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Identifikation des richtigen Warentragersystems
furindividuelle Einsatzzwecke und Sauberkeits-

anforderungen

Heutige Industriebauteile, zum Beispiel
im Automotive-Bereich, werden immer ho-
her belastet, enger toleriert und filigraner
ausgestaltet - bei gleichzeitig steigendem
Druck hinsichtlich der Werkstoff- und Ferti-
gungskosten. Die Aggregate reagieren funk-
tionssensibel auf kleinste Verschmutzungen,
so dass bereits einzelne Partikel zu Ausfal-
len fiihren kénnen. Vor diesem Hintergrund
nimmt die Bauteilsauberkeit im Rahmen des
Herstellungsprozesses einen wichtigen Stel-
lenwert ein. Fertigungsunternehmen erken-
nen diese schrittweise als wertschépfenden
Prozess, der zur Erfillung der Kundenanfor-
derungen zwingend erforderlich ist.

Hersteller missen daher bereits frih-
zeitig moglichst alle Faktoren, die zu einer
potentiellen Bauteilverschmutzung fihren
konnen, bestimmen, die genauen Reinheits-
anforderungen definieren und die optimale
konstruktive Bauteilausgestaltung festlegen.
Sind die Bearbeitungsverfahren bestimmt,
konnen die dabei entstehenden Kontamina-
tionen der Teile mit Fertigungsrickstanden
wie etwa Spdnen oder Kuhlschmierstoffen

abgeleitet und notwendige Verfahren einge-
plant werden, um die technische Sauberkeit
zu erreichen.

Aufgaben von Transport bis Reinigung

Da jedes Bauteil durch die gesamten
Fertigungsverfahren transportiert wird und
auch mit den geforderten Sauberkeits-
werten montiert werden muss, kommt der
reinigungsgerechten  Ausgestaltung von
Warentragern neben der Bauteilchargierung
und Reinigungsanlagentechnik sowie der
verwendeten Reinigungschemie ein be-
sonderer Stellenwert zu. Die Aufgabe der
Warentrdgersysteme ist es, die Teile so auf-
zunehmen, dass sie ohne Verlust und ohne
Beschddigung vom ersten Fertigungsschritt
Uber alle folgenden schlie8lich mit der ge-
forderten Sauberkeit die Montage erreichen.

In. den einzelnen Fertigungsschritten
erflllen die Warentrdger dabei unterschied-
liche Aufgaben. Diese reichen vom reinen
Transport Uber die Positionierung fiir den
nachsten Fertigungsschritt bis zur Fixierung

der Bauteile fur die Reinigung. Da bei jedem
Umfullen oder Umsetzen der Teile in andere
Warentrager die Gefahr einer Beschadigung
oder erneuten Kontamination mit Ferti-
gungsrickstanden besteht, ist es ratsam, sich
mit den angebotenen Warentrager- und Ver-
packungssystemen detailliert auseinander zu
setzen. Ideal ist ein Warentrager, in dem die
Teile die gesamte Fertigungskette durchlau-
fen, um eine zusatzliche Kontamination aus-
zuschlieBBen.

Zur optimalen Auslegung des Warentragers
sind insbesondere die folgenden Projekt-
parameter festzulegen:

- Geometrie des Bauteils

- Gewicht des Bauteils

- Durchsatz

- Fertigungsverfahren

- Geforderte Sauberkeit

- Reinigungsanlage und -medium

- Handlings- / Beschickungssysteme

Ist bereits eine Reinigungsanlage im Unter-
nehmen vorhanden, sind dariiber hinaus die
folgenden Angaben fir die weitere Betrach-
tung hilfreich:

- Abmessungen der Reinigungscharge
(AuBenmale des Warentragers)

- Erforderlicher Werkstoff des Warentragers
(geeignet fir wéssrige Reinigung und /
oder Losemittel)

- Handlings- / Beschickungssystem (an der
Anlage und / oder in der Fertigung)

- Identifikationsvariante an der Anlage und
/ oder in der Fertigung (z.B. Barcode oder
RFID)

Aus der Geometrie und den fir die Ober-
flichen definierten Sauberkeitswerten |3sst
sich erkennen, ob die Teile als Schiittgut oder
als Setzware gereinigt werden kdnnen oder
mussen.

Schiittgut: Zahlreiche Werkstiicktriger
stehen zur Wahl

Schiittgut kann meist in Standardkérben
mit der richtigen Maschenweite oder in Fach-
hordengestellen, kombiniert mit feinmaschi-
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gen Schittgutkorben, gereinigt werden.
Géngige Warentrager dafiir sind zum Beispiel
Blechkisten in geschlossener oder gelochter
Form aus verzinktem Stahl oder Edelstahl. Es
handelt sich hierbei um eine kostengiinsti-
ge und robuste Losung. Die Kisten werden
schon sehr lange sowohl zum Transport als
auch zum Reinigen von Bauteilen eingesetzt.
Sie haben aber den Nachteil, dass partikul-
re Verunreinigungen wegen der groRen ge-
schlossenen Flachen und Kanten nicht sicher
aus der Reinigungscharge entfernt werden
konnen. Sie sind deshalb nur geeignet, wenn
keine definierten Sauberkeitsanforderungen
bestehen.

Eine Alternative dazu sind Kunststoffkis-
ten. Diese gibt es in geschlossener Ausfih-
rung - sogenannte Kleinladungstrager (KLT)
- sowie mit Griff6ffnungen. Sie werden fast
ausschlieBlich far Transport und Lagerung
verwendet und sind in der Variante mit De-
ckel sehr gut als Umverpackung geeignet,
um Warentrager mit Teilen unter Ausschluss
von Umgebungseinfliissen zu handeln.

Darliber  hinaus werden perforierte
Kunststoffkorbe  wegen ihrer niedrigen
" Kosten in zunehmendem MaRe sowohl als
Transportgebinde als auch zum Reinigen
eingesetzt. Dabei sollte aber beachtet wer-
den, dass der Kunststoff beim Reinigen Tem-
peraturen und Chemikalien ausgesetzt wird,
die Einfluss auf seine Festigkeit und Stabilitat
haben. Gleichzeitig kénnen Kunststoff-Lo-
sungen unter Umstanden auch die Ult-
raschall-Leistung beein-
flussen.

Da diese Korbe viele Offnungen haben,
konnen die Teile beim Reinigen gut umsptilt
und Verschmutzungen ausgeschwemmt
werden. Sie werden in der Regel fir Zwi-
schenreinigungsprozesse  eingesetzt,  bei
denen noch nicht die endgtiltigen Sauber-
keitswerte gefordert sind.

Drahtkérbe aus verzinktem Stahl oder
Edelstahl sind wegen ihrer herausragenden
Durchspulbarkeit bestens dafiir geeignet,
hohe Sauberkeitswerte zu erreichen. Aus
Kostengrinden werden diese Korbe fast
ausschlieBlich fir Reinigungsaufgaben ein-
gesetzt. Hochste Sauberkeitswerte bleiben
dabei den Drahtkorben aus Edelstahl vor-
behalten.

In allen vorgenannten Warentragern
konnen Bauteile als Schittgut gehandelt
und auch gereinigt werden. Welche Sauber-
keitswerte dabei erreichbar sind, lasst sich
allerdings nur durch Reinigungsversuche
feststellen.

Wenn eine definierte technische Sauber-
keit gefordert wird, missen die Bauteile in
der Regel einzeln gesetzt sein. Man spricht
in diesem Fall von Setzware. Aus ihrer Geo-
metrie und den fiir die Oberflachen definier-
ten Sauberkeitswerten lasst sich erkennen,
ob und wie die Bauteile beim Reinigen und
Trocknen bewegt werden missen. Damit
wird es notwendig, die Warentrager durch
geeignete Trennsysteme so zu erginzen,
dass die Bauteile einzeln fixiert sind. Dafiir

gibt es viele verschiedene Mag-
lichkeiten aus Metall und
Kunststoffen.

Setzware: Im Raum oder in der Ebene
fixiert

Alternativ zu den bereits beschriebenen
gangigen Warentragern, die sich fur Setzware
modifizieren lassen, gibt es auch bauteilspe-
zifische Sonderwarentrager auf der Basis von
standardisierten Grundtragern, die mit wech-
selbaren Aufnahmen fir die verschiedensten
Bauteile ausgeristet werden kénnen.

Bei der Ausgestaltung eines Warentra-
gers fur Setzware ist es notwendig festzu-
legen, ob die Bauteile lediglich in der Ebene
oder zusatzlich im Raum fixiert werden miis-
sen. Beispielweise ist bei einer schwenken-
den Reinigung mit einem Neigungswinkel
von 30° eine Fixierung in der Ebene ausrei-
chend - aul3er die Reinigungsmechanik ist so
grof, dass die Teile aus der Fixierung gespiilt
werden kénnten.

Werden die Bauteile jedoch auch rotie-
rend gereinigt, ist eine Fixierung im Raum
zwangslaufig erforderlich. Aus der Geomet-
rie des Bauteils, den Abmessungen der Rei-
nigungscharge und dem Durchsatz lasst sich
errechnen, ob die Bauteile in einer oder in
mehreren Ebenen gesetzt werden mdissen.

Eine Ebene:

- Fixierung tber Deckel am Warentrager

- Fixierung Uber Deckel in der Arbeitskam-
mer der Reinigungsanlage

- Fixierung tiber die Fixierungselemente

Zwei oder mehr Ebenen:

- Fixierung tiber den oben aufgestellten
Warentrager und ganz oben tiber Deckel
am Warentrager

- Fixierung Uber den oben aufgestellten Wa-
rentrager und ganz oben (iber Deckel in
der Arbeitskammer der Reinigungsanlage

- Fixierung Uber die Fixierungselemente

Aus der Geometrie und den fir die
Oberflachen definierten Sauberkeitswerten
wird bestimmt, wie und wo die Bauteile in
der Ebene fixiert werden kdnnen. Bei innen
geflhrten Bauteilen kann die flachige Ver-
teilung im Warentrager ziemlich genau de-
finiert werden. Sie ergibt sich aus der Drauf-
sicht des Bauteils verteilt auf der Flache mit
gentigend Freiraum zwischen den Bauteilen
fir eine gute Durchspulung.

Bei auBen gefiihrten Bauteilen muss in
Abhéngigkeit der Masse des Bauteils der zur
Fixierung notwendige Freiraum bei der flé-
chigen Verteilung im Warentrager einkalku-
liert werden. Man benétigt demzufolge die
Draufsicht des Bauteils sowie die Draufsicht
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der Fixierungselemente verteilt auf der Fldche mit gentigend Frei-  Mit diesen Uberlegungen kann die erforderliche Reinigungsanlage
raum zwischen den Bauteilen fiir eine gute Durchspulung. eingegrenzt werden:

Sofern noch keine Reinigungsanlage im Betrachtungsunter-  KorbgrofRe 480/530 x 320 x H300 mm
nehmen vorhanden ist und ebenfalls Projektierungsbestandteil ist,  und Durchsatz =10 Chargen pro Stunde

miissen zunachst aus den folgenden Projektdaten die erforderli-  bzw. KorbgréB3e 670 x 480 x H300 mm

chen Abmessungen der Reinigungscharge ermittelt werden: und Durchsatz = 5 Chargen pro Stunde

- Geometrie des Bauteils

- Gewicht des Bauteils Welches Reinigungsverfahren das ,Richtige” ist - aus okologischer

- Durchsatz und 6konomischer Sicht - lasst sich in der Regel nur durch detaillierte Rei-

- Fertigungsverfahren nigungsversuche ermitteln.

- Geforderte Sauberkeit Hierzu stehen bei nahezu allen ReinigungsanlagenherstelIern Anla-

- Reinigungsanlage und Medium gen fiir bauteilspezifische Waschversuche zur Verfligung.

- Handlings- / Beschickungssystem Ziel sollte es sein, hierbei bereits den ermittelten richtigen” Waren-
trager zu verwenden, um maglichst schnell erkennen zu koénnen, dass die

Losungsansatz: geforderte technische Sauberkeit eingehalten wird und das jeweilige Pro-

jekt erfolgreich umgesetzt werden kann.
Aus der Geometrie, dem Gewicht, und dem Durchsatz ldsst
sich errechnen, welches Volumen in einer bestimmten Zeiteinheit ~ K0gel GmbH
gereinigt werden muss. 075038 Obererdingen

Beispiel / Annahme:

Das Gewicht eines Betrachtungsbauteiles betrégt 0,120 kg und
das zuldssige Gesamtgewicht fur ein manuelles Handling belauft
sich auf 15 kg.

Aus diesen Angaben kann die maximale Fillmenge von 125
Teilen pro Warentrager bestimmt werden. Hierbei ist noch das MZB
Eigengewicht des Warentragers (bspw. ca. 3 kg) in Abzug zu brin- o et
Merechen Ger Lebenshife gombM

gen, so dass in diesem Falle von ca. 100 Teilen pro Warentragern
auszugehen ist.

Bei einem Zieldurchsatz von 1.000 Teile pro Stunde und 100 m e h r a |.8 n u r Rel n ra u m

Teilen pro Warentréger ergibt sich somit ein Gesamtbedarf von 10

e e wcneess | it dem Mensch im Mittelpunkt

Musterbauteils ein Volumen von 0,24 dm® umfasst, ergibt sich bei r
einem Zieldurchsatz von 1.000 Teilen pro Stunde ein notwendi-
ges Kammervolumen von 240 dm? pro Stunde. In diesem Zusam-
menhang muss ein zusétzlich notwendiger Freiraum fur eine gute
Durchspiilung und fir eventuell notwendige Fixierungen mit hinzu-
gerechnet werden (Annahme ca. 35%), sO dass ich ein tatsachliches,
rechnerisches Gesamtvolumen von ca. 324 dm? pro Stunde ergibt.

Aus dem Volumenbedarf in Hohe von 324 dm? pro Stunde
und einem Durchsatz von 10 Warentragern pro Stunde kann das
notwendige Volumen in Hohe von ca. 33 dm?® pro Warentrager er-
mittelt werden.

Aus dieser Berechnungsgrundlage kann eine erste Spezifikati-
on der Reinigungsanlage abgeleitet werden:,Welche Reinigungs-
anlage mit einer Chargengrofe von mindestens 33 dm? schafft es
10 Chargen pro Stunde zu reinigen bzw. 5 Chargen mit einer Char-
gengrofie von mindestens 66 dm®*?

Dekontamnation & Stenlisation

Heute ubliche Standardabmessungen Chargengréf3en
in Reinigungsanlagen sind:

480 % 320 x H200 mm = Nutzvolumen 22 dm?

480 % 320 x H300 mm = Nutzvolumen 34 dm’

530 x 320 x H200 mm = Nutzvolumen 24 dm’ |
530 x 320 x H3o0o mm = Nutzvolumen 38 dm? ‘
670 x 480 x H300 mm = Nutzvolumen 73 dm’

www.w2b.reinraum.de
Am Backerwald 31- 66583 Splasen-Elversberg - Tel: +436821783158



