Teilereinigung | Prozessoptimierung

Benchmarking in der
industriellen Teilereinigung

Die technische Sauberkeit ist fir viele Industriebereiche relevant. Daher kann ein Blick tiber den
brancheneigenen Tellerrand in Form eines Benchmarkings helfen, Optimierungspotenziale

auszuloten.

Gerhard Koblenzer

Die industrielle Teilereinigung wird in
vielen Branchen mit neuen Aufgaben
konfrontiert - sei es durch neue Ferti-
gungsmethoden, verdnderte Beschich-
tungsverfahren, durch die komplette
Neuausrichtung von Industriebereichen
oder durch regulatorische Verdnderun-
gen, wie die neue europdische Medizin-
gerdterichtline (MDR). Ein klassisches
Benchmarking kann Unternehmen dabei
unterstiitzen, den speziellen Anforderun-
gen gerecht zu werden.

Vergleichende Analysen von Resultaten
oder Prozessen sollten eigentlich eine
Selbstverstdndlichkeit sein. In der Praxis
sind diese jedoch hdufig schwierig umzu-
setzen, da bekannte Wege in Frage gestellt

werden miissen und man sich auf Unbe-
kanntes einlassen muss, um letztlich die
logischen Konsequenzen zu ziehen. Dies
gilt nicht nur fiir grundlegende Verdnde-
rungsprozesse, sondern auch fir alltagli-
che Aufgaben.

In der stark erfahrungsbasierten industri-
ellen Reinigungstechnik spielt neben dem
Benchmarking der Reinigungs- und Ge-
samtprozesse unter Anbetracht der tech-
nischen Sauberkeit auch das Technologie-
Benchmarking eine wichtige Rolle. Dieses
fokussiert sich beispielsweise auf die Su-
che nach den kostengiinstigsten und sta-
bilsten Fertigungsprozessen.
Unternehmen wie LPW Reinigungssyste-
me konnen Firmen in der Umsetzung spe-
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Die Suche nach der Orientierung bei der technischen Sauberkeit ist kein branchenspezifisches
Problem. Oft bestehen bereits vergleichbare Teilprozesse und Verfahren in anderen

Industriebereichen.
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zifischer Aufgabenstellungen beim Bench-
marking in der industriellen Teilereini-
gung unterstiitzen.

Filmische und feinstpartikuldre
Sauberkeit riickt in den Fokus

Die industrielle Reinigungstechnik hat
sich in den vergangenen zwei Jahrzehn-
ten in allen Branchen weiterentwickelt.
Bereiche wie Automotive haben erhebli-
che Erfolge in der Standardisierung erzie-
len konnen. Die Reinheitskriterien wur-
den, gerade unter partikuldren Aspekten
betrachtet, transparenter und nachvoll-
ziehbarer. Die Priifmethoden zur Bestim-
mung der technischen Sauberkeit haben
mit der VDA19 ein anerkanntes Regelwerk
erhalten. Prozesse und Reinigungsverfah-
ren wurden bewertet und ihre Fahigkeiten
sind weitgehend bekannt.

Unternehmen sehen die technische Sau-
berkeit zunehmend als wertschopfenden
und qualitétsstiftenden Prozess. Fokus
war allerdings bis vor kurzem im Wesent-
lichen die partikuldre Sauberkeit, meist in
Verbindung mit einer klassischen zerspa-
nenden Bearbeitung und den Folgeprozes-
sen. Noch vor drei bis vier Jahren wenig
relevant, riicken mittlerweile filmische
und feinstpartikuldre Verunreinigung
in den Vordergrund. Ausloser dafiir sind
nicht nur die verdnderten Anforderungen
im Automotive-Sektor.

Ein wichtiges Thema ist unter anderem
die Beschichtungsfdhigkeit in Verbindung
mit gegebenenfalls komplexen Geometri-
en. Mit dem Einzug von Kamerasystemen
und Sensoren sowie den gestiegenen An-



Die in Anlagen umgesetzte Verfahrenstechnik
ist selten branchenspezifisch. Die
Aufgabenstellung bestimmt hier die Technik.

spriichen an leitfdhige und temperatur-
iibertragende Verbindungen stellt man
vermehrt fest, dass die bekannten Heran-
gehensweisen und Verfahren der klassisch
partikuldr geprdgten Branchen nicht mehr
gdnzlich passen.

Blick iiber den Tellerrand

Optische Komponenten sowie deren Ge-
hduse und Aufnahmen - zum Beispiel Ka-
merasysteme und Sensoren im Automoti-
ve-Bereich - sind nicht neu. In der Optik
und in vielen Bereichen der Halbleiter-Zu-
lieferindustrustrie gehoren sie seit Jahren
zum Alltag. Die damit verbundenen Pro-
zesse und Prozess-Anforderungen sind
haufig genau dokumentiert und liegen in
validierter Form vor. Die Reinheit der bau-
teilberiihrenden Produktionsmittel ist da-
bei von nahezu gleicher Bedeutung wie
die eigentliche Produktsauberkeit. Insbe-
sondere die oft zerspanend hergestellten
Komponenten der Produktionsmittel las-
sen hier ein Benchmarking zu.

Der Umgang mit neuen Produktionsver-
fahren, wie beispielweise der additiven
Fertigung, kann ebenfalls Grundlage fiir
einen intensiven Austausch sein. Derzeit
befinden sich die verschiedenen Branchen
in unterschiedlichen Stadien der Einfiih-
rung. Erste Best-Practice-Erfahrungen lie-
gen sowohl bei rein partikuldren als auch
bei filmisch-feinstpartikuldren Anforde-
rungen vor.

Auch in der Medizintechnik besteht zu-
nehmend Bedarf an neuen Betrachtungs-
weisen. Bisher basieren die Reinigungspro-
zesse auf hochwertigen Spritz- oder Ultra-

schallreinigungsmethoden. Durch die neue
europdische Medizingerdterichtline sowie
durch neue Bauteile und Komponenten
sind Neubeurteilungen erforderlich, wes-
halb ein Schulterschluss mit der Halblei-
ter-Zulieferindustrie naheliegend erscheint.

Brancheniibergreifende
Gemeinsamkeiten

Eine auditierfdhige und sichere Prozessket-
te sowie eine hohe Reinheit der Produkti-
onsmittel ebnen den Weg zur spezifischen
Bauteilsauberkeit. Neue Fertigungsverfah-
ren, wie die additive Fertigung, und der
Einsatz neuer funktionaler Beschichtungen
betreffen viele Branchen. Der Fokus liegt
auf dem Prozess und der eigentlichen Cha-
rakteristik der Verunreinigung in Kombina-
tion mit dem Material und der Komplexitat
der jeweiligen geometrischen Form.
Komponenten der Automobilindustrie mit
Anforderungen im ein- bis zweistelligen
Mikrometer-Bereich, wie die Lithium-Io-
nen-Batteriefertigung, lassen sich nicht
klassisch bearbeiten. Hier muss die Rein-
heit der Prozesse an sich sowie die Rein-
heit der Produktionsmittel vorrangig gese-
hen werden. Doch das ist im Automotive-
Sektor keineswegs gelebte Praxis.
Hersteller von Einzelteilen, Baugruppen
und Funktionskomponenten in der Elek-
tronik- und Halbleiterindustrie haben in-
zwischen langjdhrige Erfahrungen in der
Aufrechterhaltung solcher Prozesse. Unter
dem Aspekt ,Best Practice” konnten die-
se betrachtet und auf ihre Umsetzbarkeit
gepriift werden. Zwar unterscheiden sich
die Industriebereiche in ihrer Historie, den
technischen, marktbedingten und regula-
torischen Rahmenbedingungen sowie in
der detaillierten Formulierung und Ausge-
staltung der Anforderungen an die techni-
sche Sauberkeit. Doch bei den Kernprozes-
sen sowie in der Grundcharakteristik der
unerwiinschten Verunreinigungen wer-
den Parallelen sichtbar, die einen Bench-
markprozess nahelegen. //
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so einfach kann Trockeneisreinigung sein

Schonende Oberflachenreini-
gung mit Trockeneis - so
kompakt und einfach wie nie

\/,,Easy-to-use":
handlich (17 kg), mobil und simpel

v/ Deutlich kleiner
als bisherige Trockeneismaschinen

/Geringer Trockeneisverbrauch
(7-25 kg/h) und Druckluftbedarf
(ab 0,5 m3/min)

v Reinigung im laufenden Betrieb

v Niedrige Arbeitsplatzbelastung
durch Larm (< 90 db)

/ Ohne Wasser und Verzicht
auf Chemie

/Schonung der Oberflachen

www.dryiceenergy.com



