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Gespritzt und montiert in einem Arbeitsgang

Individuelle HeiBkanallosung
fur Dreikomponenten-
Werkzeugkonzept

Zur Fertigung eines Behalters fur ein Desinfektionsgel entwickelte
Prézisionswerkzeugbauer Matrix ein komplexes 6+6+6-fach
Dreikomponenten- SpritzgieBwerkzeug. Dabei werden zwei Bauteile
in einem Arbeitschritt gefertigt und im Werkzeug durch Umspritzen
mit einer dritten Komponente sauber und dicht miteinander ver-
bunden. Fur das anspruchsvolle Werkzeugdesign mit zwei
rotierenden Indexplatten lieferte EWIKON eine mal3geschneiderte
HeiRkanallésung.

EWIKON

Das Endprodukt stellt einen Hohlkdrper
dar, bei dem zwei einzelne PP-Bauteile,
der bauchig geformte Vorratsbehélter und
der flache Deckel mit Dosier6ffnung, durch
einen Montagevorgang miteinander ver-
bunden werden. Von Seiten des Endkun-
den stand dabei selbstverstandlich eine le-
ckagesichere Verbindung an erster Stelle,
da Undichtigkeiten wahrend der Lagerung
unbedingt vermieden werden missen.
Weiterhin waren saubere Oberflachen mit
hoher Transparenz gefordert, um den In-
halt, ein farbiges Desinfektionsgel, optimal
zu prasentieren und dem Endverbraucher
eine komfortable Fullstandskontrolle zu
ermdglichen. Das urspriinglich geplante
Herstellungsverfahren, bei dem die Ein-
zelbauteile durch Ultraschallschweil3en
verbunden werden sollten, erwies sich als
nicht durchfihrbar. Grund dafir war das
voneinander abweichende Schwindungs-
verhalten der beiden Bauteile aufgrund der
unterschiedlichen Geometrien. Dies fuhrte
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Indexplatte auf der
fahrenden Seite mit
Kavitatenpaketen
fur Deckel

M Werkzeugaufbau beim Matrix IMA+O (In Mould Assembly + Overmoulding) Verfahren

dazu, dass eine hinreichend passgenaue
Montage der beiden ovalen Offnungen
nicht mdglich war und eine dichte Verbin-
dung beim Schweil3vorgang nicht garan-
tiert werden konnte.

Als Alternative griff Matrix auf ein selbst-
entwickeltes Dreikomponenten-Werkzeug-
konzept mit Vollheil3kanal zurtick, bei dem
beide Einzelbauteile gleichzeitig gespritzt,
im Werkzeug vormontiert und durch Uber-
spritzen miteinander verbunden werden.
Ein wesentliches Merkmal des Matrix-intern
IMA+O (In Mould Assembly + Overmoul-
ding) genannten Verfahren ist, dass die
Bauteile im ersten Schritt des Montagevor-
gangs lediglich formschliissig miteinander
verbunden werden. Die kraftschlissige
Verbindung wird erst durch das Umspritzen
mit der dritten Komponente erreicht. Auch
ist kein Umsetzen der Teile wahrend des
Prozesses erforderlich. Die fertig gesprit-
zen Einzelbauteile verbleiben in der Kavitét
und kénnen damit wéahrend der Vormonta-
ge auRerst prazise positioniert werden.

Montageebene

im Uberlappenden
Bereich der
Indexplatten

Das Werkzeug besteht aus drei Gibereinan-
der angeordneten Paketen von sechs Kavi-
taten, in denen jeweils drei Kavitaten in zwei
Reihen angeordnet sind. Im oberen Kavita-
tenpaket, wird der Deckel gefertigt, im un-
teren der Vorratsbehéalter. Fur die Montage
beider Einzelbauteile im mittleren Kavita-
tenpaket nutzt das Werkzeugkonzept eine
innovative Kombination zweier rotierender
Indexplatten. Eine davon befindet sich im
unteren Teil der heil3kanalseitigen Werk-
zeughélfte, die andere im oberen Teil der
fahrenden Werkzeughélfte. Jede der Plat-
ten enthalt ein doppeltes Kavitatenpaket fur
Deckel (Indexplatte auf der fahrenden Sei-
te), beziehungsweise Vorratsbehdlter (In-
dexplatte auf der HeiRkanalseite). Die Pa-
kete sind symmetrisch tber und unter der
Drehachse der Indexplatte angeordnet. Bei-
de Indexplatten Uberlappen sich in der Mit-
te des Werkzeugs, so dass sich jeweils ein
Kavitétenpaket fir Deckel und Vorratsbe-
hélter gegentiberstehen. Im ersten Arbeits-
schritt werden die Einzelbauteile im oberen
und unteren Kavitatenpaket vorgespritzt.

Indexplatte auf der
HeilRkanalseite mit
Kavitéatenpaketen

fur Vorratsbehalter

Aus Griinden der Prozesssicherheit kommt
sowohl fir den Deckel als auch fir den Vor-
ratsbehélter Nadelverschlusstechnik zum
Einsatz. Beim Offnen des Werkzeugs dre-
hen sich beide Indexplatten innerhalb von
0,5 Sekunden um 180° und bringen die ge-
flllten Kavitatenpakete in Montageposition.
Beim SchlieRen des Werkzeugs werden
die Einzelbauteile zusammengefugt. Eine
spezielle Konturierung sorgt dabei fur eine
formschlussige Positionierung, bei der eine
definierte ringférmige Aussparung freige-
stellt bleibt. In diese wird im letzten Arbeits-
gang die Verbindungskomponente seit-
lich eingespritzt, wahrend im oberen und
unteren Kavitdtenpaket wieder Einzelteile
vorgespritzt werden. Schiebermechaniken
stellen sicher, dass die vorgespritzten Ein-
zelteile beim Offnen des Werkzeugs in den
Kavitéten der jeweiligen Indexplatte verblei-
ben. Das Auswerfen des fertig montierten
und umspritzten Behdlters erfolgt von der
fahrenden Seite aus. Die Entformung wird
zusétzlich durch eine auf der HeiBkanalsei-
te platzierte Ausdriickmechanik unterstitzt.
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EWIKON

Layout des HeiBkanalsystems

Anspritzung des Deckels:

HPS I111-S3 Nadelverschlussdiisen,
Schmelzekanal-@ 3 mm,
Sonderlange 212 mm

Montageposition, Umspritzen mit
Verbindungskomponente:

HPS IlI-MH HeiRkanaldiisen

fur direkte Seitenanspritzung,
Radialversion mit je 2 Spitzen-
einséatzen

Anspritzung des Vorratsbehalters:
HPS I1I-S Nadelverschlussdisen,
Schmelzekanal-@ 4,5 mm

©

Das Verfahren kam in vereinfachter Form
bereits bei der Fertigung eines Pumpdosie-
rers zum Einsatz, bei dem eine Druckmem-
bran Uber eine dritte Komponente mit dem
Pumpenkdrper verbunden wurde. Der vor-
liegende Anwendungsfall stellt jedoch be-
deutend hohere Anforderungen an den
Werkzeugbau. ,Bei unserer ersten Anwen-
dung mit diesem Verfahren wurden alle drei
Komponenten in Entformungsrichtung an-
gespritzt*, erklart Matrix-Geschaftsfiihrer
Joan Millan, ,dies ist hier allerdings nicht
moglich. Wahrend Vorratsbehalter und De-
ckel in Entformungsrichtung angebunden
sind, muss die Verbindungskomponente
seitlich eingespritzt werden, um beide Teile
mit einem dunnen Ring zu verbinden. Dies
erfordert neben der préazisen, formschlissi-
gen Positionierung auch einen méglichst
geringen Einspritzdruck, der verhindert,
dass die dritte Komponente in den Hohl-
raum des Artikels durchbricht. Zusétzlich
wurde ein spezielles, sehr leichtflielendes
PP verwendet, um die Kontur mit diinnem
Querschnitt und relativ langem FlieRweg
optimal fullen zu kénnen.*

Beim HeilRkanal entschied sich Matrix auf-
grund einer langjahrigen erfolgreichen Zu-
sammenarbeit fir EWIKON. ,Matrix besitzt
eine ausgezeichnete Reputation als Anbie-
ter von Hochleistungswerkzeugen®, so
Millan, ,daher gehen wir beim Hei3kanal
keine Kompromisse ein. Fir uns steht im-
mer die Qualitat der eingesetzten Heiltka-
nalsysteme an erster Stelle und niemals die
Kosten. Bei diesem anspruchsvollen Pro-
jekt mit heiBkanalseitiger Indexplatte und
entsprechend komplexem Werkzeugauf-
bau war eine sehr individuelle Auslegung

des HeilRkanalsystems erforderlich. Wir
brauchten sowohl eine leistungsféhige L6-
sung flr die seitliche Anspritzung der Ver-
bindungskomponente als auch schlanke
Nadelverschlussdisen fiir die Einzelbautei-
le sowie ein spezifisches, vollbalanciertes
Verteilersystem. In allen Bereichen konnte
uns EWIKON optimal unterstitzen.*

HeiRkanalseitig ist die Formkontur geteilt
und befindet sich teilweise in der Indexplat-
te sowie in festen Formeinsétzen, in welche
die verwendeten HeiRkanaldisen eintau-
chen. Der Vorratsbehélter wird zentral auf
dem Boden angespritzt. Hier kom-
men schlanke Nadelverschlussdiisen mit
einem Schmelzekanaldurchmesser von 4,5
mm zum Einsatz. Fur die Anspritzung der
Verbindungskomponente in der Montage-
position werden drei HPS IlI-MH Dusen fir
direkte Seitenanspritzung verwendet, die in
Reihe zwischen den beiden Kavitatenrei-
hen positioniert sind. Jede Dise versorgt
Uber zwei gegenllberliegende Spitzenein-
satze zwei Kavitdten mit Schmelze. Die
Spitzen sind um 60° abgewinkelt, um sehr

nah an der Trennebene des Werkzeugs an-
zubinden. Da die Indexplatte vor dem Dreh-
vorgang axial aus der Heifl3en Seite vorfahrt
und nach dem Drehen wieder zurtickgezo-
gen wird, erfillen die festen Formeinsatze
gleichzeitig eine Zentrierfunktion, um die
Platte beim Zuriickziehen sauber zu positi-
onieren. Die Anspritzung des Deckels stell-
te besonders hohe Anforderungen an die
verwendete Disentechnik. Das Bautell
wird innen angebunden, wobei sich der An-
spritzpunkt aufgrund der Werkzeuggeome-
trie am weitesten in Richtung fahrende Sei-
te befindet. Um ihn zu erreichen und
gleichzeitig in den kompakt bauenden In-
nenkern eintauchen zu kénnen, sind sehr
lange und besonders schlanke Diisen er-
forderlich. ,,,EWIKON war der einzige Heif3-
kanalhersteller, der uns hier eine passende
Losung liefern konnte®, erklart Millan. Ein-
gesetzt werden Diisen der Baureihe
HPS 11I-S3, die einen Einbauraum von nur
12 mm bendtigen und in einer Sonderlange
von 212 mm gefertigt wurden.

Hotline @
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Verteilerseitig sind insgesamt fiinf vollbalan-
cierte Verteiler mit EWIKON Elementetech-
nik verbaut. Zwei davon sind Briickenvertei-
ler, die gemeinsam mit den pneumatischen
Nadelverschlussantrieben in einer Platte
sitzen. Alle Verteiler und Antriebskompo-
nenten fur die Nadelverschlussdiisen muss-
ten so angeordnet werden, dass genug
Bauraum fur die durch den Heil3kanalauf-
bau hindurchgefuhrte Antriebsachse der In-
dexplatte zur Verfugung steht. Der erste
Briickenverteiler wird von einem vertikal an-
gebrachten Aggregat gespeist und versorgt
den Verteiler fur die Anspritzung des De-
ckels. Da fir alle Komponenten PP mit glei-
cher Verarbeitungstemperatur zum Einsatz
kommt, kénnen die Verteiler fur die Verbin-
dungskomponente und den Vorratsbehalter
von einem gemeinsamen Uberverteiler ver-
sorgt werden, der gleichzeitig vom Hauptag-
gregat und von einem seitlichen Aggregat
gegenuber der Bedienseite gespeist wird.
Durch die Verwendung der EWIKON Ele-
mentetechnik kénnen beide Komponenten
problemlos auf zwei Ebenen innerhalb des
gegebenen Bauraums gefiihrt werden.

c Schmelzezufiihrung fiir
Anspritzung des Deckels
(Vertikalaggregat)

e Schmelzezufiihrung fur Umspritzung

mit Verbindungskomponente (seitliches Aggregat)

e Schmelzezufuihrung fir Anspritzung
des Vorratsbehalters (Hauptaggregat):

M Um die Anspritzpunkte in den kompakt bauenden festen Formeinsétzen zu erreichen,
waren schlanke Diisenlésungen notwendig (oben links)

M Kavitatenpaket in der Montageebene der heilRkanalseitigen Indexplatte mit mittig
positionierten HPS IlI-MH Seitenanspritzungsdisen (links)

M Vollbalancierte Schmelzefiihrung im Verteilersystem (oben)

Wahrend des gesamten Projekts arbeite-
ten die Konstruktionsabteilungen von
Matrix und EWIKON im CAD-Bereich
eng zusammen, um einen reibungslosen
Ablauf zu gewahrleisten. Das Heil3ka-
nalsystem wurde von EWIKON als kom-
plette HeilRe Seite geliefert. Diese bildet
allerdings nur den Mittelteil der heiRka-
nalseitigen Werkzeughélfte und enthalt
zusatzlich die Motoraufhédngung fur den
Antrieb der heil3kanalseitigen Indexplat-
te. Die Uber einen Zahnriemen betétigte
Antriebsmechanik ist in der Aufspann-
platte integriert, die von Matrix gefertigt
wurde.

Das perfekte Zusammenspiel von Prazisi-
onswerkzeugbau und individuell auf das
Werkzeugkonzept angepasster Hochleis-
tungs-HeiBkanaltechnik ermdglichte ein
aulerst effizientes Dreikomponenten-
werkzeug, mit dem sich bei einer Zyklus-
zeit von nur 11,5 Sekunden ein Aussto
von 45.000 Fertigteilen pro Tag realisieren
lasst. Die Fertigung erfolgt auf einer Ar-
burg  Allrounder 820S  Spritzgiel3-

maschine mit einer SchlieRkraft von
400 Tonnen. Da das Endprodukt sich mo-
mentan in der Verbrauchertestphase kurz
vor der Markteinfihrung befindet, wird
noch am Matrix-Standort im spanischen
Ripoll produziert. Wéahrend der Testphase
waren weder bei der Werkzeugmechanik
noch bei der Heil3kanaltechnik Storungen
zu verzeichnen.

Kontakt

) MATRIX

www.matrix-sa.com

Matrix SA

Ctra. C-26 Km.195
17500 Ripoll (Girona)
Spanien
www.matrix-sa.com
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FUr verweilzeitkritische Materialien

Neues Nadelverschluss-
konzept mit "kalter" Dichtung

Bei der Verarbeitung verweilzeitkritischer Materialien, hier insbe-
sondere POM in homopolymerer Form, missen Totraume und
Spalten im Fliel3kanallayout vermieden werden, in denen sich
Material ablagern und zersetzen kann. Die "kalte" Nadeldichtung
verhindert den Abbau von Schmelze im Dichtspalt und erhdht
malgeblich die Prozesssicherheit.

Hotline @

EWIKON



EWIKON Produkte 1 7

Bei der Verarbeitung verweilzeitkritischer
Materialien mit Nadelverschlusssystemen
stellt der Bereich der Nadeldichtung im
heiBen Verteiler eine kritische Stelle dar.
Durch die Offnungs- und SchlieRbewe-
gung der Nadel in Verbindung mit dem
Schmelzedruck, kann Schmelze in den
Spalt zwischen der Innenwand der Dich-
tung und der Nadel eindringen und sich
aufgrund der langen Verweilzeit zerset-
zen. Durch das zyklische Hin- und Herbe-
wegen der Nadel werden Anteile des zer-
setzten Polymers in den Schmelzeraum
zurtickgeschleppt. Dies hat zur Folge,
dass fehlerhafte Kunststoffbauteile mit op-
tischen Mangeln (Schlieren) oder mit me-
chanischen Maéngeln durch den Ein-
schluss von Partikeln entstehen kdnnen.

Beim neuen EWIKON-Nadelverschluss-
konzept wird die Dichtung in einem tem-
perierten Einsatz platziert und steht nicht
in direktem Kontakt mit beheizten Heil3-
kanalkomponenten. Es entsteht eine le-

ckagefreie Dichtsituation, die ein Eindrin-
gen von Schmelze verhindert. Zusatzlich
agiert das bei der Erstinbetriebnahme
eintretende Polymer als zusatzliche
Spaltfillung und bildet eine diinne Poly-
merschicht, die als Dicht- und Gleitfilm
wirkt. Damit wird auch der Verschlei3 zwi-
schen Dichtung und Nadel minimiert. Die-
ses Prinzip der "kalten" Nadeldichtung
wird bereits erfolgreich bei HPS IlI-MH
Nadelverschlusssystemen eingesetzt.
Die Schmelze wird von der Seite zuge-
fuhrt, der Anschnitt ist jedoch in Entfor-
mungsrichtung positioniert. Da sich der
Anschnitt bei diesen Systemen allerdings
in unmittelbarer Nahe des Disenkoérpers
befindet, sind die Anwendungsmdglich-
keiten hinsichtlich  Artikelkontur und
Schussgewicht begrenzt. Das neue Kon-
zept adaptiert die HPS-MH Nadelver-
schlusstechnik erfolgreich auf die Ver-
wendung mit HPS 1lI-S Standarddiisen
und erweitert damit das Spektrum der
Einsatzmdglichkeiten betrachtlich.

Verteiler

Hubplatte

"Kalte" Nadeldichtung

Temperierter Werkzeugeinsatz

HPS 1lI-MH Duse mit
seitlichem Schmelzeauslass

Warmeleitelement

HPS IlI-S HeiRkanaldlisen
in Back-to-back Anordnung

© ©0 0000

Ubergabebereich

Der Verteiler speist eine Dise der
HPS IlI-MH Baureihe mit seitlichem
Schmelzeausgang und speziellem War-
meleitelement. Diese leitet die Schmelze
in einen temperierten Werkzeugeinsatz, in
dem die Nadeldichtung installiert ist. Von
hier aus erfolgt die Ubergabe, zum Bei-
spiel an eine Kombination zweier
HPS I11I-S Standardduiisen, die in Back-to-
back Anordnung installiert sind. Die Nadel
wird parallel zur Ubergabediise durch die
Nadeldichtung gefuhrt und taucht berih-
rungsfrei durch eine Bohrung im Warme-
leitelement hindurch in die Standardduse
und den Anschnitt ein. Der Nadelantrieb
erfolgt typischerweise Uiber eine Hubplatte.

Fir das zum Patent angemeldete Verfah-
ren wurde ein 4-fach Konzeptwerkzeug fur
eine POM-Homopolymeranwendung ent-
wickelt, das derzeit in der praktischen An-
wendung getestet wird.
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EWIKON-Nadelverschlusstechnik

Erweiterte Spitzenoptionen

In allen Branchen ist ein zunehmender
Trend zum Einsatz von Nadelverschluss-
technik zu verzeichnen. Dabei steigt die
Vielfalt der Anwendungsanforderungen
stetig. Zur optimalen Anpassung der
Nadelverschluss-Heillkanalldsung an
das gewunschte Werkzeuglayout wurde
das Portfolio der verfiigbaren Spitzen-
einsatze erweitert. Ab sofort steht eine
zusatzliche Variante zur Verfigung, bei
der die Nadel nicht permanent gefuhrt
wird, sondern vor dem Eintauchen in
den Anschnitt Gber eine Einlaufschrage
im Spitzenbereich vorzentriert wird. Sie
kommt zum Einsatz, wenn eine durch-
gangig offene Schmelzekanalgestal-
tung gefordert ist, zum Beispiel bei der
Fertigung optischer Teile, fur besonders
schnelle Farbwechsel oder bei der Ver-
arbeitung flammgeschitzter und ver-
starkter Materialien. Bei der bewéhrten
Spitzenvariante mit permanenter Na-
delfihrung wird die Nadel wahrend des
gesamten Arbeitszyklus mit hoher Pra-
zision Uber Stege direkt im Anschnittbe-
reich gefuhrt, so dass die Nadel wah-
rend des gesamten Zyklus die Fuhrung
nicht verlasst. Diese Version bietet
maximalen VerschleiRschutz fir Nadel
und Anschnitt und ist daher erste Wahl
fur Langlauferwerkzeuge oder Anwen-
dungen mit sehr kurzen Zykluszeiten.
Beide Spitzenvarianten kdnnen mit
Anschnitt-Wechseleinsatzen kombiniert
werden. Diese erleichtern die Wartung
des besonders verschleiRgefahrdeten
Anschnittbereichs. Sie enthalten die
vorgefertigte Anschnittkontur und wer-
den direkt im Formeinsatz eingepasst.
Bei VerschleiBerscheinungen am An-
schnitt muss nur der Wechseleinsatz
ausgetauscht und nicht der gesamte
Formeinsatz neu gefertigt werden.

Permanente Nadelfiihrung

Einsatz fur:

» Langlauferwerkzeuge

» Anwendungen mit
kurzen Zykluszeiten

» GroRRe Anschnittdurchmesser

m Nadelfiihrung mit Vorzentrierung

Einsatz fir: Hochfester

« Optische Anwendungen Verschleieinsatz
» Haufige Farbwechsel
« Technische Kunststoffe

Anschnitt-Wechseleinsatz

Optional fur beide Versionen verfligbar.

EWIKON HeilRkanalsysteme GmbH

Siegener Stral3e 35 « 35066 Frankenberg ¢ Tel: +49 6451 501-0
Fax: +49 6451 501-202 « E-Mail: info@ewikon.com « www.ewikon.com
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