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M Das Bauteil: Zweiteiliges Gehause fiir
kardiologische Schnelltests mit filigranen
Innenstrukturen.

-«
Vollautomatisierte Fertigung

von Gehausen fiir kardiologi-
sche Schnelltests

FUr die Fertigung des Gehauses eines Kardio-Schnelltests flr einen
groBen Kunden aus der Medizintechnik setzt die Sanner GmbH aus
Bensheim auf zwei 16-fach VollheiBkanalwerkzeuge in Verbindung mit
vollautomatisierter Weiterverarbeitung. Bei der Wahl des HeiBkanals
setzte sich eine Seitenanspritzungslésung von EWIKON gegentiber
konventionellen Nadelverschlusskonzepten durch. Sie bietet prinzipielle
Vorteile und ermdglicht ein duBerst effizientes Werkzeugwechselkonzept.

Gefragt waren mdoglichst kostengiinstige
und kompakte Werkzeuglésungen, um
die zwei Teile des Gehauses aus Polysty-
rol des Typs 495NGreen mit einer Verar-
beitungstemperatur von 240 °C mdglichst
effizient im Wechsel auf einer Fertigungs-
linie produzieren zu kdnnen. Gleichzeitig
war eine perfekte Anschnittkosmetik ohne
Uberstande gefordert, um die hohen An-
spriiche an medizintechnische Artikel zu
erfullen und Verletzungsrisiken beim Ver-
wender auszuschlieBen. ,Die meisten
Wettbewerbsprodukte dieser Art werden
mit Nadelverschlusstechnik gefertigt”, er-
klart Kai Maurer, Verfahrenstechniker fir
Kundenprodukte bei Sanner, ,das bedeu-
tet jedoch nicht unerhebliche Zusatzin-
vestitionen beim HeilRkanal und im Werk-
zeugbau.” Um bei den beiden 16-fach
Werkzeugen die Kosten niedrig und die
BaugréRe moglichst kompakt zu halten,
entschied man sich bei Sanner fir eine
seitliche Anbindung. Hierbei sind die Bau-
teile im Werkzeug in zwei vertikalen Rei-
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Auswerferseitige Formhalfte

B Werkzeug fiir die Fertigung der Gehauseunterteile. Heilkanalseitig wird nur die Konturplatte gewechselt. Die HeiRe Seite verbleibt auf der Maschine.

HeilRkanalseitige Konturplatte

Die Rickansicht der Konturplatte zeigt die eingebauten Hauptdisen.

hen zu 8 Stlick angeordnet, die Ansprit-
zung erfolgt auf der Stirnseite des
Gehéauseteils. Jeweils zwei Bauteile
werden mit einer Seitenanspritzungsdi-
se angespritzt. Zum Einsatz kommt da-
fr eine schlanke Variante mit zwei ge-
genlberliegenden Warmeleitspitzen. Die
Dusen sind in Reihe verbaut und werden
von einem vollbalancierten 8-fach Vertei-
lersystem mit Schmelze versorgt. Trotz
der geringen zur Verfugung stehenden
Abscherlange konnte mit dieser Losung
ein sauberer Abriss ohne sicht- oder
spurbaren Angussiuberstand realisiert
werden. Fur eine Nadelverschlusslosung
waren 16 einzelne Disen, ein deutlich
komplexerer und grolRer bauender Ver-
teiler und, abhangig von der verbauten
Antriebstechnik, auch ein htherer Werk-
zeugaufbau nétig gewesen.

Weiterhin  konnte mit der EWIKON
Losung auch die Forderung nach einer
maoglichst schnellen Umstellung der

Hauptdise des
HeiBkanalsystems
fur die seitliche
Anspritzung

Ml Das Werkzeug fiir die Fertigung der Geh&useoberteile auf der Maschine.

Produktion von Ober- zu Unterteil des Ge-
hauses erfillt werden. Da beide Bauteile
fast identische Schussgewichte aufwei-
sen, wurde ein Konzept entwickelt, bei
dem die HeilRe Seite immer auf der

Maschine  verbleibt und nur die
heiBkanalseitige Konturplatte sowie die
Auswerferseite der Form gewechselt wird.
Damit bildet eine HeiBe Seite die Basis
fir beide Werkzeuge — eine erhebliche
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Kostenersparnis. Mdoglich
wird dies durch einen zweitei-
ligen Aufbau der Seitenan-
spritzungsdiisen. Die Haupt-
dusen wurden in doppelter
Anzahl geliefert und sind in-
klusive Verkabelung und
ebenfalls von EWIKON gelieferten Ver-
drahtungskasten in der jeweiligen Kon-
turplatte verbaut. Sie werden von Uber-
gabedisen gespeist, die in der
Verteilerrahmenplatte der HeiRen Seite
installiert sind. Beim Aufstecken der
Konturplatte dichtet die Ubergabediise
stirnseitig in der Hauptduse ab. Dies ga-
rantiert eine zuverlassige Dichtung bei
Betriebstemperatur. Die HeilRe Seite
wird mit Frischwasser mit einer Zulauf-
temperatur von 15 °C temperiert.
Die Konturplatte wird auf 45 °C beheizt,
um eine optimale FlieRfahigkeit des
Materials Uber die gesamte Lange des
dinnwandigen Artikels mit filigranen Kon-
turen im Innenbereich sicherzustellen.

M Ein Handlingsystem positioniert die Bauteile auf einem Transportband zur
Bedruckung. Dabei ist die Taktung ein entscheidender Faktor fur die Prozess-
stabilitat (oben). Direkt nach der Entnahme aus der Maschine durchlaufen die
Teile eine 100 %-Videokontrolle (links).

Nach dem Wechsel der Konturplatte wird
diese uber Stecker mit der Heil3en Seite
verbunden und damit elektrisch versorgt.
Das bei allen EWIKON Seitenansprit-
zungsdisen eingesetzte Spitzenwech-
selkonzept erlaubt zudem den Aus-
tausch von Dusenspitzen wéhrend der
laufenden Produktion mit minimalen
Stillstandszeiten. ,Damit konnten wir,
falls es erforderlich wird, einen Spitzen-
wechsel schnell und einfach bei gedffne-
tem Werkzeug durchfihren®, so Kai
Maurer, ,durch unser Wechselkonzept
kénnen wir aber in der Regel notwendige
Wartungsarbeiten an den Diisen und der
Konturplatte dann erledigen, wenn das
jeweils andere Gehéauseteil gefertigt
wird."

Eine hohe Prozesssicherheit der Spritz-
gieRRzelle ist eine wichtige Voraussetzung
fur die nachfolgende Qualitatskontrolle und
Weiterverarbeitung der Bauteile, denn die-
ser Prozess st &uBerst sensibel.
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M Die zweifarbige Bedruckung der Bauteile erfolgt iiber ein Tampondrucksystem.

Die fertigen Bauteile werden mit einem
Handlingsystem aus der Form entnommen
und durchlaufen als Erstes eine 100 %-Ka-
merakontrolle der Innenseite. Dabei wird
Uberpruft, ob die Kontur sowie alle Rastdor-
ne und Rastnasen vollstandig ausgespritzt
sind. Im Falle des Geh&useoberteils werden
zusatzlich das Probenaufgabefenster und
das Sichtfenster pixelgenau vermessen.
Nachfolgend kommen zwei Ubergabestati-
onen zum Einsatz, von denen jeweils eine
mit dem aktuellen und fertig kontrollierten
Schuss bestlckt wird, wahrend gleichzeitig
auf der zweiten die Teile von einem weiteren
Handling enthommen und auf einem getak-
teten Transportband positioniert werden.
Dessen prazise Taktung ist entscheidend
fir den nachfolgenden Bedruckungspro-
zess. Nachdem die Bauteile durch Anlegen
von Unterdruck zusatzlich auf dem Band fi-
xiert werden, erfolgt der Druck zweifarbig
tber ein Tampondrucksystem. Schon
kleinste Abweichungen kénnen bei diesem
Arbeitsschritt dazu fihren, dass die Druck-

farbe auf dem Tampon zu lange abluftet
und es dadurch zu Fehlern im Druckbild
kommt. Dieses wird, zusammen mit der
Oberflache, bei der anschlieBenden
100 %-Kamerakontrolle der Oberseite des
Bauteils gepriift. Um die Prozesstaktung
nicht zu beeinflussen, laufen erkannte
Ausschussteile weiter mit, werden aber
nicht mit den Gutteilen entnommen, son-
dern auf der Unterseite des Transport-
bands durch Druckluft ausgeblasen.

——

_

Durch den Einsatz von Seitenansprit-
zungstechnik konnte Sanner die Werk-
zeug- und HeilRkanalkosten wirkungsvoll
reduzieren, ohne Abstriche bei der Arti-
kelqualitdt machen zu mussen. Die Ferti-
gung erfolgt auf einer Sumitomo Demag
EL-EXIS SpritzgieBmaschine mit einer
Zuhaltekraft von 150 Tonnen und einer
Zykluszeit von 13 Sekunden. Die Anlage
ist seit Anfang 2019 in Betrieb. Nach
Feinabstimmung der Qualitéatskontroll-
und Bedruckungsstationen startete im
Mai 2019 die Serienproduktion. Bisher
wurden fast 30 Millionen Teile gefertigt.

Kontakt

48 SANNER

Protecting Health.

SANNER GmbH
Schillerstralle 76
64625 Bensheim

www.sanner-group.com
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Smarte Peripherielésungen

EWIKON CONTROL-Serie

Die Digitalisierung im Kunststoffspritzguss schreitet mit groBen Schritten
voran. Auch Peripheriekomponenten sollten mit minimalem Aufwand in
vernetzte Produktionszellen integrierbar sein. Daher kdnnen alle
EWIKON Regel- und Steuergeréte tber OPC UA problemlos in

digitale Prozesse eingebunden werden. Nach der pro CONTROL
HeiBkanalregeltechnik und dem smart CONTROL Assistenz-

system zur ProzessUberwachung, komplettiert nun .

die motion CONTROL SD Steuertechnik fur Elektro-
Nadelverschlusssysteme die EWIKON CONTROL-Serie.

-
pro GDJVTBOL

HeiBkanalregeltechnik

Linear-Servomotoren flr Elektronadelverschlusssysteme
mit motion CONTROL SD Steuertechnik

Schneller, praziser, effizienter

Eine neue Generation kompakter Linear-
Servomotoren lost ab sofort die Schritt-
motortechnik bei Elektro-Nadelverschluss-
systemen ab. Die Antriebseinheiten verfu-
gen Uber eine permanente, hochprazise
Positionskontrolle sowie eine integrierte
Temperaturiiberwachung. Im Vergleich zu
Schrittmotorkonzepten kann eine hodhere
Nadelgeschwindigkeit erreicht und damit
die Zykluszeit verkirzt werden. Die Strom-
aufnahme des Motors wird in Abhangigkeit
der notwendigen Kraft bei gleichbleiben-
der Geschwindigkeit bedarfsgerecht gere-
gelt. Daher ist der Servoantrieb gleichzei-
tig auch besonders energieeffizient. Weil
hohe Schliekréfte problemlos generiert
werden kdnnen, lassen sich auch schnell-
erstarrende Materialien wie Polycarbonat
prozesssicher verarbeiten.

Hotline ::.
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smart GONTROL

Assistenzsystem zur ganzheitlichen
Prozessiberwachung von Spritzgiel3-
Produktionszellen
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motion GONTROL sp

Das motion CONTROL SD Touch-Screen-Steuergerat wurde fir die komfortable
und Ubersichtliche Bedienung der Linear-Servomotoren entwickelt und kann bis

zu 16 Einzelantriebe verwalten. Es beinhaltet ein leistungsfahiges Servoregelsystem
mit umfangreichen Funktionen und ist in zwei Versionen fur die Steuerung von
Systemen mit Einzelantrieben oder fur Hubplattensysteme erhéltlich. Die Anpassung
an unterschiedliche Spritzgiemaschinensteuerungen erfolgt mittels einfacher
Digitalsignale (+24 V DC). Bei Bedarf kénnen die Prozessdaten ber OPC UA

an ibergeordnete Assistenz- und Uberwachungssysteme (ibertragen werden. Damit
ist eine leichte Integration des Systems in die vernetzte SpritzgieR3produktion mdglich.
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EWIKON unterstutzt

Industrie 4.0-Projekt des SKZ

M Inbetriebnahme des Systems beim SKZ in Wiirzburg. Von links: Georg Schwalme (SKZ),
Jakob Schuder (SK2), Dr. Stefan Eimeke (EWIKON).

Mit einem smart CONTROL Assistenzsys-
tem zur ganzheitlichen Prozessiiber-
wachung unterstitzt EWIKON das Indus-
trie 4.0-Projekt ,Diginject* des SKZ in
Wirzburg zum Aufbau einer digitalen
Spritzgie3zelle. Dieses vernetzt Spritz-
gieBmaschine,  Peripheriekomponenten
wie Granulattrocknung und Temperierung,
Werkzeugsensorik zur Druck- und Tempe-
raturmessung sowie weitere Mess- und
Kontrollsysteme. Alle Prozessdaten wer-
den von smart CONTROL uber die Schnitt-
stelle OPC UA zentral erfasst, gesammelt
und Ubersichtlich dargestellt. Dies ermég-
licht einen transparenten Fertigungspro-
zess mit kontinuierlicher Uberwachung
und Auswertung.

EWIKON HeilBkanalsysteme GmbH

Das System smart CONTROL stellt mit
seinen Funktionalitdten ein Novum im Be-
reich der Assistenzsysteme dar. Uber das
OPC UA-Kommunikationsprotokoll kann
smart CONTROL nicht nur mit sémtlichen
Komponenten digitalisierter Produktions-
zellen kommunizieren, sondern integriert
erstmalig auch das HeilRkanalsystem
selbst sowie die HeiRkanalperipherie in die
vernetzte Fertigung.

Um gréRtmogliche Flexibilitat zu gewahr-
leisten, wurde smart CONTROL als soge-
nanntes ,Machine Package“ zur Anbrin-
gung an der SpritzgieBmaschine geliefert.
Dies hat den Vorteil, dass das System fiir
verschiedene Werkzeuge genutzt werden

Siegener StralRe 35 « 35066 Frankenberg ¢ Tel: +49 6451 501-0

Fax: +49 6451 501-202 « E-Mail: info@ewikon.com ¢« www.ewikon.com

Technische Anderungen vorbehalten EWIKON 05/2022

kann. Zusatzlich wurde die innovative
»Virtual Rheology“-Funktion integriert. Nach
Einlesen der Material- und Geometriedaten
fir das entsprechende Werkzeug ermdog-
licht diese eine Live-Simulation der Scher-
raten und der Verweilzeit im HeiBkanalsys-
tem auf Basis der aktuellen Prozessdaten.
Damit kann der SpritzgieRprozess gezielt
optimiert werden, beispielsweise bei der
Verarbeitung schersensibler oder verweil-
zeitkritischer Materialien.

Bei einem Vor-Ort-Termin mit EWIKON
Geschaftsfihrer Dr. Stefan Eimeke, Georg
Schwalme, Bereichsleiter Spritzgie3en
und Additive Fertigung beim SKZ und Pro-
jektingenieur Jakob Schuder wurde das
System offiziell in Betrieb genommen. Die
Spritzgief3zelle soll in einem weiteren
Schritt in die im Bau befindliche SKZ-Mo-
dellfabrik integriert werden, in der industri-
elle Aufgabenstellungen und neue Ver-
fahren fur die Serienfertigung in einer in-
dustrienahen Umgebung optimal getestet
werden kénnen.




