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NadelverschluBanspritzung |t

unter engsten Platzverhaltnissen

Mit einer neuentwickelten NadelverschluBvariante beweist das EWIKON HPS IlI-MH Mehrfachdiisen-
konzept einmal mehr seine Vielseitigkeit. Mit Anspritzpunktpositionen bis zu 3 mm nah an aufsteigen-
den Artikelkonturen empfiehlt sich das System besonders fiir Anwendungen in der Medizintechnik.

Die neue Nadelverschluf3technik wurde
besonders fiir Bauteile entwickelt, bei de-
nen eine Anspritzung auf waagerechten
Flachen in direkter Nahe aufsteigender
Konturen gefordert ist, beispielsweise auf
Flanschen von Probengefalen oder auf
Halteplatten von Spritzen. Im Zentrum
des Systems steht ein HPS [lI-MH Du-
senkorper, Uber den die Schmelze seitlich
zugeflhrt wird. Der Anschnitt selber ist al-
lerdings in Entformungsrichtung (0°) posi-
tioniert.
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Die Nadelbetatigung erfolgt synchron
Uber eine Hubplattenmechanik. Das ga-
rantiert ein exakt gleichméRiges Offnen
aller Anschnitte und eine hohe Wiederhol-
genauigkeit. Die Nadeln laufen senkrecht
am Dusenkérper vorbei und werden in
neuartigen kombinierten Nadeldichtungs-
und -fuhrungselementen gefuhrt. Diese
sind direkt im, in der Regel temperierten,
Formeinsatz montiert. Vorteil: Durch die
Einsatzkiihlung kann keine Leckstrémung
in den Nadeldichtungen entstehen, eine
hohe Dichtigkeit ist gewahrleistet. Weiter-
hin erfolgt die FUhrung sehr anschnittnah
- durch die resultierende freie Nadellange
von gerade einmal 5 mm kann die Nadel-
belastung gering gehalten werden. An-
stelle der bei einem offenen System ein-
gesetztenWarmeleitspitzen
verwendet die Nadel-

verschluBversion ge-

Hubplatte

Technik im Detail

gabelte Warmeleitelemente. Durch ihre
spezielle Formgebung umschlieBen sie
die Nadel direkt vor dem Anschnitt groR3-
flachig und berlhrungsfrei und ermdgli-
chen eine gleichmaRige Warmeverteilung
im Anschnittbereich.

Wartungsfreundlicher
Werkzeugaufbau

Da die Warmeleitgabeln analog zu den
Warmeleitspitzen von der Trennebene
des Werkzeugs aus eingesetzt werden,
erlaubt auch die NadelverschluRversion
der HPS 1lI-MH Duise die Verwendung ko-
stenglinstiger einteiliger Formeinsatze.

Ungeteilter Formeinsatz

Die Nadelfiihrungen sind im ungeteilten Formeinsatz montiert.
Die Nadeln werden vor dem Anschnitt berlihrungsfrei von gegabelten
Warmeleitelementen umschlossen.

Ebenso einfach wie der Einbau gestaltet
sich die Wartung wahrend des Betriebs.
Der Austausch einzelner Warmeleitgabeln
oder ein genereller Tausch kann aulerst
zeitsparend direkt auf der Maschine am
offenen Werkzeug durchgefiihrt werden.
Weiterhin ermdglicht die eckenfreie
Schmelzekanalfihrung innerhalb der
HPS 1lI-MH Duse in Verbindung mit der
Schmelzedichtung direkt am Anschnitt ei-
nen schnellen Farbwechsel. Dieser kann
- aufgrund der einfachen Demontierbar-
keit der Warmeleitelemente - bei kritischen
Materialien zusatzlich leicht durch eine
mechanische Reinigung des Anschnittbe-
reichs unterstutzt werden.

L Pneumatik-
Antrieb
L)
Nadelhalter

Blick in den Anschnittbereich mit demontierter Warmeleitgabel.
Die Nadeln werden bis kurz vor den Anschnitt gefiihrt.

Die freie Nadellange betragt nur 5 mm.
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Lang und schlank mit wenig Druckverlust

Beim Einsatz langer, schlanker Diisen bei der Verarbeitung anspruchsvoller Materialien in der Ver-
packungsindustrie stoBen herkommliche Konzepte aufgrund des hohen Druckbedarfs oft an ihre

Grenzen. Eine neue EWIKON-L6sung schafft Abhilfe.

: \ L% g | :
32-fach NadelverschluRwerkzeug . A' J'

mit abgesetzten Disen P

In der Verpackungsindustrie kommen,
besonders bei der Herstellung von Ver-
schlussen mit Garantieband und Originali-
tatsverschluf’, immer haufiger schwerflie-
Rende Materialien wie hochmolekulares
PP zum Einsatz. Es handelt sich dabei
fast immer um Teile, die innen ange-
spritzt werden. Daher ist eine aufwendige
heiRkanalseitige = Werkzeugkonstruktion
mit Kihlkern und Auswerfermechanik
und damit verbunden einem hohen du-
senseitigen Aufbau erforderlich. Die zur
Anspritzung solcher Bauteile erforderli-
chen HeilRkanaldisen missen lang und
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schlank sein, um in den Konturkern ein-
tauchen zu kénnen. Gleichzeitig verbietet
sich ein hoher Druckverlust in der Diise,
da der Artikel schnell gespritzt werden
mufB, um feine Konturteile des Garantie-
bands oder des Originalitatsverschlusses
zuverlassig auszupragen. In der Regel
sind dies in das Teil integrierte Stege
oder Membranen mit einer Dicke von
ca. 0,15 mm. Konventionelle schlanke
Diisen in der bendétigten Lange kdnnen
- besonders bei NadelverschluRansprit-
zung - aufgrund des hohen Druckver-
lustes diese Anforderung nicht erfullen.
Eine LOsung bietet eine von EWIKON

entwickelte abgestufte HeilkanaldUse.
Der hintere, 110 mm lange Bereich, hat
einen Schmelzekanaldurchmesser von
9 mm. Im vorderen Bereich mit einer Lan-
ge von 65 mm ist der Disenkorper einer
HPS [lI-VT Dise mit einem Schmelze-
kanaldurchmesser von 3 mm angesetzt.
Dieser ist schlank genug, um problemlos
in die Artikelkontur eintauchen zu kon-
nen. Die neue Dusenkonstruktion weist
einen wesentlich geringeren Druckver-
lust als kerkdmmliche Ldsungen mit
durchgangig kleinem Schmelzekanal
auf. Bei einer bereits realisierten 32-fach
NadelverschluRanwendung wurde eine

Touch-Screen-Steuerung fur
elektrische NadelverschluBRsysteme

VerschlulRkappe mit Originalitatssiegel
innen angespritzt. Der Anspritzdurch-
messer betragt 1,2 mm. Mit der abge-
stuften Dise kann das Artikelschuf3vo-
lumen von 5 cm3 in 0,35 Sekunden mit
einem heillkanalseitigen Druckbedarf
von nur 600 bar gefullt werden.

Mehr Bedienkomfort und erhéhte Funk-
tionalitat bietet die neue Touch-Screen-
Bedieneinheit fir elektrische Nadelver-
schluBsysteme. Bis zu 32 Antriebe kénnen
im Automatikmodus oder im manuellen
Einrichtbetrieb gesteuert werden. Das
Einrichtprogramm EDC (E-Drive-Control)
ist bereits integriert, es wird kein separa-
ter PC mehr benétigt. Die Bedienung des
Systems erfolgt komplett tiber das Touch-
Screen-Display, das auch eine Visualisie-

rung der momentanen Nadelpositionen
und Betriebszustédnde ermoglicht. Neben
der bekannten individuellen Anpassung
von Betriebsparametern an die ProzeRan-
forderungen bietet das System verschie-
dene Funktionsarten fur den Nadelbetrieb.
Wahlbar sind Normalbetrieb (AUF/ZU),
eine Funktion fir sequentielle Anspritzung
(zeitgesteuertes, versetztes Offnen) so-
wie weitere Funktionen, die es erlauben,
mehrere Nadelpositionen innerhalb eines

Spritzzyklus anzufahren. Weitere Merk-
male sind eine automatische Erkennung
des verwendeten Antriebstyps sowie die
Méoglichkeit, Daten und Einstellungen be-
quem auf einer mitgelieferten Compac
Flash Karte zu sichern. Als Option steht
eine Encoder-Rickmeldefunktion zur
Verfugung, die - in Verbindung mit an den
Antrieben montierten Positionsgebern
- eine permanente Uberwachung der Na-
delpositionen ermdglicht.
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Weichkomponenten prazise angespritzt

Die Steinel Vertrieb GmbH ist Marktfiihrer im Bereich Thermo-Werk-
zeuge und Sensortechnik fiir Handwerker und fiir den Heimwerker-
bereich. Bei der Fertigung von Zweikomponenten-Gehausen fur
Thermowerkzeuge kommt EWIKON HeiRkanaltechnik zum Einsatz.

Steinel fertigt eine Vielzahl von Gehau-
sevarianten, sowohl fir eigene Produkte
als auch als Zulieferer fir namhafte OEMs.
Bei den Gehausen ist zum einen eine
hohe Stabilitat und Belastbarkeit, zum an-
deren aber auch eine gute Handhabbar-
keit gefordert. Sie werden deswegen als
Zweikomponententeile mit einer stabilen,
schlagzahen Grundkomponente ausge-
fuhrt, die an exponierten Stellen sowie in
den Griffbereichen mit einer rutschfesten
und griffsympathischen Weichkomponen-
te ummantelt wird. Im folgenden wird ex-
emplarisch die Herstellung eines Gehau-
ses fiireine HeilRklebepistole beschrieben.
Es werden jeweils beide Halbschalen

fur ein komplettes Gehduse in einem
2-fach Drehtellerwerkzeug gefertigt. Als
Grundkomponente kommt schlagzahes
PC/ABS Material zum Einsatz, das Uber
offene HPS IlI-S Heilkanaldlisen mit ei-
nem Schmelzekanaldurchmesser von
12 mm gespritzt wird. Nach dem Drehen
des Werkzeugs in die zweite Spritzpo-
sition wird das Grundgehaduse in drei
getrennten Bereichen mit der TPE-Kom-
ponente ummantelt. Die hierbei einge-
setzten Disen mit 6 mm Schmelzekanal-
durchmesser sind als Elektronadelver-
schlufRsystem ausgefiihrt. Dieses erlaubt
es, den Offnungs- und SchlieRzeitpunkt
jeder Nadel unabhangig voneinander zu
definieren. Somit kénnen die drei TPE-
Teilkomponenten mit ihren unterschiedli-
chen SchufRgewichten sequentiell einge-
spritzt werden, um eine perfekte, gleich-
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maRige Kavitatenfullung sicherzustellen.
Weiterhin erlaubt das System eine Nadel-
positionierung in 1/100 mm Schritten. Da-
mit kann die Offnungsposition der Nadeln
so justiert werden, daf® man sich in einem
fur das TPE-Material optimalen Scherge-
schwindigkeitsbereich bewegt, ohne das
Werkzeug demontieren zu mussen.

Um der Hand des Bedieners einen si-
cheren Halt zu bieten, ist die TPE-Kom-
ponente in den beiden Teilbereichen des
Griffs mit spharischen Vertiefungen ver-
sehen. Es bot sich an, die entsprechen-
den Anschnitte in diesen Vertiefungen zu
positionieren, wobei die Anspritzpunkte in

-'E. 2 4 3
Anspritzpunktposition in
spharischer Vertiefung des Giriffteils

Kontakt:

Steinel Vertrieb GmbH
Dieselstrasse 80-84

33442 Herzebrock-Clarholz
Telefon: +49 52 45-4 48-0

der gewiinschten Konfiguration einen Ab-
stand von 40 mm zueinander aufweisen.
Die entsprechenden Heilkanaldiisen
wurden um jeweils 3° abgewinkelt einge-
baut. So kann senkrecht in die bereits in
der Griftkrimmung liegenden Vertiefun-
gen angespritzt werden. Gleichzeitig er-
mdglicht diese Anordnung eine optimale
Nutzung des Einbauraums fur die elekiri-
schen Einzelantriebe
in der Aufspann-

platte. Auch bei

einem solchen an-

spruchsvollen Werk-
zeuglayout bieten die
elektrischen Einzelantriebe

Anspritzpunkt
TPE-Teilkomponente 1,
Diise in Schragstellung

Vorteile gegeniiber einem pneumatischen
System. Sie werden in leicht zu fertigen-
den Ausnehmungen im Werkzeug instal-
liert und bendtigen nur einfache Nuten
fur die Anschluf3kabel. Da keine prazisen
Bohrungen fiir Pneumatikkolben und ent-
sprechende Versorgungskanale einge-
bracht werden mussen, wird der Werk-
zeugbau mafgeblich vereinfacht.

Anspritzpunkt
TPE-Teilkomponente 2,
Duse in Schragstellung

Anspritzpunkt
TPE-Teilkomponente 3,
Duse gerade

Telefax: +49 52 45-4 48-1 97
e-mail: info@steinel.de
www.steinel.de

Das HeiBkanalsystem: Die abgewinkelten Disen
fur die TPE-Komponente sind farbig hervorgehoben.
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EWIKON HeiBkanalseminare -
Termine fur das Jahr 2010

EWIKON

Nachstehend finden Sie die Veranstaltungstermine fiir unsere kostenfreien
HeilRkanalseminare im Jahr 2010:

HeiRkanalseminar fiir Konstrukteure HeiRkanalseminar fiir Anwender
1. Halbjahr: 1. Halbjahr:
Dienstag, 18. Mai 2010 Dienstag, 23. Marz 2010

Dienstag, 27. April 2010

Dienstag, 15. Juni 2010

2. Halbjahr: 2. Halbjahr:
Dienstag, 09. November 2010 Dienstag, 14. September 2010
Dienstag, 16. November 2010
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 zustandigen Gebietsreprasentanten.

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 10/2009




