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Clever kombiniert

Fur die problemlose Ubergabe von Blutproben an Analyseautomaten
entwickelte Medizintechnikspezialist PAYER eine neuartige Kombina-
tion eines Beluftungsadapters mit einer Koagulatfalle zum Ausfiltern
von Verunreinigungen. Gefertigt werden die Komponenten in hoch-
fachigen Werkzeugen unter Einsatz von EWIKON-HeiRkanaltechnik.

Bei der Ubergabe von Vollblut-Proben di-
rekt aus der Spritze an Analyseautoma-
ten werden Blutgerinnsel und andere Ge-
webepartikel durch eine auf die Spritze
aufgesetzte Koagulatfalle ausgefiltert, um
Verstopfungen im Gerat zu vermeiden.
Bisher konnte diese Ubergabe nur in ei-

nem speziellen Betriebsmodus mit ho-
hem Unterdruck stattfinden. Da diese
Funktion nicht in allen Analysegeréaten in-
tegriert ist, suchte PAYER im Auftrag ei-
nes namhaften Pharma- und Diagnose-
gerateherstellers nach einer Méglichkeit,
eine gerateunabhangige Entnahme zu

EWIKON

realisieren. Die Losung fand man in der
Kombination einer bestehenden Koagu-
latfalle mit einem neuentwickelten Beluf-
tungsadapter. Dieser fihrt wahrend des
Entnahmevorgangs Luft in die Spritze
nach und macht so die Erzeugung eines
Unterdrucks Uberflissig. Gleichzeitig wird
sichergestellt, dass zum einen keine Luft
in das Analysegerat eindringt und die
Messergebnisse verfalscht und zum an-
deren kein Blut austreten kann. Die so
entstandene funktionelle Probeneingabe-
vorrichtung ,Clot Catcher” stellt eine Welt-
neuheit dar.

Hotline 1/-01
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Koagulatfalle: Seitenanspritzung

50% energieeffizienter

Der Gesamtenergieverbrauch eines Heilkanalsystems wird maf3-
geblich von den Warmeverlusten wahrend des Prozesses bestimmt.
Dabei geht Warme hauptséachlich tiber die Kontaktstellen zwischen
Heilkanalkomponenten und Werkzeug verloren. Fir einen moglichst
energieeffizienten Prozess muss die Anzahl dieser Kontaktstellen
verkleinert werden. Hierbei ist besonderes Augenmerk auf den
Verteiler zu legen, da hier die Anzahl der Kontaktstellen mit zuneh-
mender GroRe stark ansteigt. Namentlich sind dies Druckstlicke, die
durch Flachenpressung mit den Werkzeugplatten die Systemdichtig-
keit sicherstellen und zwingend notwendig sind. Bei einem 48-fach
System zur Seitenanspritzung, wie hier verwendet, werden nur 8 Di-
sen bendtigt. Da ein Teil der Schmelzeverteilung bereits in der Dise
integriert ist, kann der Verteiler sehr klein und kompakt gehalten
werden. Es werden somit weniger Druckstlicke benétigt, die Zahl der
Kontaktstellen sinkt. Der Energieverbrauch ist bis zu 50% niedriger
als bei einem vergleichbaren System mit konventionellen Disen.

HPS 11I-MH Duse fir direkte Seitenanspritzung
mit 8 Spitzen im 60°-Winkel (oben). Blick in das
geoffnete Produktionswerkzeug fiir die Koagulat-
falle mit Formteilen auf der Auswerferseite

(linke Seite).

Mehr Effizienz durch
Seitenanspritzung

Bei der Koagulatfalle selbst greift PAYER
auf ein bewahrtes Bauteil aus TPE mit ei-
ner Shore-Harte von 85 zurlick, bei dem
die Filterung durch ein integriertes Gitter-
netz erfolgt. Der Artikel wurde bisher in
einem 32-fach Werkzeug mit Kaltkanal
hergestellt. Um die Fertigungseffizienz zu
steigern, konzipierte PAYER ein neues
48-fach Werkzeug mit VollheiRkanal und
seitlicher Direktanspritzung. Zum Einsatz
kommen sechs EWIKON HPS IlI-MH Du-
sen fur direkte Seitenanspritzung in radia-
ler Ausflihrung mit jeweils acht Anbin-

dungen. Die Disen sind in zwei Reihen
im Formaufbau angeordnet und werden
von einem 6-fach Verteiler mit Schmelze
versorgt. Sowohl der Verteiler als auch
die Schmelzeverteilung im Inneren des
Disenkorpers sind standardmafig voll-
balanciert ausgefuhrt. Somit kann mit ge-
ringem Kostenaufwand ein kompaktes,
hochfachiges System realisiert werden,
denn die Kosten pro Kavitat liegen deut-
lich unter denen eines vergleichbaren
Systems mit Standarddisen. Hinzu
kommt ein reduzierter Aufwand bei der
Temperaturregelung. Fur 48 Kavitaten
werden nur 15 Regelkreise bendtigt. Die
Dusen sind mit Warmeleitspitzen be-

Beluftungsadapter: Nadelverschlussanspritzung

Artikel ,Beltftungsadapter” in der auswerferseitigen Formplatte
mit Schiebermechanik (oben). Nadelverschluss-Heilkanalsystem
fur das Beluftungsadapterwerkzeug. Die Nadeln werden gemein-
sam Uber eine Hubplatte mit pneumatischen Kolbenantrieben

betatigt (rechts).

stlickt, die um 60° abgewinkelt sind. Da-
durch lasst sich der gewtinschte Anspritz-
punkt erreichen, ohne einen Versatz in
der Trennebene in Kauf nehmen zu mus-
sen. Auswerferseitig kann damit eine ein-
fache Abstreiferplatte zur Entformung der
Bauteile zum Einsatz kommen. Einen
weiteren Vorteil stellt die hohe Wartungs-
freundlichkeit des Dusensystems dar.
Das patentierte Montageverfahren fiir die
Spitzeneinsatze ermdglicht bei Bedarf ei-
nen einfachen Austausch von der Trenn-
ebene aus, ohne das Werkzeug zu de-
montieren. Dazu muss lediglich der
Klemmdeckel der Duse abgeschraubt
werden. Im Einsatz Uberzeugt die Heilk-
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kanallésung mit einer Reduzierung der
Zykluszeit um 40 % im Vergleich zum
Kaltkanalwerkzeug und ermdglicht gleich-
zeitig eine Materialeinsparung von 50 %.

Nadelverschluss gewaéhrleistet
die Prozesssicherheit

Das zweite Bauteil, der Belliftungsadap-
ter, wird aus SAN gefertigt. Er ist mit ei-
nem Schnapphakensystem versehen und
wird in einem nachgelagerten Montage-
schritt unlésbar mit der Koagulatfalle ver-
bunden. Die zentrale Komponente bildet
ein 25 mm langes Rohrchen mit einem
Innendurchmesser von 0,5 mm und einer
Wandstarke von 0,25 mm, durch welches
das Blut in den Analyseautomaten ge-
saugt wird. Eine solche Konstruktion stellt
hochste Anforderungen an Werkzeugbau
und Fertigung. Zunachst wurde die gene-
relle Herstellbarkeit des Artikels mit ei-
nem Prototypenwerkzeug geprift. Da-
nach begann PAYER in Zusammenarbeit
mit EWIKON mit der Auslegung des 16-
fach Serienwerkzeugs. Da die Bedarfs-
mengen bei mehreren Millionen Stiick pro
Jahr liegen, ist hier héchste Prozesssi-
cherheit gefordert. Bei einem Artikelge-
wicht von unter 0,5 Gramm und geringen
Wandstarken musste besonderes Augen-
merk auf die gleichmaRige Fillung aller
Kavitaten gelegt werden. Daher entschied

man sich fiir eine Direktanspritzung mit
Nadelverschluss. Die ideale Anspritz-
punktposition sowie der letztendlich ge-
wahlte Anspritzpunktdurchmesser von
1,5 mm wurden aufgrund von Fillsimula-
tionen festgelegt, bei denen auflerdem
die Teilegestaltung hinsichtlich der Teile-
fullung nochmals optimiert wurde. Da
selbst kleinste Abweichungen beim Off-
nen der Nadeln zu nicht vollstéandig gefull-
ten oder Uberladenen Kavitaten fiihren
kénnen, werden die Nadeln nicht Uber
Einzelantriebe betétigt, sondern sind ge-
meinsam in einer Hubplatte befestigt.
Diese wird pneumatisch Uber vier An-
triebskolben in der Aufspannplatte be-
wegt. So ist ein absolut synchrones Off-
nen und Schlielen aller Nadeln gewahr-
leistet. Die Anspritzung erfolgt mit
schlanken Heilkanaldisen mit einem
Schmelzekanaldurchmesser von 4,5 mm.
Diese werden in Frontmontageausfih-
rung eingesetzt und kdnnen dadurch
nach Abziehen der heilRkanalseitigen
Konturplatte demontiert werden, ohne
den Verteiler ausbauen zu mussen. Im
Werkzeug sind die Dusen in vier Gruppen
mit jeweils vier Dusen in Reihe angeord-
net, wobei zu beiden Seiten jeder Disen-
gruppe die Schiebermechanik mit den fili-
granen Innenkernen angebracht ist. Der
Nestabstand innerhalb einer Gruppe be-
tragt 35 mm. Verteilerseitig ist das Sys-

tem trotz der relativ engen Nestabstande
selbstverstandlich vollbalanciert ausge-
legt. Ermdglicht wird dies durch die von
EWIKON standardmaRig im Verteilerbau
eingesetzte Elementetechnik, die ein
sehr kompaktes und gleichzeitig stro-
mungsoptimiertes Schmelzekanallayout
auf mehreren Ebenen innerhalb eines
Verteilers ermdglicht.

EWIKON lieferte die heilkanalseitige
Werkzeughalfte als Heille Seite mit fertig
integriertem HeilRkanalsystem, elekitri-
scher Verdrahtung und Zuleitungskana-
len fur die pneumatischen Antriebseinhei-
ten. Diese wurde bei PAYER durch die
heiBkanalseitige Konturplatte und die
komplette auswerferseitige Halfte der
Form zum fertigen Werkzeug komplet-
tiert.

Die Montage von Koagulatfalle und Belif-
tungsadapter zur fertigen Baugruppe
,Clot Catcher* erfolgt auf einer ebenfalls
von PAYER mitentwickelten automatisier-
ten Montage- und Verpackungslinie.
Nach der Montage werden die Clot Cat-
cher zu je 100 Stiick in Kartons verpackt
und mit Chargen- und Expiry -Date-Kenn-
zeichnung versehen. Die Fertigung ist auf
mehr als acht Millionen Stick pro Jahr
ausgelegt.

Uber PAYER / Kontakt

PAYER wurde 1946 gegrundet und ist heute einer der fuhrenden Auftragshersteller fur komplexe,
innovative Produktldsungen. Entwickelt und produziert werden Komplettgerate, Systeme und einzel-
ne Komponenten fiir unterschiedliche Industriezweige. Auftraggeber sind namhafte internationale
und nationale Unternehmen. Die Zentrale der Unternehmensgruppe befindet sich in St. Bartholoma
in Osterreich. Weltweit beschéftigt PAYER iiber 1.200 Mitarbeiter und unterhalt Tochterunternehmen
in Zentral- und Osteuropa sowie Asien, die dem Kunden einen Komplettservice bieten: von der
Entwicklung und Konzeptionierung tber den Werkzeugbau bis hin zur Serienfertigung auf mehr als
100 Spritzgiefmaschinen unterschiedlicher BaugrofRe. Der Geschaftsbereich
Solutions” stellt die Entwicklung und Herstellung von Bauteilen und Geraten fir die Bereiche
In-vitro-Diagnostik und Homecare-Diagnostik in den Mittelpunkt der unternehmerischen Tatigkeit.

PAYER International Technologies GmbH

Reiteregg 6 / 8151 St. Bartholoma / Austria
Phone: +43 3123 2881 0 / Fax: +43 3123 2881 11/

Email: office.austria@payergroup.com

Www.payergroup.com

,Health Care

Hotline 1/-01
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— Nachruf

Wir trauern um unseren Kollegen Manfred Lachmann

hat er all seine berufliche Schaf-
fenskraft unserem Unterneh-
men gewidmet. Er hat mit sei-
ner Arbeit die Firma EWIKON
entscheidend mit gepragt und
ist dank seiner ausgezeichne-
ten Leistungen im Laufe der
Jahre in hdchste Verantwor-
tungsbereiche  aufgestiegen.
Als Prokurist gehoérte er zum
engsten Fuhrungskreis unseres

Mit groRer Betroffenheit und mit
schwerem Herzen nimmt die Firma
EWIKON Abschied von Manfred
Lachmann, der am 01.04.2013 im
Alter von 60 Jahren verstorben ist.

Herr Lachmann war ein Mann der
ersten Stunde. Fast 32 Jahre lang

Unternehmens.

Wie kaum ein anderer verkorperte
Manfred Lachmann die zentralen
Werte unseres Unternehmens: Erfin-
dungsgeist, Qualitatsbewusstsein,
Zuverlassigkeit und Kundenorientie-
rung. Gerade die Beratung und Un-
terstiitzung unserer Kunden lag ihm
als Leiter des gesamten Service-

Inhaber, Geschéaftsleitung und Belegschaft der EWIKON

und Kundendienstbereiches mit An-
wendungstechnik und Reparaturab-
teilung besonders am Herzen. Man-
fred Lachmann war eine von unseren
Geschaftspartnern in Deutschland
und aller Welt hoch geschatzte Per-
sonlichkeit, ein bekannter und ge-
fragter Fachmann in unserer Bran-
che und ein Problemldser, der mit
seinem Ideenreichtum und seiner
enormen Erfahrung selbst schwie-
rigste technische Probleme in den
Griff bekam.

Wir danken ihm von ganzem Herzen
fur alles, was er fur unser Unterneh-
men geleistet hat. Wir werden ihn
immer als groRartigen Fachmann,
liebenswerten Kollegen und Freund
in Erinnerung behalten.

EWIKON Service

EWIKON Heil3kanalseminare -
Termine fur das 2. Halbjahr 2013

HeiRkanalseminar fir Anwender
Dienstag, 24. September 2013

Dienstag, 12. November 2013

Seminarbeginn ist jeweils um 9.00 Uhr. Anmeldungen bitte per E-mail an seminare@ewikon.com oder bei lhrem zusténdigen
Gebietsreprasentanten. Die Teilnahme zu den genannten Terminen ist fiir unsere Kunden kostenfrei.

Zusatzlich zu den angebotenen festen Terminen sind selbstverstandlich auch Einzel- oder Gruppenschulungen
moglich, die in Frankenberg oder in lhrem Hause stattfinden kénnen. Bitte kontaktieren Sie uns - wir unterbrei-
ten lhnen gerne ein Angebot. Weitere Informationen Uber die Themenschwerpunkte erhalten Sie im
Servicebereich unserer Homepage www.ewikon.com .
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Trend Nadelverschlusstechnik

Der Trend zum Einsatz von HeilR3kanal-Nadelverschlusssystemen ist
branchentbergreifend zu beobachten. Die Vorteile des Verfahrens
kompensieren die im Vergleich zu Standardsystemen etwas hohe-
ren Werkzeugkosten bei weitem. Das EWIKON Nadelverschlusspro-
gramm bietet Losungen fur jede Anwendung.

Mehr denn je ist in der Spritzgussindustrie
eine hohe Prozessssicherheit mit geringer
Ausschussquote ein entscheidender Fak-
tor fir den kostengiinstigen Einsatz von
Spritzgiel3formen. Sowohl bei der Mas-
senfertigung von Verbrauchsteilen, zum
Beispiel in der Verpackungsindustrie oder
in der Medizintechnik als auch bei der Her-
stellung sehr hochwertiger Kunststoffteile
kommt man dabei kaum am Einsatz von
Nadelverschlusstechnik vorbei. Das Ver-
fahren ermdglicht eine perfekte Anschnitt-
kosmetik mit kaum sichtbaren Anspritz-
punkten und verzugsfreie Teile, da Uber
relativ grofde Anschnittdurchmesser ange-
spritzt werden kann. Da der Anschnitt vor
dem Entformen sauber versiegelt wird,
kann beispielsweise Fadenzug bei ent-
sprechend kritischen Materialien nicht auf-
treten. Dadurch werden bei vielen Anwen-
dungen die bendtigten Zykluszeiten
deutlich reduziert - entsprechend effizien-
ter kann produziert werden.

EWIKON Nadelverschlusstechnik wird
individuell auf die Anwendungsanforderung
abgestimmt. Ein GroRteil der Systeme wird
als HeilRe Seiten geliefert.



EWIKON Technologie | 7

Ubersicht der Antriebsvarianten

M Einzel-Antriebskolben in der
Aufspannplatte integriert

Nadelbetatigung wahlweise
hydraulisch oder pneumatisch.

M Einzelantriebseinheiten
mitgeschleppt auf dem Verteiler

Vereinfachter Werkzeugaufbau,
grofiere thermische Dehnlange.
Pneumatische Nadelbetatigung.

M Einzelantriebseinheiten mit dem

Verteiler verschraubt

Die Loésung fir Drop-In Systeme.
Nadelbetatigung wahlweise hydraulisch

oder pneumatisch.

Umfangreiches Programm

Als Spezialist fir anwendungsorientierte
Systemlésungen bietet EWIKON eines
derumfangreichsten Nadelverschlusspro-
gramme auf dem Markt an. Verschiedene
Bauformen und Nadelbetatigungsoptio-
nen ermoglichen eine flexible Anpassung
an die spezifischen Anwendungsanfor-
derungen unserer Kunden. Einen hohen
Anteil der ausgelieferten Systeme bilden
dabei komplette Heille Seiten mit bereits
integriertem und abgestimmtem Nadel-
verschluss-HeilRkanalsystem und fertiger
elektrischer Verdrahtung.

Hotline 1/-01s

M Elektrischer

Linear-Schrittmotorantrieb

Der Hochprazisions-Antrieb, auch fir
sequentielle Nadelsteuerung sowie das

Anfahren mehrerer Nadelpositionen in-

nerhalb eines Zyklus. Reinraumtauglich.

M Hubplattentechnik fur
synchronen Antrieb aller Nadeln

Antrieb tiber Schragflaichenmechanik:

Maoglichkeit der externen Feinjustage
der Nadeln im Anschnittbereich.
Betatigung Gber am Werkzeug
angebrachte Pneumatikeinheit oder
elektrischen Linear-Servomotor.

Kolbenantrieb in Aufspannplatte:

Kostengunstige Losung fur kleine
Nadeldurchmesser mit entsprechend
niedrigen Wirkkraften. Betatigung
wahlweise hydraulisch oder pneumatisch.

Hubplattensysteme, hier in Schragflachenausfiihrung mit
pneumatischem Antrieb, ermdglichen einen sehr kompakten
Formaufbau mit engen Nestabstanden (ganz links).

EWIKON Linear-Schrittmotorantriebe sind in mehreren
GroRen fir NadelschlieRkrafte von 350 N bis 1600 N
erhaltlich. Optional kann die Nadelposition permament
mittels eines Encoders Uberwacht werden (links).

Wirtschaftliche Lésungen fur Standardan-
wendungen kdnnen ebenso einfach reali-
siert werden wie zukunftsweisende neue
Werkzeugkonzepte, bei denen Zusatz-
funktionalitaten in das Werkzeug integ-
riert werden, zum Beispiel im Bereich des
MontagespritzgieRens. Bei Standard-

werkzeugaufbauten ist der Nadelantrieb
in der Aufspannplatte integriert. Bei hoch-
fachigen Anwendungen, sehr engen
Nestabstanden oder kleinen Schussge-
wichten lassen sich alle Nadeln gemein-
sam Uber eine Hubplatte betatigen. Der
Vorteil: Ein absolut gleichzeitiges Offnen

M Nadelfuhrung und Dichtung

Fir maximale Zuverlassigkeit und
geringen Verschleil im Einsatz setzt
EWIKON auf bewahrte Komponenten.
Die zylindrischen Nadeln werden an-
schnittnah in der Duse gefihrt.

Im Verteiler sorgen mit hoher Prézision
gefertigte Dichtelemente fir leckage-
freien Betrieb.
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und Schliefen aller Nadeln und eine
gleichmaRige Fullung aller Kavitaten mit
hoher Reproduzierbarkeit. Ideal geeignet
fur Hochprazisionswerkzeuge ist der
elektrische  Linear-Schrittmotorantrieb.
Uber die Touchscreen-Bedieneinheit ist
eine prazise Feinjustage der Nadeln auf
Knopfdruck ebenso mdglich wie eine se-
guentielle Nadelsteuerung oder das An-
fahren mehrerer Nadelpositionen inner-
halb eines Zyklus. Damit kann die Nadel
neben ihrer eigentlichen Aufgabe, der
Anschnittversiegelung, beispielsweise
zusétzlich als verschiebbarer Formkern
oder als Auswerfer fungieren. Eine weite-
re Antriebsvariante integriert die Antriebs-
einheit in das Dusengehduse. Das kom-
pakte System kann dann wie eine
Standarddise unter dem Verteiler positio-
niert werden und eignet sich ideal als Ein-
zeldusenlésung oder fir den Einsatz in
Etagen- oder Tandemwerkzeugen mit
symmetrischen Kavitatenanordnungen.

Kombinierbar mit allen Standarddiisen

Alle Dusen der EWIKON HPS IlI-S Bau-
reihe  mit Schmelzekanaldurchmessern
von 3 mm - 22 mm kénnen als Nadelver-
schlussversion geliefert werden. Andere
Bauformen erweitern das Spektrum der
Einsatzmdglichkeiten. Eine Nadelver-
schlussvariante, die den Dusenkérper ei-
ner Mehrfachdise der HPS IlI-MH Du-
senserie mit seitlichen Schmelzeab-
gangen nutzt, erlaubt minimale Nestab-
stéande von gerade einmal 6 mm und er-
maoglicht den Bau extrem hochfachiger
und trotzdem kompakter Werkzeuge.

Nadelverschluss-Spezialitaten

Fir auRergewohnliche Aufgabenberei-
che bietet EWIKON individuell abge-

Nadelverschluss mit im Dusengehéause integrierter
Antriebseinheit in einer Etagenform

Mundstiick einer Koxialnadelverschlussdiise mit
Hohlnadel und Zentralnadel

stimmte Nadelverschluss-Spezialldésungen an.
Ein Beispiel ist das EWIKON-Koaxialnadelver-
schlusssystem. Mit einer Kombination aus ei-
ner zentralen Nadel und einer sie umgebenden
Hohlnadel kénnen Zweikomponententeile Uber
nur einen Anschnitt angespritzt werden. Mit ent-
sprechender Steuerung und Positionierung der
Nadeln lassen sich sowohl Teile mit Vorder- und
Hinterschicht als auch Artikel mit vollstandig ge-
kapselter Kernschicht herstellen. Anwendungs-
bereiche finden sich unter anderem in der Auto-
mobilbranche.

Weitere Informationen zur EWIKON-Nadelverschlusstechnik
erhalten Sie in unseren Broschiiren Produktiibersicht,
Elektro-Nadelverschlusstechnik und HPS IlI-MH,

die auf unserer Webseite zum Download bereitstehen.
Nutzen Sie dazu einfach den QR-Code.

EWIKON HeilRkanalsysteme GmbH

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
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