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Prazision in Linie

Die Fertigung von hochpréazisen Kunststoff-Metall-Verbundbautei-
len in Einlegetechnik zahlt zu den Kernkompetenzen der Fischer
GmbH & Co. KG in Sinsheim. Bei der vollautomatisierten Fertigung

eines Motorkontakts fiir den Automotive-Zulieferer BOSCH vertraut
man auf eine Heifl’kanallosung von EWIKON.

Das Bauteil ,Motorkontakt* besteht aus
zwei im SpritzgieBverfahren mit PBT
ULTRADUR mit 30% Glasfaseranteil um-
mantelten Kontakten aus einer speziellen,
mit Zinn galvanisierten Kupferlegierung.
Die Produktion erfolgt in einer vollautoma-
tischen Fertigungszelle mit integrierter
SpritzgieBmaschine.

Die vorgestanzten und vorgeformten Me-
tallkontakte werden als Band auf Rolle an-
geliefert, in ein Stanzwerkzeug eingespeist
und dort vereinzelt. Danach laufen sie in
eine Orientierungsstation, in der sie ent-
sprechend der endglltigen Position im
Bauteil ausgerichtet und in zwdlf Zweier-
gruppen positioniert werden. Diese wer-
den von einem Handlingsystem aufge-
nommen und in das SpritzgieRwerkzeug

eingelegt, wo sie mit dem Kunststoff um-
spritzt und gleichzeitig mit zwei Stegen
miteinander verbunden werden. Das kom-
pakte Werkzeug entstand im firmeneige-
nen  Werkzeugbau und ist mit
einem EWIKON Heif3kanalsystem mit
6 Disen in Reihe und einem Abstand von
40 mm zwischen den Anspritzpunkten
ausgerustet. Das Schussgewicht pro Diise
betragt 4,3 Gramm. Die Anspritzpunkte
sind auf dem oberen der beiden Verbin-
dungsstege positioniert, Uber einen An-
schnitt werden zwei Motorkontakte gefiillt.
Pro Zyklus entsteht so ein Streifen mit
zwolf Motorkontakten.

Das Handlingsystem erfillt im Prozess
mehrere Funktionen und verbindet die ver-
schiedenen Stationen der Fertigungszelle

miteinander. Gleichzeitig mit dem Einle-
gen der Metallkontakte auf der Heil3ka-
nalseite des Werkzeugs wird auf der Aus-
werferseite der fertige Motorkontaktstreifen
entnommen und im n&achsten Fertigungs-
schritt in eine Prifstation eingelegt. Hier
realisiert Fischer eine 100-Prozent-Kon-
trolle, bei der jeder Motorkontakt auf dem
Streifen auf einwandfreie elektrische
Funktion geprift und das gesamte Bauteil
mittels eines Kamerasystems optisch ver-
messen wird. Im letzten Schritt des Ferti-
gungsprozesses Ubergibt das Handling-
system den Streifen an eine
Montagestation, in der die Bauteile in ei-
nem von Fischer entwickelten Verfahren
wieder zu einem Band verbunden werden,
das auf eine Rolle aufgespult wird. ,Die
100-Prozent-Kontrolle vor dem letzten
Fertigungsschritt stellt sicher, dass nur ein-
wandfreie Bauteile das Werk zur Weiter-
verarbeitung verlassen®, erklart Robin
Kemter, Projektmanager bei Fischer.

Hotline 1/2014



EWIKON Anwendung | 3

Blick auf die HeiBkanalseite des 12-fach Werkzeugs in der Fertigungszelle

[l Die auf Rolle angelieferten Metallkontakte laufen im ersten Arbeitsschritt in eine Stanzstation, in der die Vereinzelung erfolgt (links).
Die Anspritzung erfolgt 6-fach auf dem oberen der beiden Verbindungsstege (Mitte). Das fertige Bauteil muss hdchsten mafilichen
Anspriichen genugen. Bei der Position der Kontaktschwerter (rechts) sind Abweichungen von héchstens 0,25 mm erlaubt.

,Bei anderen Verfahren findet die Kontrolle
oftmals erst nach der Verbindung der
Streifen statt. Wird dann ein Teil als
Ausschuss identifiziert, muss das Band
aufgetrennt werden. Dies kann erhebliche
Kosten verursachen, weil bei der Weiter-
verarbeitung eine Mindestlange der ange-
lieferten Rollen gefordert ist.”

MaRhaltigkeit entscheidet

Die Anwendung stellt hochste Anforde-
rungen an die MaRhaltigkeit der Bauteile
sowie die Prozessstabilitat. Nicht zuletzt
aufgrund der hohen Kosten der verwen-
deten Ausgangskomponenten, hier be-
sonders der galvanisierten Kupferkontak-
te, wird bei Fischer eine Ausschussquote
von unter 1 % gefordert. Entscheidend
dafiir, dass das Bauteil die optische Kon-
trolle ohne Beanstandung passiert, sind

zwei Kriterien: Zum einen mussen die
zwolf Motorkontakte {ber die Verbin-
dungsstege im Streifen absolut parallel
zueinander und verzugsfrei in Linie ange-
ordnet sein. Wirde der Streifen eine Si-
chelkrimmung aufweisen, ware im weite-
ren Verlauf des Fertigungsprozesses kein
sauberes Aufwickeln auf die Rolle mehr
moglich. Zum anderen missen die bei-
den Metallkontakte innerhalb eines Mo-
torkontakts mit héchster Prazision zuein-
ander ausgerichtet sein. Um den
Qualitatsanspriichen zu genugen, darf
die Position der sichtbaren Kontakt-
schwerter einen Taumelkreis von nur
0,25 mm Durchmesser nicht verlassen.
Selbst die geringste Dislokation oder
Durchbiegung der Metallkontakte wah-
rend des Umspritzens wiirde bei diesen
geringen Toleranzen unweigerlich zu
Ausschuss fuhren.

GleichmaRige Fillung als
zentrale Herausforderung

Unter diesen Aspekten kommt der Heil3ka-
nal-SpritzgieRlésung eine hohe Bedeu-
tung zu, denn zur Erfullung beider Kriterien
ist eine perfekte Balancierung und eine
absolut gleichmaRige Teileflllung der
Schlissel zum Erfolg. Besonders an-
spruchsvoll ist die Anwendung auch des-
wegen, weil Fischer aus Griinden kom-
pakter  Werkzeugabmessungen  und
maoglichst hoher Kosteneffizienz auf den
Einsatz von Nadelverschlusstechnik ver-
zichtete und einer offenen HeiRkanallo-
sung den Vorzug gab. Zudem ist das ver-
arbeitete PBT-Material thermisch
empfindlich. Bei Verarbeitungstemperatu-
ren um die 270 °C waren daher eine nied-
rige Scherbelastung sowie eine moglichst
kurze Verweilzeit gefordert. ,Im Vorfeld
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Il Die EWIKON-Elementetechnik ermdglicht kompakte Vollbalancierung
mit kurzen Verweilzeiten und maximaler Schmelzeschonung.

des Projektes haben wir mehrere Heil3ka-
nalhersteller eingeladen, um ihre Konzep-
te vorzustellen®, so Manuel Laier, verant-
wortlich  fir die Konzeption des
Spritzgie3werkzeugs. ,Die Entscheidung
fur die EWIKON-L6sung fiel aufgrund des
Gesamtpakets aus vollbalancierter Vertei-
lertechnik und der passenden schlanken
Dusenvariante”. Verteilerseitig ist mit der
EWIKON-Elementetechnik trotz der engen
Abstande zwischen den Anschnitten eine
sehr kompakte Vollbalancierung des Ver-
teilersystems auf mehreren Ebenen mog-
lich. Durch entsprechende Positionierung
der Umlenkelemente im Verteiler erreicht
man eine kurze Gesamtlange des Schmel-

Fizch
iscner

Fischer GmbH & Co. KG
Uferweg 5

D-74889 Sinsheim

Fon +49 (0) 7261 684-0
Fax +49 (0) 7261 684-119
E-mail: info@fischerwzb.de

zekanals und damit eine minimale Verweil-
zeit der Schmelze im System. Die abge-
rundeten FlieBkandle garantieren zudem
einen stromungsguinstigen Schmelzefluss
ohne tote Ecken, in denen Material ther-
misch geschadigt werden kann oder
scharfe Kanten, die eine unzuldssig hohe
Scherbelastung verursachen. Das Vertei-
lerlayout wurde von EWIKON in enger Ab-
stimmung mit Fischer anhand von Druck-
verlustberechnungen und Fillsimulationen
festgelegt.

Mit einem AuRendurchmesser von 13 mm
und einem Schmelzekanaldurchmesser
von 4,5 mm stellen die verwendeten Heil3-
kanaldusen eine ideale Kombination aus

Die Fischer GmbH & Co. KG in Sins-
heim ist ein renommierter Zulieferer fir
hochwertige Kunststoff-Spritzgiel3teile
und Baugruppen fir die Automobilin-
dustrie, die Elektronikindustrie und den
Maschinenbau. In Sinsheim beschaf-
tigt das Unternehmen 230 Mitarbeiter
und bietet seinen Kunden Full-Service
von der Konstruktion tber den Werk-

schlanken AuRenabmessungen und an-
forderungsgerechtem Schmelzedurchsatz
mit niedrigem Druckverlust dar. Die engen
Absténde zwischen den Anspritzpunkten
kénnen leicht realisiert werden. Das
schlanke Design ermdglicht zudem eine
problemlose Integration in die Formkontur,
in der die Dulsenausnehmungen nur
16 mm betragen. Zur standigen Uberwa-
chung des Filldrucks positionierte Fischer
einen Drucksensor hinter jedem Anschnitt.

Optimiert zur Serienfertigung

Das bei der ersten Bemusterung erzielte
Fullbild gentigte aufgrund leichter Un-
gleichmaRigkeiten im Druckverlauf den
hohen Qualitdtsanforderungen noch nicht
vollstandig. Nach Analyse der von den
Sensoren aufgezeichneten Dricke und
Temperaturen entschied man sich bei
Fischer dazu, die Anspritzpunktposition
und damit natirlich die Position der Heil3-
kanaldisen noch einmal minimal zu ver-
andern, was auch einen neuen Verteiler
erforderte. Auch dieser wurde seitens
EWIKON hinsichtlich der Balancierung
nochmals optimiert. Mit dem modifizierten
System gelang bei der zweiten Bemuste-
rung eine Punktlandung. Die Kavitaten full-
ten gleichmagig, alle Driicke und Tempe-
raturen bewegten sich innerhalb der
Toleranzen.

Seit dem Start der Serienfertigung des
Motorkontakts im November 2013 mit ei-
ner Stlickzahl von 100.000 Teilen pro Wo-
che Uberzeugt die Heilkanallésung mit
hoher Zuverlassigkeit. Insgesamt wurden
bisher 1,9 Millionen Teile stérungsfrei pro-
duziert.

zeugbau und die Produktion bis hin
zur Montage. Dafiir stehen 70 Spritz-
gussmaschinen mit SchlieRkraften von
50 bis 1000 Tonnen zur Verfiigung.
Eine Spezialitat des Unternehmens ist
die Fertigung von Kunststoff-Metall-
Verbundbauteilen im Reel-to-Reel-
oder Inlay-Molding-Verfahren.

www.fischerwzb.de
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Schnelle Reinigung

Die neue EWIKON Mini-Wirbelbett-Reinigungsanlage ermdglicht eine
schnelle und effektive Reinigung kleiner Heiltkanalkomponenten.

Zur schnellen Reinigung kleiner Heil3ka-
nalkomponenten von organischen Ver-
schmutzungen wie erstarrten Kunststoff-
resten bietet EWIKON ab sofort eine
portable Reinigungsanlage mit Sandwir-
belbett an. Das Geréat besteht aus einer
beheizten Ofenkammer mit einer maxima-
len Betriebstemperatur von 400 °C, in der
eine Sandfullung durch Luftzufuhr von un-
ten umgewalzt wird. Die Reinigung erfolgt
in einem leicht entnehmbaren Behalter
durch thermische Zersetzung der Ver-
schmutzungen in Kombination mit mecha-
nischer Reinigung durch den Sand. Beson-
ders geeignet ist das Gerét zur Reinigung
von Spitzeneinséatzen, beispielsweise von
HPS 11I-MH Dusen zur Seitenanspritzung.
Bei Routinewartungen koénnen hier die
Spitzen nach der Demontage schonend
von Kunststoffriickstanden gesaubert wer-
den, ohne das Risiko einer mechanischen

Beschédigung einzugehen, wéahrend pa-
rallel dazu die nétigen Wartungsarbeiten
an Werkzeug und Formeinsatzen durchge-
fihrt werden. Selbstverstandlich ist das
Gerat aber auch fir alle anderen Torpedo-
und Nadelverschluss-Spitzeneinsatze so-
wie fur andere Kleinteile wie zum Beispiel
Anschraubvorkammern geeignet. Je nach
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Technische Daten

 Betriebstemperatur: 350 - 400 °C
* Aufheizzeit: 30 Minuten (400 °C)
« Gewicht: 5,5 kg

* Abmessungen (LxBxH):
315 mm x 165 mm x 165 mm

« Stromanschluss: 230-V-Steckdose

* Fassungsvermogen: 25 cm3
(entspricht z.B. ca. 24 HPS IlI-MH
Spitzeneinsétzen)

Material betragt die Reinigungsdauer da-
bei zwischen einer und zweieinhalb Stun-
den. Durch die kompakte Bauweise und
das geringe Gewicht von nur 5,5 kg kann
das Gerat auf jedem Arbeitsplatz mit Ab-
sauganlage betrieben werden. Als Strom-
versorgung wird lediglich eine Standard-
230-V-Steckdose bendtigt.

M Blick in die Ofenkammer der Mini-Wirbelbettanlage (links). Mit einem Fassungsvermogen von
25 cm3 bietet der Korbbehalter Platz fur beispielsweise ca. 24 HPS I1I-MH Spitzen (rechts).
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Bei der Fertigung von Prototypen oder
kleinen  Stiickzahlen in niedrigfachi-
gen Werkzeugen mit zwei Kavitaten
wird aus Kostengrinden oft Kaltka-
naltechnik verwendet. Um auch bei sol-
chen Anwendungen einen kosteneffi-
zienten Einsatz von HeilRkanaltechnik
zu ermdglichen, hat EWIKON mit HPS
IlI-Flex eine neue variable Verteilerlésung
entwickelt. Damit kann ein HeiRkanalsys-
tem durch einfachen Umbau in mehreren
Formen mit unterschiedlichen Stichmal3en
eingesetzt werden. Alternativ lasst sich,
falls konstruktiv Aussparungen fiir meh-

EWIKON

HPS IlI-FleX

Das variable Verteilersystem

Die neue EWIKON Heil3kanallosung mit variablem Stichmald fur
niedrigfachige Werkzeuge spart Kosten und macht den Einsatz ei-
nes VollheiBkanals auch bei kleinen Stiickzahlen oder Prototypen

interessant.

rere Disenraster und Verteilerpositionen
in einer Form maoglich sind, auch nur eine
Form fir Anwendungen mit verschiedenen
Stichmalen nutzen. Der Umbau auf einen
anderen Artikel erfolgt dann durch Umste-
cken der Diusen und des Verteilers sowie
durch den Wechsel des Formeinsatzes.

Das System besteht aus einem linear
ausgelegten Hauptverteiler, der mit zwei
gleichlangen Verteilerseitenarmen kom-
biniert wird. Diese sind an den Verbin-
dungspositionen zum Hauptverteiler und
zu den Dusen in Drehgelenken gelagert.
Abhangig von der Lange des Hauptvertei-

lers und der Seitenverteiler sowie deren
Winkelstellung zueinander ergibt sich ein
Bereich, innerhalb dessen die Diisenposi-
tionen und das StichmaR beliebig gewahlt
werden kodnnen. Gleichzeitig stellt die
drehbare Lagerung die Kompensation der
Warmedehnung beim Aufheizen des Sys-
tems sicher.

Um einen moglichst groRen Verstellbe-
reich zu ermdglichen, mussten die Ab-
messungen der Verteilerkomponenten so
kompakt wie mdglich gehalten werden.

Hotline 1/2014
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Schmelzekanaldurchmesser

Minimales Stichmaf (Mal3 S1)
Maximales Stichmaf (MaR S2)
Lange Hauptverteiler (Mafd L1)
Lange Verteilerseitenarm (MaR3 L2)

Disenlangen (MaR3 X)

Die AngieBbuchse ist daher nicht ange-
flanscht, sondern mit dem Hauptverteiler
verschraubt. Fiir die Beheizung der Ver-
teiler wird eine Wendelrohrpatronenhei-
zungen mit kleinem Durchmesser und
kleinen moglichen Biegeradien verwen-
det. Die Heizungen am Hauptverteiler
sind an der Ober- und Unterseite positio-
niert, an den Verteilerseitenarmen wer-
den die Heizungen in seitliche Ausfrasun-
gen eingepresst. Das System st
standardmaRig in zwei BaugréfRen mit
Schmelzekanaldurchmessern von 6 mm
und 9 mm verfugbar. Disenseitig kdnnen

9 mm

6 mm

130 mm 150 mm
250 mm 350 mm
120 mm 160 mm
70 mm 100 mm
39 -129 mm 50 - 200 mm

alle Anspritzoptionen von der Direktan-
spritzung mit Torpedospitze Uber den Ein-
satz von Anschraubvorkammern bis hin
zur Nadelverschlussanspritzung realisiert
werden.

Beim Einsatz als Nadelverschlusssystem
erfolgt der Nadelantrieb pneumatisch. Das
Antriebsgehause ist dabei auf dem Vertei-
ler aufgesteckt. Diese Bauform ermdglicht
eine besonders einfache Integration in das
Werkzeug, da in der Aufspannplatte nur
einfache Ausnehmungen fur das Antriebs-
gehause und die Versorgungsschlauche
eingebracht werden mussen.

M Kompakt: Wendelrohrpatronenheizung auf den
Seitenflachen der Verteilerseitenarme.
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Lernen Sie HeilRkanal!

EWIKON HeiBkanalseminare 2014
A

nenbediener und Werkzeugbauer bei
ihren téaglichen Aufgaben - der optimalen
Auslegung, dem stodrungsfreien Betrieb

und der fachgerechten Wartung von Dienstag, 23. September 2014
EWIKON Heil3kanalsystemen.

* HeiRkanalseminar flir Einrichter
und Maschinenbediener:

» HeiBkanalseminar fir Werkzeugbauer
Fir das Jahr 2014 hat EWIKON sein Se-
minarprogramm neu strukturiert und noch Dienstag, 13. Mai 2014
spezifischer auf die Bedlrfnisse der ver-
schiedenen Zielgruppen zugeschnitten.
Neu im Angebot ist zudem eine Veranstal-

Dienstag, 11. November 2014

* HeiRkanalseminar fir Anwender

tung, die sich ausschlief3lich an die An- innenbeheizter Systeme (5 V)
wender der immer noch oftmals einge-

setzten innenbeheizten 5 V-Technologie Dienstag, 24. Juni 2014
wendet.

* HeiBkanalseminar fiir Konstrukteure:

Die Teilnahme zu den genannten Termi-

nen ist fur EWIKON Kunden kostenfrei. Dienstag, 10. Juni 2014

Seminarbeginn ist jeweils um 9.00 Uhr. Anmeldungen bitte per Fax an 0 64 51 /50 16 92,
per E-mail an seminare@ewikon.com oder tiber Ihren zustandigen Gebietsreprasentanten.
Weitere Informationen Uber die Themenschwerpunkte erhalten Sie im Servicebereich
unserer Homepage www.ewikon.com .

EWIKON HeilRkanalsysteme GmbH
Siegener Stral3e 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 04/2014




