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Konzeptionell uberlegen

Direktanspritzung ohne kalten Pfropfen, kostengiinstiger
Werkzeugbau und leichte Wartung - die HPS Illl-MH Diise
erfullt alle Anforderungen, die in der Verpackungs- und
Medizintechnik an die direkte Seitenanspritzung gestellt
werden. Mit innovativen Anspritzoptionen lassen sich nun
die Einsatzmoglichkeiten nochmals erweitern.

8-fach Musterform zur Erprobung der verschiedenen Anspritzoptionen

EWIKON

Zusatzlich zur klassischen Seitenan-
spritzung im 90° Winkel kdnnen beim
HPS 1lI-MH Konzept abgewinkelte Spit-
zen mit jedem Winkel zwischen 0° und
90° eingesetzt werden. Damit werden An-
spritzpositionen mdglich, die mit bisheri-
gen Technologien nicht realisierbar waren.
In der Medizintechnik 18t sich so bei-
spielsweise die oftmals bei der seitlichen
Anspritzung dunnwandiger, schlanker
rohrférmiger Bauteile auftretende einseiti-
ge Belastung des Formkerns durch den
Schmelzedruck mit daraus resultierendem
Kernversatz reduzieren — durch gewinkel-
te Spitzen kann der Anspritzpunkt naher
am Kernlager positioniert werden. Weiter-
hin ermdglichen gekropfte Spitzen eine
senkrechte (0°) Anspritzung unter engsten
Platzverhaltnissen. Der Anspritzpunkt
kann — beispielsweise auf AuRenflan-

HOTLINE 7/2009



EWIKON Produkte ® 3

Anspritzoptionen fir die HPS IlI-MH Diuse

90° Anspritzung

Variabler Winkel (Beispiel 60°):
Vorteil: Tiefer positionierter An-
spritzpunkt, Vermeidung von
Kernversatz. Anspritzung in
Hohlkehlen méglich

0° Anspritzung:

Vorteil: Anspritzpunkt kann bis zu

3 mm an aufsteigende Konturen
herangesetzt werden, zum Beispiel
bei Anspritzung auf AuRenflanschen

schen von Probengefalen - bis zu 3 mm
an aufsteigende Konturen herangesetzt
werden. Selbst mit sehr schlanken kon-
ventionellen HeilRkanaldiisen war bisher
eine so konturnahe Anspritzung aus Platz-
grinden ausgeschlossen.

Keine Kompromisse bei Einbau
und Wartung

Die generellen Vorteile des HPS IlI-MH
Konzepts — einfacher Spitzenwechsel und
einteilige Formeinsatze — bleiben voll er-
halten. Méglich macht dies das Montage-
konzept fur die Spitzeneinsatze, die erst
nach Einbau des Dusenkoérpers von der
Trennebene des Werkzeugs aus in einer
Kippbewegung eingesetzt und durch ei-
nen geschraubten AbschluRflansch kraft-
schlissig und dichtend mit dem Dusen-
korper verbunden werden. Der Einbau
gewinkelter Spitzen in die dafiir bendtig-

ten hinterschnittigen Geometrien des
Formeinsatzes wird erst durch diese Kipp-
bewegung bei der Spitzenmontage er-
moglicht.

Ebenso einfach wie der Einbau gestaltet
sich die Wartung wahrend des Betriebs.
Der Austausch einzelner Spitzeneinsatze
oder ein genereller Spitzentausch kann

Um die Ecke gespritzt:

Ungeteilter Formeinsatz mit 8 Kavitaten
(ganz links) und 0° Spitzeneinsatz (unten)
fur die Anspritzung eines Formteils auf
seinem AuRenflansch

aulerst zeitsparend direkt an der Maschi-
ne am offenen Werkzeug durchgefiihrt
werden. Zuséatzlich laRt sich durch das
Einsetzen eines Spitzeneinsatzes ohne
Schmelzebohrung im Stérungsfall mit
sehr geringem Aufwand eine Kavitat still-
legen, um so eine reduzierte Produktion
kurzfristig aufrechtzuerhalten.

Trennebene

Wartungsfreundlich: Die Spitzeneinsatze

lassen sich von der Trennebene der Form aus
austauschen. Durch die zur Montage notwendige

Kippbewegung kénnen auch abgewinkelte Spitzen

problemlos eingesetzt werden.
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Mehr als auf und zu

Schrittmotortechnik und Steuerung des EWIKON-Elektronadelverschlusses geben
dem Anwender die volle Kontrolle liber die Nadelbewegung. Im Vergleich zu elektro-
magnetischen Konzepten bietet das System damit entscheidende Vorteile.

Elektrische NadelverschluRsysteme kom-
men immer haufiger bei verschiedensten
Anwendungen zum Einsatz. In der Medi-
zintechnik Uberzeugen solche Systeme
vor allem durch |hre uneingeschrankte
Reinraumtauglichkeit, da eine Kontamina-
tion durch Fremdpartikel, wie sie zum Bei-

spiel bei pneumatischer NadelverschluR3-
technik durch gedélte Druckluft auftreten
kann, ausgeschlossen ist. Hier und in an-
deren Branchen geben aber auch weitere
Vorteile, wie zum Beispiel die leichte Inte-
gration in den Werkzeugaufbau, den Aus-
schlag fiir die Entscheidung pro Elektro-

Externe Bedieneinheit zur
Steuerung von bis zu acht
Nadeln. Die Einrichtsoftware
EDC liegt jedem Geréat bei

NEEDLE

HE O

nadelverschluf®. EWIKON setzt bei Elek-
tronadelverschluRsystemen auf die
Schrittmotortechnik. Im Vergleich zu elek-
tromagnetischen Antriebskonzepten bietet
sie entscheidende Vorteile und fugt den
Vorteilen des Elektronadelverschlusses
einen weiteren wichtigen hinzu — hochste
Prazision.

Jederzeit unter Kontrolle

Wahrend bei Elektromagneten die Nadel-
bewegung analog konventioneller hydrau-
lischer oder pneumatischer Betatigungs-
konzepte von der geschlossenen in die
offene Position erfolgt, ohne vom Anwen-
der beeinfluRt werden zu kénnen, erlaubt
die externe Bedieneinheit des EWIKON-
Systems dem Bediener eine umfassende
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Kontrolle aller Nadelbewegungen. Bis zu
acht Nadeln kénnen unabhéngig vonein-
ander gesteuert und in 1/100 mm Schrit-
ten positioniert werden. Damit entfallt die
Notwendigkeit, die Nadellange mecha-
nisch anzupassen. Mit der PC-gestitzten
Einrichtsoftware EDC (E-Drive-Control)
kénnen weiterhin alle wichtigen Prozel-
parameter flexibel an die spezifischen An-
wendungsanforderungen angepafdt wer-
den. Dazu gehdren die Hublange, die Na-
delgeschwindigkeit sowie der Offnungs-
und Schlief3zeitpunkt. Ein weiterer Vorteil
ist die absolute Gleichzeitigkeit der Nadel-
bewegung fiir ein gleichmaRiges Offnen
aller Anschnitte und damit hohe Reprodu-
Zierbarkeit. Mit einer maximalen Lei-
stungsaufnahme von 30 W fur die grofite
Antriebsversion arbeitet das System au-
Rerdem besonders energiesparend.

Konstante Kraft bringt Vorteile
Unabhéangig davon welcher Nadelhub be-
notigt wird, liefert der Schrittmotorantrieb

immer eine konstante SchlieRkraft. Unter
vergleichbaren Bedingungen — der beno-
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bleibt unﬁbhéngig vom Nadel

tigte Einbauraum fiir die Antriebe ist hier
ein gutes Kriterium — ist diese generell
grofer als bei elektromagnetischen An-
triebskonzepten, 14t sich aber durch die
Moglichkeit, die Nadelgeschwindigkeit zu
variieren, nochmals erhdhen. Hier bietet
das Schrittmotorkonzept einen generellen
Vorteil, denn je geringer die Nadelge-
schwindigkeit, desto héher ist die erzielte
Schlielkraft. Die Nadelsteuerung des Sy-
stems erlaubt es, das Schlielen der Na-
del mit einer hohen Geschwindigkeit zu
beginnen und diese dann kurz vor dem
Eintauchen der Nadel in den Anschnitt zu
verringern. Das Resultat ist eine fast ver-
doppelte SchlieRkraft. Dies ermdglicht die
Verarbeitung schnellerstarrender Materi-
alien wie Polycarbonat, bei denen hohe
SchlieRkrafte fir eine saubere Versiege-
lung des Anschnitts nétig sind.

Als einzigartiges Merkmal bietet die Steue-
rung des EWIKON Elektronadelverschluf3-
systems die Moglichkeit, mehrere Nadel-
positionen innerhalb eines Spritzzyklus
anzufahren. Diese Option erdffnet ganz
neue LOsungsansatze fir SpritzgieRan-

wendungen, besonders vor dem Hinter-
grund der steigenden Tendenz zur Inte-
gration von Zusatzfunktionen in das Werk-
zeug. Verschiedene Anwendungen, bei
denen drei Nadelpositionen innerhalb ei-
nes Zyklus gefordert waren, wurden bis-
her realisiert. Ein Beispiel finden Sie auf
den folgenden Seiten.

Die elektrischen Antriebseinheiten lassen sich mit
minimalem baulichen Aufwand und sehr kompakt
im Werkzeug integrieren.

Vergleich der SchlieBkrafte von Schrittmotor-
antrieb und elektromagnetischem Antrieb bei
vergleichbarem Bauraum

Vorteil Schrittmotor: Durch Verringerung der Nadelge-

schwindigkeit 1Rt sich die SchlieRkraft nahezu verdoppeln
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Fittings aus einem GuR

Mit dem "inmould gasket" Ver-
fahren von ifw mould tec kon-
nen Kunststoff-Fittings mit In-
nendichtung in einem Spritz-
gieBzyklus gefertigt werden.

Fur die Anspritzung der Dicht-
lippe kommt ein EWIKON-Elek-
tronadelverschluf zum Einsatz.

Die Entwicklung und der Bau von High-
Tech Werkzeugen fiir die Fittingprodukti-
on ist die Domane des &sterreichischen
Unternehmens ifw mould tec. Mit der
selbst entwickelten und zum Patent ange-
meldeten inmould-gasket-Technik kénnen
die Innendichtungen von steckbaren
Kunststoff-Fittings im Zweikomponenten-

Spritzgu® direkt auf der Maschine in ei-
nem Spritzzyklus eingebracht werden.
Dies spart einen Montagearbeitsgang.
Dabei sind sowohl gerade als auch bo-
genformige Aufienkonturen mdglich. In
Verbindung mit dem ifw CAM-System, bei
dem mechanische Kernzige ohne Hy-
draulikzylinder eingesetzt werden, lalt
sich zusatzlich die Zykluszeit um bis zu
15% reduzieren.

Fir die Anspritzung der Dichtungs-Weich-
komponente aus TPV setzt ifw EWIKON
Elektronadelverschluf3technik ein. Dabei
machte man sich die einzigartige Méglich-
keit des EWIKON Systems zunutze, meh-
rere Haltepunkte der Nadel in einem Zy-
klus anzufahren. Die VerschluRnadel
dient nicht nur zur Versiegelung des An-
schnitts am Ende des Spritzzyklus, son-

dern nimmt wahrend der Anspritzung der
PP-Komponente fiir den Rohrkdrper eine
Zusatzfunktion als verschiebbarer Form-
kern wahr. Zu diesem Zweck wird die Na-
del im ersten Schritt in die Kavitat hinein-
gefahren, touchiert auf dem Innenkern ab
und halt einen Kanal in der AuRenwand
des Fittings offen, durch den nach dem
Zuruckziehen des Innenkerns die TPV-
Weichkomponente angespritzt wird.

Bisher wurden bei ifw zwei Testwerkzeu-

ge mit jeweils 2 Kavitaten mit dem Elek-
tronadelverschluRsystem ausgeriistet.
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EWIKON Anwendung @ 7

Funktionsprinzip -

Der mit EDC (E-Drive-Control) augestattete
ElektronadelverschluB fahrt wahrend des
Spritzzyklus drei Nadelpositionen an

Nadelposition 1

Die Nadel taucht in die
Kavitat und touchiert mit

definiertem Druck auf
dem inneren Kern ab.
Die erste Komponente
fur die Rohrwand wird
eingespritzt. Die Nadel
halt einen Kanal in der
Rohrwandung offen.
Der Innenkern fahrt
zurlick und stellt die
Kavitat fur die Weich-

komponente der
Dichtung frei.

Nadelposition 2

Die Nadel 6ffnet und
die Weichkomponente

fur die Innendichtung
wird durch den freigehal-
tenen Kanal in der Rohr-
wandung eingespritzt

Nadelposition 3

Die Nadel fahrt in
SchlieRposition auf

Uber ifw

Die ifw mould tec GmbH ist weltweit Tech-
nologiefiihrer bei der Entwicklung und Her-
stellung von Sonder-SpritzgiefRformen fiir
Kunststoff-Rohrverbindungen  (Fittings).
Bei einem Jahresumsatz von 20 Millionen
Euro beschaftigt das Unternehmen 160
Mitarbeiter. Die Exportrate betragt rund

AuRenkante des Artikels
zuriick und das fertige
Teil kann entformt
werden

90%. Jahrlich werden ca. 240 Formen
gebaut, die kundenindividuell auf die spe-
zifischen Anwendungsbediirfnisse abge-
stimmt sind. Eine Spezialitdt des Unter-
nehmens sind GroBwerkzeuge zur
Herstellung von Rohrdurchmessern bis
1000 mm.

Kontakt:

ifw mould tec GmbH
Pyhrnstrasse 73
4563 Micheldorf

Osterreich

Tel.: +43-7582-62556
Tax: +43-7582-64753
e-mail: office@ifw.at
www.ifw.at

DN 110

| Hw

74890128
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Innovationskraft
von Anfang an

1979 - 2009

EWIKON

Als 1979 die neugegrindete EWIKON
HeilRkanalsysteme GmbH & Co. KG erst-
mals auf dem Heilkanalmarkt auftrat,
geschah dies auf eine Art und Weise, die
richtungsweisend fir die weitere Unterneh-
mensentwicklung sein sollte. Mit der 5V
Niederspannungstechnologie wurde ein
innovatives Konzept erfolgreich in den
Markt eingefiihrt - und Innovationskraft ist
in den folgenden 30 Jahren die Triebfeder
fur den kontinuierlichen Erfolg unseres
Unternehmens geblieben. 1994 erfolgte der
Einstieg bei auRenbeheizten Systemen.
Die damals prasentierte neuartige vollba-

lancierte Verteilertechnologie setzt bis zum
heutigen Tag MaRstabe. Auch bei der wei-
teren Entwicklung des auRenbeheizten
Produktprogramms entstanden bedarfsori-
entierte und innovative Lésungen. Die
groRte Auswahl an Nadelverschluf3vari-
anten auf dem Markt, der elektrische Na-
delantrieb sowie unsere kurzlich prasentier-
te Losung fiir die seitliche Direktanspritzung
sind eindrucksvolle Beispiele. Heute ent-
wickeln und fertigen bei EWIKON 200
hochmotivierte Mitarbeiter Heilkanaltech-
nik. Ihnen gilt unser Dank fir 30 erfolgrei-
che Jahre EWIKON - genauso wie unseren
Kunden, deren Vertrauen und anwendungs-
technische Herausforderungen fiir uns ein
Ansporn sind, mit voller Innovationskraft in
die nachsten 30 Jahre zu starten.

Ly W=

Dr. Peter Braun

Dr. Martin Wilhelmi

EWIKON HeiRkanalseminare -
Termine fur das 2. Halbjahr 2009

Nachstehend finden Sie die Veranstaltungstermine fiir unsere kostenfreien Heil3kanal-

seminare im 2. Halbjahr 2009:

HeiBkanalseminar fiir Konstrukteure

Dienstag, 29. September 2009

HeiBkanalseminar fiir Anwender
Dienstag, 15. September 2009

Dienstag, 10. November 2009

Seminarbeginn ist jeweils um 9.00 Uhr. Anmeldungen bitte per Fax an 0 64 51 / 50 12 02,
per E-mail an info@ewikon.com oder bei lhrem zustindigen Gebietsrepréasentanten.
Weitere Informationen Uber die Themenschwerpunkte erhalten Sie im Servicebereich

unserer Homepage www.ewikon.com .

EWIKON HeiRkanalsysteme GmbH & Co. KG
Siegener Stralle 35 « 35066 Frankenberg ¢ Tel: (+49) 64 51 /50 10
Fax: (+49) 64 51 /50 12 02 E-mail: info@ewikon.com « www.ewikon.com

Technische Anderungen vorbehalten EWIKON 05/2009
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