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Anwendungsbereich

Diese Prifvorschrift ist zur Ermittlung der Restschmutzmenge, PartikelgroBe und Anzahl bestimmt. Sie ist ohne
Zeichnungseintrag fur alle Bauteile glltig, die von der SchmitterGroup AG eingekauft werden.

1. Fett- und Olfreiheit - Priifverfahren

Die Bauteile werden mit einer Priiftinte oder einem Prifstift mit 36 mN / m Oberflachenspannung benetzt. Die Tinte
muss am Rohr haften und darf innerhalb von 2 Sekunden nicht verlaufen.

2. Kurzbeschreibung Partikelreinheit

Die Untersuchung auf Restschmutz, Partikelanzahl und -gr6Be ist an fertig bearbeiteten, endgereinigten und zum
Versand freigegebenen Bauteilen vorzunehmen. Die Priflinge werden in der geforderten Stiickzahl der Verpackung
entnommen, unter Laborbedienungen gereinigt, entfernte Riickstande gefiltert und nach Partikelanzahl, Gr6Be und
Art ausgewertet.

2.1 Prifstiickzahl

Die Anzahl der zu prifenden Teile richtet sich nach dem Bauteilgewicht.
e Bauteilgewicht < 50 Gramm 10 Bauteile
e Bauteilgewicht > 50 Gramm 5 Bauteile

3. Durchfiihrung der Priifung

Bei der Priifmethode wird unterschieden zwischen Bauteilen aus Fras-, Dreh- und Stanzteilen (auch Laserschneiden)
sowie Hohlkérpern wie Schlduche, Rohre, Leitungen u.&.

3.1 Reinigung

Die Reinigung erfolgt mit einem L&sungsmittel der Flammpunkt — Gefahrenklasse A3,z.B. DE-SOL-VIT 1000 o.4.,
welches mit einem Filter der PorengréBe 0,5 — 0,8 um gefiltert ist.

3.2 Ultraschallmethode fiir Fris-, Dreh-, Stanzteile, Hohlkdrper < 100 mm Linge und Uberziige fiir Bautei-
le < 100mm Lénge

Prifteile in einem sauberen, vorher gereinigten Behalter (z.B. Becherglas) mit ausreichender Menge des Reini-
gungsmittels legen und mit Ultraschallunterstitzung mind. 5 Minuten reinigen.

Die Teile kdnnen dabei je nach GréBe einzeln oder in der vorgeschriebenen Priifstliickzahl gemeinsam gereinigt wer-
den.

Prifteile entnehmen und anhaftende Partikel mit sauberem Reinigungsmittel absplilen (z.B. Druckspulflasche). Das
mit Schmutz belastete Reinigungsmittel wird Uber einen Filter geleitet (siehe 3.4).

3.3 Spritzpriifmethode fiir Hohlkérper und Uberziige fiir Bauteile > 100 mm Linge

Hohlkérper miissen von beiden Seiten mit dem Reinigungsmittel durchspult werden, der Druck muss bei dieser Me-
thode zwischen 2 und 3 bar liegen, die Spllmenge je Seite betrdgt mind. 500 ml. Das austretende, mit Schmutz be-
lastete Reinigungsmittel wird in einem sauberen vorher gereinigten Behalter aufgefangen und Gber einen Filter gelei-
tet (siehe 3.4).

34 Filtration
Das mit Schmutz belastete Reinigungsmittel wird (iber einen getrockneten vorgewogenen Filter mittels einer Vakuum-
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Filtrationseinheit filtriert, dabei muss der Auffangbehalter und der Flissigkeitsbehélter der Filtrationseinheit mit saube-
ren Reinigungsmittel aus - und nachgespillt werden, damit am Behalter anhaftende Schmutzpartikel der Rest-
schmutzmenge zugefihrt werden. Die Auswahl der Porengr6Be des Filters ist abhangig von den kleinsten zu ermit-
telnden Partikeln.

e PorengréBe 5 um far Partikel ab 20um
e PorengrdBe 1,2 um fir Partikel ab 5 pm

4. Auswertung

Das Restschmutzgewicht wird durch Rickwiegen des bei 100°C (60 Minuten) getrockneten und auf Raumtemperatur
abgekuihlten Filters (30 Minuten) ermittelt (Genauigkeit mindestens 0,1 mg). Das Ergebnis durch die Anzahl der Prf-
stlckzahl dividiert, ergibt die Restschmutzmasse in mg / Bauteil. Das Ergebnis ist in einem Bericht zu dokumentieren.
AnschlieBend wird der Filter unter einem Stereomikroskop mit einer 100 — fachen VergréBerung visuell ausgewertet
und die PartikelgroBe, Anzahl und evtl. die Zusammensetzung der Restverschmutzung bestimmt. Aus der Zusam-
mensetzung kann sich ein wichtiger Hinweis auf die Verschmutzungsursache ergeben. Die PartikelgréBe, die Parti-
kelanzahl und evtl. die Zusammensetzung ist in einem Bericht zu dokumentieren. Restschmutzgewicht, PartikelgréBe
und Anzahl wird mit den Anforderungen, die in Abschnitt 6 angegeben sind, verglichen.

Bei der Bewertung der PartikelgroBe ist die groBte lineare Ausdehnung unter dem Mikroskop zu messen!

Beispiel fiir die Ergebnisangabe in einem Priifbericht

e Prifbericht — Nr.: XXXXX

e Teilenummer: 42330001XXX

e Benennung: Rohr 4 x 0,5 x XXX
e Restschmutzmasse: 0,1 mg/ Bauteil

e Partikel >200 pm: keine

e Prifstickzahl: 10

e Zusammensetzung:
o Spane vereinzelt

o Metallischer Abrieb viel

o Textilfaser teilweise

o Kunststofffaser vereinzelt

o Sonstiges: harzéhnliche Rickstéande teilweise
5. Gerate und Reagenzien

e Exikkator, (z.B. VWR)

e Trockenofen, (z.B. Heraeus)

e Analysenwaage (Genauigkeit méglichst 0,1mg z.B. Sartorius)

e Vakuumfiltrationseinheit, (z.B. Sartorius)

e Vakuumpumpe, (z.B. Sartorius)

e Drucksptlflasche, (z.B. Pall)

e Stereomikroskop mit Messokular (VergréBerung 100 - Fach)

e Reinigungsmittel (z.B. DE-SOL-VIT 1000 von A + E Fischer)

e Filter mit einer PorengréBe von 5um @ 50 bzw. 47 mm (Cellulose Membranfilter von z.B. Sartorius)
e Pinzette, Petrischalen
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6. Anforderung an die Bauteilsauberkeit

6.1 Alle Hohlkérper auBer Einspritzsysteme

Maximale Anzahl der Partikel GroBter Partikel Gesamtmasse (mg)
5-50pm | 51 —=100um | 101 —200um | 200 — 500 pm 500 — 1000pm Hart Faser 0.05 ma ie 100 mm
. . . Nicht Nicht 0o Mg
Frei Frei Frei . . 200 500 Lange
zuldssig zuldssig

Spritzprifmethode / Ultraschallmethode

6.2 Hohlkorper fiir Einspritzsysteme

Maximale Anzahl der Partikel GroBter Partikel Gesamtmasse (mg) |
5-50um | 51 —100um | 101 —200um | 200 — 500 um 500 — 1000um Hart Faser . _
Frei 40 4 Nicht Nicht 200 500 0,2 mg je Bauteil
zuldssig zuldssig
Spritzprifmethode
6.3 Fras, Dreh und Stanzteile
Maximale Anzahl der Partikel GroBter Partikel Gesamtmasse (mg)
5-50pum | 51 —=100um | 101 —200um | 200 —500 pm 500 — 1000pm Hart Faser
Frei Frei Frei 2 N!.Cht. 200 500 0,05 mg je Bauteil
zuléssig
Ultraschallmethode
6.4  Uberziige
Maximale Anzahl der Partikel GroBter Partikel Gesamtmasse (mg)
5-50um | 51 —100um [ 101 —200um 200[\—“2(;1(1 um 500[:“100rtl)t0um Hart Faser 0,2 mg je 100 mm
1000 40 4 - -~ 200 500 Lange
zuldssig zul@ssig
Spritzprifmethode / Ultraschallmethode
Verteiler: | X Intranet [] Aushang Maschine X Internet SchmitterGroup AG

Bemerkung / Hinweis:

Diese Prifanweisung ersetzt die PV0001 Bauteilsauberkeit von Kaufteilen - Priifung auf Restschmutz (Rev. 0
vom 02.06.2004)
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