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Arnold Umformtechnik: CleanCon®
steht fur ,,Technische Sauberkeit”

Anforderungen an ,,Technische Sauber-
keit” bei funktionsrelevanten Kompo-
nenten steigen — Arnold Umformtech-
nik GmbH gibt mit ,,CleanCon®™” den
MaBstab fir die technische Bauteilsau-
berkeit vor — ein eigenes, anspruchsvol-
les  Priflabor steht zur Verfligung —
Prifvorgaben werden gemeinsam mit
dem Auftraggeber erarbeitet

(Forchtenberg) Als Spezialist fir
intelligente Verbindungslésungen
und als Automobilzulieferer ist die
Arnold Umformtechnik GmbH von
den Qualitatsvorgaben der Richt-
linie VDA 19 ,Priufung der
technischen Sauberkeit - Partikel-
verunreinigung funktionsrelevan-
ter Automobilteile” besonders be-
troffen. Im Zuge wachsender Kun-
denanforderungen an das Thema
~Technische Sauberkeit” - also der
Verschmutzung auf Bauteilober-
flachen mit einer maximalen Parti-
kelgroBBe von <200um bis 400um -
haben die Forchtenberger Verbin-
dungsspezialisten in enger Zusam-
menarbeit mit dem Fraunhofer In-
stitut deshalb schon 2005 ein Ent-
wicklungs-Projekt gestartet. Unter
anderem wurden in dieser Koope-
ration die Priifkriterien zur Einord-
nung von Produkteigenschaften
auf der Basis dieser Richtlinien ent-
wickelt. Durch intensive Grundla-
genarbeit verfiigt Arnold nun mit
der Sauberkeitseigenschaft
CleanCon® uber Prifspezifikatio-
nen fir seine Produkte, die den
MaBstab der zuldassigen Ver-
schmutzung vorgeben. Somit wer-
den Qualitatsanforderungen erst-
mals mit der MaBgabe ,,Technische
Sauberkeit” vergleichbar.

Angesichts des Trends zur Miniaturisie-
rung werden Bauteile und -gruppen
nicht nur kleiner, sondern gleichzeitig
auch komplexer und leistungsfahiger. In
vielen Fallen sind es mikroskopisch klei-
ne Partikel, die fur Fehlfunktionen von
mechanischen oder elektronischen Bau-

Abb. 1: Das Arnold Priiflabor

teilen verantwortlich sind. Entscheiden-
den Einfluss auf den Grad der ,, Techni-
schen Sauberkeit” haben — neben dem
Produktdesign — die Montage in der Ap-
plikation, das Handling und der Trans-
port bis zur Montage sowie die Ver-
packung. Speziell bei der Herstellung,
der Bearbeitung und in der Logistik so-
genannter C-Teile — wie Schrauben und
Muttern — entsteht Restschmutz, der
sich als stérender Rickstand und in
Form von mehr oder weniger groB3en
Partikeln auf den Bauteilen ablagert. Die
gezielte Beherrschung partikelformiger
Verunreinigungen ist fir Arnold schon
heute eine wichtige Voraussetzung, um
Uber den gesamten Fertigungsprozess

Die Arnold-Gruppe ist eine 100pro-
zentige Tochter des global agieren-
den Wirth-Konzerns, der mit tber
60.000 Mitarbeitern und mit 384
Gesellschaften weltweit tber 7 Mil-
liarden Euro erwirtschaftet.

bis zur Auslieferung die erforderliche
Qualitat zu erreichen.

Teilesauberkeit als Qualitats-
merkmal

Die Kontaminierungsméglichkeiten mit
Partikeln sind Gber die Wertschépfungs-
kette vielfaltig. Sind die Einflussfaktoren
in der Produktion — beispielsweise bei
einer Stahlschraube — noch weitgehend
beherrschbar, fuhren diverse Umfeldbe-
dingungen — wie Temperatur und Luft-
feuchte — zu unterschiedlichen Messer-
gebnissen bei baugleichen Produkten.
Nachfolgende Beschichtungsvorgénge

200
Abb. 2: Die GréBe eines Schmutz-
partikels

400

sowie Schittprozesse bei der Konfektio-
nierung und Verpackung der Teile er-
weisen sich als zusatzliche Verschmut-
zungstreiber.
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Abbildung 3:

., Steigerungspotenzial
mit dem Arnold
Cleancon® Konzept.
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Fur die Verantwortlichen bei Arnold
Umformtechnik steht die ,Technische
Sauberkeit” als Faktor fur Qualitat,
Funktion und Lebensdauer von Produk-
ten und Baugruppen. Vor allem funk-
tionsrelevante Komponenten moderner
Kraftfahrzeuge stehen im Fokus. Konti-
nuierliche VerbesserungsmaBnahmen
sichern die steigenden Qualitatsanfor-
derungen ab. Die eingeleiteten Aktivita-
-ten erstrecken sich vom Design, der
Herstellung bis zur Verpackung des End-
produkts.

Kosten-/Nutzenkalkulation bei der
Grenzwertfestlegung

Mit der VDA 19 wurde im November
2005 eine Richtlinie erarbeitet, die erst-
mals die Quantifizierung von ferti-
gungsbedingten Partikelverunreinigun-
gen wie Spadne und Staub beschreibt.
Sie gibt Methoden und Verfahren fur die
Extraktion (= Partikelgewinnung) und
Analyse vor. Eine Einteilung, welche
Sauberkeitsklassen produktbezogen er-
reichbar sind, geht aus der VDA 19 nicht
hervor. Eine Festlegung, welche Grenz-
werte an die Menge, GroBe und Art der
Partikel aus technisch funktionaler Sicht
noch zulassig ist, bleibt offen. Die Fest-
legung trifft in der Regel der Auftrag-
geber, der Uber das entsprechend tech-

nisch funktionale Know How verflgt
und die Anforderungen an das Produkt
sowie die Folgen einer Partikelverunrei-
nigung kennt.

Da Qualitat und Kosten bei betriebswirt-
schaftlicher Betrachtung stets in einem
kausalen Zusammenhang stehen,
nimmt die Bedeutung einer Grenzwert-
festlegung von PartikelgroBe oder -
menge hinsichtlich der Preiskalkulation
der Komponente zu. Eine Fixierung des
Grenzwertes der Restverschmutzung ist
in der Regel vom Einsatz im Bauteil bzw.
von der produktspezifischen Oberflache
abhéngig. Je anspruchsvoller die Anfor-
derungen also an die , Technische Sau-
berkeit” sind, desto héher sind die Ko-
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sten fiir das Produkt.

Elektronische und hydraulische Bau-
gruppen stellen deutlich héhere Anfor-
derungen an die ,Technische Sauber-
keit” der einzelnen Elemente, als bei-
spielsweise mechanische Teile. Partikel-
groBen von 200 um, die nahezu der
Dicke eines Menschenhaares entspre-
chen, kénnen unter Umstanden die
elektrischen Strome auf einer mit engen
Querschnitten versehenen Platine mas-
siv beeinflussen und zum Totalausfall
nachgelagerter Baugruppen fuhren.
Entsprechend hoch liegen die Grenz-
wertanforderungen des Auftraggebers
an diese Teile, die es in Herstellung und
Distribution zu bericksichtigen gilt.
Dagegen wirde ein Partikel gleicher
GroBe die Funktionalitat einer robusten
mechanischen Verbindung nicht beein-
trachtigen. Der Grenzwert der Rest-
schmutzanforderung liegt entspre-
chend weitaus niedriger, was sich in ei-
ner deutlich glinstigeren Preisgestal-
tung niederschlagt.

~Technische Sauberkeit” wird
Produktmerkmal

Angesichts der bislang eher pauschalen
Anforderungen der Auftraggeber an die
Grenzwerte des jeweiligen Verschmut-
zungsgrades hat Arnold Umformtech-
nik reagiert und mit CleanCon® Prozesse
zur Realisierung der Sauberkeitsanfor-
derungen entwickelt. Erstmals stehen
den Auftraggebern Prifverfahren zur
Verfligung, mit denen , Technische Sau-
berkeit” als Produktmerkmal klassifi-
ziert und damit vergleichbar gemacht
werden kann. Das Spektrum der Ein-
flusse auf die Priifbedingungen ist breit.
Standardprozesse sind nur selten reali-
sierbar. Entsprechend individuell sind
die Anforderungen, die gemeinsam mit
dem Auftraggeber entwickelt werden.

Grenzwerte muissen dem Design ange-
passt definiert werden. Ebenso muss
festgelegt werden, wann, wo und wie
die Proben gezogen werden. Gleiches
gilt fur die Frage nach dem Probenum-
fang in Relation zum Oberflachenanteil.
Die Laborbedingungen sowie das Ex-
traktionsverfahren - Ultraschallreini-
gung oder Abspritzen — sowie das Ana-
lyseverfahren — gravimetrisch oder Pa-
rtikelbestimmung — mussen vereinbart
werden. Unterstitzend stellt Arnold
nicht nur seine Erfahrungen bei der Ent-
scheidung und individuellen Entwick-
lung des Prufverfahrens zur Verfligung,
sondern auch das Pruflabor inklusive
der Einrichtungen.

Fazit

Mit CleanCon® werden von Arnold defi-
nierte Sauberkeitsanforderungen er-
fallt. Die hierzu erforderlichen Prifvor-
gaben wurden entwickelt und tragen
dazu bei, die vielschichtigen Einflussfak-
toren zu beherrschen. Erstmals wurde
die Voraussetzung geschaffen, die Er-
gebnisse der Restschmutzprifung ver-
gleichbar zu machen und definierte
Grenzwerte festzulegen. Damit existiert
ein Prozess, der gleichzeitig Qualitat
und Kosten beriicksichtigt und je nach
Anforderung individuelle Produkteigen-
schaften zulasst, die sich reproduzierbar
nachweisen lassen.
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