Nadelverschlusstechnik:

Kleinste Abmessungen fur hochste Anspruche

|

Zusammen mit der Fa. Leicht & Muller Syscotec, Remchingen entwi-
ckelte die Fa. Heitec HeilRkanaltechnik GmbH aus Burgwald-Bottendorf
ein Werkzeugkonzept zur Fertigung von Sensoren fur die Automotive-
branche. Im Fokus der Entwicklung, stand hierbei ein moglichst kom-
paktes und kostengunstiges Werkzeugkonzept zur Fertigung der nur

5,8mm breiten Sensoren zu finden.
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Die Sensoren die zur Flllstandserfas-
sung von Flussigkeiten in Fahrzeugen
eingesetzt werden bestehen aus einem
zinnbeschichteten CuSn6 Trager der in
zwei Schritten mit Hostacom G3NO1L
(PP GF30+ 3% Masterbatch) umspritzt
wird. Die Trager befinden sich hierbei auf
einem endlos Kontaktband, dass im Ab-
stand von nur 8mm jeweils achtmal pro
Fertigungsschritt angespritzt wird. Be-
sondere Anforderungen seitens des End-
kunden waren ein max. zulassiger Ge-
samtverzug der Sensoren von unter
0,1mm Uber die gesamte Bauteillange
sowie eine Anschnittkosmetik ohne
Uberstande oder Partikelbildung.

Disenseite Vorspritzling
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Im Zuge der Voruntersuchungen wurde
die beste Anspritzpunktposition hinsicht-
lich Verzug und Artikelflllung mittels ver-
schiedener Simulationsverfahren ermit-
telt. Zur Auswahl standen drei Varianten,
bei denen Variante 3 als offene Ansprit-
zung sowie die Varianten 1 und 2 als Na-
delverschlusssystem ausgelegt wurden.

Anspritzpunkt-
variante 1 zeigte
hinsichtlich Ver-
zug, Artikelftllung
und Druckbedarf
die besten Ergeb-
nisse. Anfangliche
Bedenken, dass
es zu Fllproble-
men oder Einfall-
stellen durch die
mehrfachen
Wandstarken-
springe bis zum
Flielwegende ge-
ben kdnnte, besta-
tigten sich nicht.

Um ein homogenes Temperaturprofil der
acht kunststofffihrenden Dusen zu ge-
wahrleisten, wurde an Anfang und Ende
der Dusenreihe jeweils eine Dummy-
Duse platziert. Dies ist notwendig, da der
Abstand zwischen den Dusen nur 1mm
betragt und diese Dusen sich im Prozess
gegenseitig thermisch beeinflussen. Ein
Verzicht auf die Dummy Dusen fihrt bei
den beiden aulRenliegenden, kunststoff-
fuhrenden Dusen zu einer thermischen
Imbalance, aus der Fillunterschiede re-
sultieren.

Bild 1 zeigt eine deutliche Unterversorgung der
beiden aueren Kavitaten. Durch Hinzufligen
von zwei zusatzlichen, nicht kunststofffihrenden
Disen (nicht abgebildet) neben Dise 1+8, wird
die Imbalance ausgeglichen und eine homogene
Flllung aller 8 Kavitaten erreicht (Bild 2).

Zum Antrieb der Verschlussnadeln
wurde ein Synchro-Valve Antrieb mit
pneumatischem Aktuator ausgewahlt.
Neben dem absolut synchronen Offnen
und Schlielen der Nadeln gewahrleistet
der Synchro-Valve Antrieb einen hochst
stabilen Werkzeugaufbau. Anders als bei
bekannten Antriebslésungen wie z. B.
Hubplatten erfolgt keine Schwachung der
Dusenseite durch den Hohlraum hinter
dem HK-System in dem sich die Hubplat-
ten vor- und zurick bewegen. Das be-
wegliche Antriebselement misst nur 13,5
x 90mm und nimmt alle achte Ver-
schlussnadeln auf. Das Gehause und
alle weiteren Bauteile des Synchro-Valve
Systems sind formschlissig mit dem
Werkzeug verbunden und fungieren wie
eine zusatzliche Abstutzung.
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Die Fertigung des Sensors erfolgt vollau-
tomatisch in mehreren Schritten. Zu Be-
ginn wird das endlos Kontaktband auf ei-
ner Vertikal-Spritzgussmaschine
umspritzt. In den folgenden Schritten er-
folgt das Trennen, Biegen und Verein-
zeln der Vorspritzlinge. Im finalen Schritt
werden die vereinzelten Vorspritzlinge in
ein zweites Werkzeug umgesetzt und die
Steckerkopfe angespritzt.

Um die zu erwartenden hohen Stlckzah-
len bedienen zu kénnen wurden die
Werkzeuge jeweils 8-fach ausgelegt.
Das Kontaktband sollte direkt angespritzt
werden, um auf eine Angussseparierung
oder ein zusatzliches Handling zur Ent-
nahme der Zwischenangusse verzichten
zu konnen.

Vollstandige Fertigungsanlage inkl. Mess- und
Prifstationen

Neugierig geworden? Besuchen Sie uns
auf der K2022 in Halle 1, Stand C40.

Fazit:

Uns war klar, dass wir wegen der techni-
schen Begebenheiten und der hohen
Qualitatsanforderungen seitens des End-
kunden ein malRgeschneidertes Ferti-
gungskonzept bendtigen. Auch aufgrund
des Stichmaldes von 8mm haben wir mit
der Fa. Heitec Kontakt aufgenommen,
erklart Thomas Keller, Betriebsleiter bei
Leicht + Muller. Die Zusammenarbeit
beider Teams wahrend der Projektphase
war vorbildlich, es gab keine Denkver-
bote. LOsungsansatze beider Seiten wur-
den gegenseitig ausgewertet, sodass wir
uns sicher waren, das beste Konzept ge-
funden zu haben.

Da dies unser erstes Heil3kanalsystem
aus Burgwald war, unterstitzte Heitec
bei der Erstmontage und Inbetrieb-
nahme. Eine heillkanalbezogene Schu-
lung unserer Werkzeugmacher und
Kunststoffformgeber erfolgte im An-
schluss. Nach Implementierung des
Werkzeugs in die Produktionsanlage be-
gleitete Heitec auch die Erstmusterung.
Hierbei funktionierten Werkzeug und
Heil3kanal vom ersten Schuss an prob-
lemlos. Der angestrebte Serientakt
wurde bereits wahrend der Erstmuste-
rung erreicht. Mittlerweile lauft die Ferti-
gung vollautomatisiert in hohen Stuck-
zahlen.

Vom Projektbeginn bis zum Serienlauf
war das eine runde Sache, bilanziert
Thomas Keller. Wir freuen uns auf eine
weitere Zusammenarbeit mit Heitec.

In Zusammenarbeit
Christopher Schwalm und Markus Waizmann
HEITEC Heisskanaltechnik GmbH

www.heitec.com

Thomas Keller (Leicht + Muiller)

www.leicht-mueller.de
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