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Probieren geht liberst studleren

Fliissigdicht- und Vergusssysteme im.S agat zwischen bewahrten Losungen und Pionierarbeiten

BRANCHENUBERGREIFEND  FLUSSIG-
DICHTSYSTEME/VERGUSS - Viele aktuelle
Trends hidtten ohne die Losungen aus die-
sem Technologiebereich wenig Trendpo-
tenzial. Dabei wird regelmaBig Neuland
betreten und die Anbieter leisten auch
viel Pionierarbeit auf mehreren Ebenen
und kundenspezifisch in ihren Technolo-
giezentren.

Beim offenen Verguss konnen mit dem neuen
System einfach, vollautomatisiert und in Sekunden-
schnelle strukturell geklebte Befestigungselemen-
te auf Formteilen befestigt werden (Bild: nolax AG)

Vergusssysteme unterliegen den Anforde-
rungen der jeweiligen Einsatzbranche und
hier dominieren in der Elektronik- und Auto-
mobilindustrie hoch automatisierte Ferti-
gungen. Zu lange Aushértezeiten der Materi-
alien bilden hier oft einen Flaschenhals. Hier
kommen die Vorteile eines schnellhdrtenden
Vergusssystems voll zum Tragen — durch Kos-
teneinsparungen sowie eine hohe Produkti-
vitat und Flexibilitat in der Fertigung.

Erhdhte Produktivitdt dank
eines schnellen und bei
Raumtemperatur hrten-
den Systems ist im Verguss
hochattraktiv.”-

Philipp Hug, Business
Development, nolax AG

Unsere neuen 2K-Systeme sind eine Befesti-
gungs- und Verstarkungstechnologie in ei-
ner Lésung und ermdglichen schnelle Mon-
tageprozesse und hochleistungsfahige
Strukturen. Das neue 2K-Klebe- und Verguss-
system hartet innerhalb von wenigen Sekun-
den ohne zusatzliche Warmezufuhr aus. Es
eignet sich sowohl fir vollautomatisierte
Prozesse als auch fiir manuelle Anwendun-
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gen mit Kartuschen. Méglich sind Injektion,
manueller oder automatischer Raupenauf-
trag sowie Verguss, offen oder formgebend.
Das breite Haftspektrum zu Kunststoffen,
Verbundwerkstoffen, Metall, Glas entspricht
der Materialvielfalt moderner Anwendungen.
Im ausreagierten Zustand bietet das Verguss-
system eine hohe Elastizitat zur Aufnahme
von Spannungen und Vibrationen und ist
sehr langlebig dank hoher Temperatur- und
Medienbestandigkeit. Der Einsatztempera-
turbereich liegt zwischen -40 °C bis zu 200 °C.

Eine Besonderheit bildet der offene Verguss.
So kénnen mit dem neuen System einfach,
vollautomatisiert und in Sekundenschnelle
strukturell geklebte Befestigungselemente
auf Formteilen befestigt werden. Diese Poly-
ureasysteme lassen sich mit den bekannten
dynamischen und statischen Mischverfahren
verarbeiten. Fiir ultraschnell aushartende
Formulierungen sind Hochdruck-Dosiersys-
teme besonders geeignet. Die sehr schnellen
Formulierungen ermdglichen einen formge-
benden Verguss. Diese kommen fiir den au-
tomatisierten Verguss von Inserts und die Be-
festigung von Anbauteilen zum Einsatz.

Unser Augenmerk liegt bei der Neuentwick-
lung immer darauf, dem Anwender die Ar-
beit leichter und Verbindungen einfacher, si-
cherer und effizienter zu machen. Dabei geht
es darum, Uber herkdmmliche Lésungen hin-
auszudenken und diese in enger Projektbe-
gleitung und Beratung umzusetzen.

Vergusslosungen fiir eine effiziente Elektromobilitat
gibt es noch nicht von der Stange (Bild: Demak Group)

Insbesondere der Markt fiir Elektromobilitat
fordert eine immer starkere Miniaturisierung
von Bauteilen bei gleichzeitig hoherer Strom-
erzeugung. Die Kombination aus weniger

Platz und mehr Leistung erfordert daher un-
bedingt eine hohere Wéarmeleitfahigkeit, was
in diesem Fall die Vergusstechnologie stark
miteinbezieht. Um die beste Warmeableitung
zu erreichen, und somit bis zu 80% der im Be-
trieb erzeugten Warme abzuleiten, muss eine
gute Warmeleitfahigkeit des beteiligten Harz-
systems vorhanden sein, aber noch wichtiger
ist eine perfekte Impragnierung der Endkom-
ponente. Die Hauptherausforderung der Ver-
gusstechnologie besteht darin, die hochste
Prozessqualitat zu erreichen, also eine perfek-
te Kombination zwischen dem Harzsystem,
das manchmal sehr viskos und abrasiv ist, und
der eingesetzten Dosieranlage.

Fiir ein effektives Wérme-
management sind
verschiedene Aspekte zu
beriicksichtigen. Hier wird
oft zu kurz gedacht.” -
Pietro Colombotto, Sales
Manager, Demak Group

In der Praxis gibt es hier ein Hauptmissver-
standnis: Das ist die Annahme, dass eine sehr
hohe Warmeleitfahigkeit des Harzsystems
ohne Berlicksichtigung seiner Viskositat und
Abrasivitat eine drastisch hohere Warmeab-
leitungsrate und damit eine niedrigere Ar-
beitstemperatur des elektrischen Bauteils er-
gibt. Es ist absolut richtig, dass eine gro3e
Differenz in der Arbeitstemperatur entsteht,
z.B. bei Verwendung von 1,4 W/m*K im Ver-
héltnis zu 0,6 W/m*K. Gleichzeitig liefert ein
sehr hoher Impréagnierungsgrad mit einem
niedrigviskosen 1,2 bis 1,4 W/m*K-Harzsystem
viel bessere Ergebnisse im Vergleich zu einer
schlechten Impragnierungsqualitdt unter
Verwendung eines viskoseren Harzsystems
mit héherem Warmeleitfahigkeitswert, da
seine sehr hohe Viskositat Hohlrdume und
damit mangelnde Warmeableitung verur-
sacht. Da der Imprdgnierungsgrad der wich-
tigste Faktor ist, ist es immer das Ziel, das bes-
te Gleichgewicht zwischen der Warmeleitfa-
higkeit (je hoher, desto besser) und der Visko-
sitat des Materials zu erreichen, das nattrlich
aufgrund des hoheren Gehalts an minerali-
schen Fiillstoffen zunimmt.
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Als Hersteller von Harzsystemen und Dosierma-
schinen sind wir bestrebt, die beste Lésung zu
finden, wobei stets die perfekte Kombination
aus chemischen und mechanischen Aspekten
im Auge zu behalten ist, um dann den bestmdg-
lichen Vergussprozess fiir Batterien, E-Motoren,
Kondensatoren und vieles andere zu erzielen.

Nicht nur hier spielen dann Technologiezent-
ren, Forschungs- und Entwicklungslabors so-
wie Kundenschulungen eine entscheidende
Rolle, um ein zufriedenstellendes Gesamter-
gebnis des Projekts zu erzielen. Diese Einrich-
tungen werden zudem bendétigt, um die Pa-
rameter eines Vergussprozesses festzulegen
und Machbarkeitsaspekte zu bewerten. Aus
diesem Grund konzentrieren wir uns auf die
Einrichtung von Technologiezentren sowie
Forschungs- und Entwicklungsabteilungen
auf der ganzen Welt, insbesondere des in die-
sem Jahr gegriindeten Demak Germany-Cen-
ters, welches in Zusammenarbeit mit der LED
Protect GmbH entstanden ist. Vor Ort kiim-
mert sich ein Expertenteam insbesondere
um LED-Verkapselungstechnologien sowie
den Verguss aller moglichen elektrischen
Komponenten. An unserem Hauptsitz in Itali-
en verfligen wir ebenfalls iber ein umfang-
reiches Vergusslabor, in dem Prozessingeni-
eure Vergusspriifungen an Kundenbauteilen
mit festgelegten Prozessparametern durch-
fuihren. Von dort erhalt das technische Biro
die Daten, um dann die entsprechenden Do-
siermaschinen herzustellen. Zusatzlich zu
den Vergusslabors haben wir zwei chemische
Labors in der Harzherstellungsanlage in Turin
eingerichtet, in denen Forschungs- und Ent-
wicklungs- sowie Analysetests stattfinden.
Diese Ressourcen sind wichtig, um eine ent-
sprechende Beratung des Kunden bei seinen
Projekten sicherzustellen. Hier ist derzeit
mehr Flexibilitat und Agilitat als sonst gefragt,
da einige Produktionstechnologien fiir die
Elektromobilitat erst im Entstehen sind. Es hat
sich hier bewdhrt, dass ein Team aus Kunden-
spezialisten und unseren Technikern und Inge-
nieuren gemeinsam Lésungen erarbeitet und
dabei immer auf unsere 40-jahrige Erfahrung
zuriickgreifen kann. Dank unseres chemischen
und mechanischen Wissens sind wir in der
Lage, unseren Kunden mit einem 360°-Service
im Vergussprozess zu unterstutzen.

Ein Trend ist die Miniaturisierung der zu vergieBen-
den Bauteile - hier das Dosieren auf der Leiterplatte
(Bild: bdtronic GmbH)

Flassigdicht- und Vergusssysteme sind auf
dem Markt etabliert. Vorteile wie eine ver-
besserte Zuverlassigkeit, einfache Anwen-
dung und Wartung, schnelle Aushartezeiten,
hervorragende Abschirmwirksamkeit und
Haftung Gberzeugen immer mehr Kunden.
Ein wichtiger Trend ist das ,geschwindig-
keitsabhangige Dosieren”. Basierend auf ei-
ner Vorgabe der Dosiermenge kalkuliert das
Dosiersystem dabei automatisch das optima-
le Fahrprogramm fiir die vorgegebene Takt-
zeit. Die Geschwindigkeit der Achsbewegun-
gen und die Dosierleistung werden intelli-
gent miteinander verknipft und gesteuert,
um so die kiirzest mogliche Taktzeit und ein
optimales Dosierergebnis zu erreichen.

»Das geschwindigkeitsab-
hdingige Dosieren gewinnt
fiir viele Anwendungen

immer mehr an Bedeutung.”
— Andy Jorissen, (0,
bdtronic GmbH

Daneben kommen immer haufiger ther-
misch leitfahige Materialien zum Einsatz: In
der Batteriefertigung missen gro3e Mengen
dieser hochviskosen, hochdichten und abra-
siven Materialien schnell aufgetragen wer-
den. Da diese hochleistungsfahigen Gapfiller
sehr teuer sind, kommt es hier besonders auf
Effizienz an. Wir bieten dafiir mit dem Drum
oder Pail Preparation System (DPS oder PPS)
Materialaufbereitungssysteme an, die eine
optimale Restmengenentleerung und mini-
male Stillstandszeiten garantieren. Im Elek-
tronikbereich, z.B. bei elektronischen Steuer-
gerdten, beobachten wir eine Entwicklung
hin zu immer kleineren Bauteilen. Durch die
Miniaturisierung ist es erforderlich, extrem
prazise Dichtungen aufzutragen oder hoch-
viskose, thermisch leitfahige Materialien in
Kleinstmengen aufzutragen. Dank unserer
Exzenterschneckenpumpentechnologie
werden diese Materialien besonders scho-
nend verarbeitet, um Druckschwankungen
und damit Sedimentation und Materialtren-
nung zu vermeiden.
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Moderne Technologie ist aber nur ein
Erfolgsaspekt. Ebenso wichtig ist es, gemein-
sam mit Kunden und Materialherstellern die
optimale Dosierlésung fiir den jeweiligen
Prozess zu entwickeln. Dabei spielen Anwen-
dungsversuche in unserem Technology Cen-
ter in Weikersheim eine wichtige Rolle, um
die Parameter fiir die Serienproduktion fest-
zulegen.

Dosierung eines Getriebedichtstoffes
(Bild: DREI BOND GmbH)

Lasst man die aktuelle Situation und deren
spezielle Problematik einmal beiseite, dann
kdnnen wir nicht wirklich neue Herausforde-
rungen bei Flissigdichtsystemen feststellen.
Herausforderungen, welche sich aus Kleb-
und Dichtstoffmodifikationen oder aus der
Automatisierung von Flissigklebprozessen
ergeben, und das dann auch auf internatio-
naler Biihne, begleiten uns seit jeher. Dabei
wird allerdings die Erflillung der internatio-
nalen Regulatorik firr Kleb- und Dichtstoffe
immer aufwandiger. Grofle und weltweit
produzierende Kunden entwickeln in
Deutschland und produzieren auf der gan-
zen Welt. Hier missen Flussigdichtsysteme,
bzw. die Werkstoffe den immer strenger wer-
denden Anforderungen der Regulatorik bzw.
des Inventars nachkommen. Hier sind wir mit
unserem Team und dessen Erfahrung gut
aufgestellt, um den wachsenden Anforde-
rungen gerecht zu werden.

»Mit einem ganzheitlichen
Blick aufs Dichten und
Kleben und einem
Ldasungsangebot aus einer
Hand haben wir bisher
immer Losungen entwickelt
—egal welcher Trend gerade
aktuell war.” -

Christian Eicke, Leitung
Vertrieb, DREI BOND GmbH

Der Blick auf aktuelle Projekte und Anfragen
zeigt, dass immer mehr Anwender sehr gut
ausgebildet und vorbereitet sind. Dennoch
wird oft der Aufwand, der hinter dem pas-
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senden Flissigdichtsystem und der dann
dazu benétigten Prozesstechnik steckt, un-
terschatzt. Hier sind dann unsere Spezialis-
ten aus den Bereichen Kleb- und Dichtstoff
sowie der Dosiertechnik gefragt. Nicht ver-
gessen darf man beim erfolgreichen Einsatz
von Flussigdicht- und Klebsystemen den Be-
reich der Ausbildung. Hier leisten immer
mehr Dienstleister und Technologiezentren
— letztere neben ihren projektbegleitenden
Aufgaben - eine wichtige Arbeit im Hinblick
auf Werkstoff- und Prozesstechnik und bie-
ten daneben auch eine Unterstilitzung bei
der Prozessberatung. Nichtsdestotrotz ist es
bei aller positiven Wissensentwicklung es-
senziell, das gesamte Know-how im eigenen
Haus zu haben. Das ist vielleicht nicht so neu-
tral wie bei einem Dienstleister, aber effizien-
ter, kostenguinstiger, nachhaltiger und kun-
denndher. Denn wir sprechen nicht nur iber
das, was funktionieren kann, sondern wir lie-
fern dann auch das, was im lebenden Prozess
funktionieren muss. Das heif3t, ganzheitlich
Verantwortung Gbernehmen, und deshalb
beschéaftigen wir viele Spezialisten aus den
Bereichen Chemie, Anwendungstechnik und
Prozesstechnik. Wir bilden uns permanent
weiter, um stetig neues Wissen ins Unterneh-
men zu holen. Zudem betreiben wir ein sehr
gut ausgestattetes Technikum, in dem wir fiir
unsere Kunden vom Klebstofftest und von
Alterungsuntersuchung bis hin zur automati-
sierten Verklebung von Prototypen und
Kleinserien anbieten kdnnen. So entstehen
auf der Basis von 40 Jahren Erfahrungen pra-
xisgerechte Lésungen aus Kleb- und Dicht-
stoffen, mit der passenden Dosiertechnik
und arrondiert durch einen ,Blumenstrau3”
an Dienstleistungen rund ums Dichten und
Kleben. Wir nennen das Mehrwertkleben.

Schaumdichtungen eréffnen Batterien ganz neue
Perspektiven (Bild: Nordson)

Wenn (iber den Herstellungsprozess eines
Elektrofahrzeugs nachgedacht wird, gibt es
dabei tausende Schritte und Komponenten.
Mit der Zeit werden neue Modelle und Tech-
nologien auf den Markt kommen. Dabei
taucht immer wieder die Frage auf, warum
sich die Technik standig weiterentwickelt? Es
gibt die traditionellen Antworten, wie z.B. als
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Erster mit einer neuen Funktion oder einem
neuen Design auf den Markt zu kommen
oder vielleicht sogar die Welt zu einem um-
weltfreundlicheren und sichereren Ort zu
machen. Jeden Tag setzen Unternehmen
verschiedenste umweltfreundliche Metho-
den um. Obwohl Elektrofahrzeuge bereits als
umweltfreundlich wahrgenommen werden,
bleibt trotzdem die Frage, wie sie umwelt-
freundlicher gestaltet werden kénnten.

+Umweltfreundliche
Faktoren definieren die
Herstellung von EV-Batteri-
en neu — Schaumstoff bietet
dabei interessante
Perspektiven” — Ezgi Uludag,
Battery Market Segment
Sales Managerin, Nordson
Deutschland GmbH

Vielleicht mit Schaumstoff als leichte Alterna-
tive? Jedes Element in einem Elektrofahr-
zeug beeinflusst das Gesamtgewicht und die
Effizienz des Autos. Die Automobilhersteller
stehen vor der Herausforderung, ein Gleich-
gewicht zwischen der Entwicklung einer
neuen Funktion, die das Gewicht erhéhen
kann, und der Steigerung der maximalen Ki-
lometerzahl pro Aufladung zu finden.
Schaumstoff ist aufgrund seiner zellularen
Struktur im Vergleich zu herkdmmlichen
Dichtmaterialien eine leichte Alternative.
Eine homogene Mischung ermdglicht es
dem 2K-Schaumstoff, sich beim Abdichten
eines Batteriepacks auszudehnen, wodurch
letztendlich mehr Platz mit weniger Produkt
abgedeckt wird. Der Schaumstoff ist auch
haltbar genug, um Umweltfaktoren wie
Staub und Wasser vom Eindringen in den Ak-
kupack abzuhalten. Derzeit werden Schaum-
stoffdichtungen getestet, die es ermégli-
chen sollen, EV-Akkupacks wieder zu 6ffnen
und zu demontieren, um nur die Zellen zu er-
setzen, die mit der Zeit ausgefallen sind. Da-
durch wird ein besserer End-of-Life-Prozess
fur jedes Akkupack erreicht. Er stellt sicher,
dass alle wiederverwendbaren Komponen-
ten verwertet und nur nicht wiederverwend-
bare Teile wirtschaftlich entsorgt werden. Da
Schaumstoff sich aber ausdehnt, ist es stets
schwierig, diesen genau zu dosieren. Wir ha-
ben dazu eine Vielzahl von Dosiersystemen
und -ventilen. Durch unsere Verdrangerpum-
pen-Technologie wird der Schaumstoff jedes
Mal in einem perfekten volumetrischen Ver-
héltnis dosiert. Dariiber hinaus wird dabei
ebenso analysiert, wie sich kleinste Dosier-
fehler mit Schaumstoff verstarken kénnen.
Es ist wichtig, dass saubere Starts, Stopps,

Ecken und Enden beim Dosieren erzielt wer-
den. Dabei sorgt das dynamische Mischventil
fur eine qualitativ hohe Dosierung und tragt
dazu bei, eine gleichmaBig konsistente Dich-
tungsqualitdt zu erreichen.

Und die Entwicklung geht weiter - was
bleibt, ist, dass es sinnvoll ist, friih mit allen
Partnern in einem Projekt zusammenzuar-
beiten. Das gilt nicht nur fiir neue Projekte,
sondern auch fir die Erweiterung von Pro-
duktionskapazitdten und die Optimierung
bestehender Prozesse.

Miniaturisierung ist ein zentraler Trend - hier der
Verguss eines Halbleiterelementes (Bild: perfecdos GmbH)

Als Hersteller von Mikrodosiertechnik wer-
den bei uns zunehmend Applikationen mit
Dichtungsquerschnitten bzw. Flachen von
< 1 mm und sehr kurzen Taktzeiten ange-
fragt. Dies ist besonders bei Produkten, die
einem Miniaturisierungstrend sowie einer
stetigen Wandlung und dadurch sehr kurzen
Produktzyklen unterliegen, festzustellen.
Dies ist z.B. bei Handys, Steuerungen oder
Sensoren, zu beobachten. Zudem steigt
durch die permanent steigenden Marktan-
forderungen die Auswahl von Hightech-Ma-
terialien rasant an. Diese Faktoren erfordern
eine hochstmaogliche Flexibilitat der Produk-
tionsprozesse und genau hier sind die Flis-
sigdicht- und Vergusssysteme, mit der pas-
senden Auftragsmaoglichkeit, eine hervorra-
gende L6sung, diese Anforderungen zu er-
fullen. Unsere Jet-Ventile werden haufig in
Inline-Dosierzellen eingesetzt. Diese Dosier-
zellen kénnen durch ihren modularen Auf-
bau voll automatisiert und zeiteffizient auf
wechselnde Produktionsabldufe angepasst
werden. Auch sehr hochviskose Materialien,
wie einige Silikone, kdnnen hier mit unseren
Jet-Ventilen bis zu einer Frequenz von 300 Hz
als positionsgenaue Einzeltropfen, oder Lini-
en in Raupenform dosiert werden. Der Auf-
trag erfolgt dabei kontaktlos und erhoht da-
mit die Flexibilitat in der Produktion, da die
Topografie und Toleranzen der Bauteile ohne
eine zeitintensive Hohenmessung ausgegli-
chen werden kénnen.
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»Die noch dfters anzutreffen-
de Skepsis gegeniiber der
Mikrodosiertechnik ist
unbegriindet und auch nicht
Zielfiihrend, denn diese
Technologie ist zunehmend
die Losung.” — Benjamin
Kratz, Geschiftsfiihrung,
perfecdos GmbH

Die zunehmenden Mdglichkeiten haben al-
lerdings auch eine Kehrseite. So sind Dosier-
prozesse bei einem groBen Teil der Anwen-
der immer noch ein ,Buch mit sieben Sie-
geln”. Wir stellen immer wieder fest, dass An-
wender den modernen Technologien, wie
dem Kleben und Dichten und dem passen-
den Dosierprozess, wie z.B. der kontaktlosen
Mikrodosierung, skeptisch gegeniiber ste-
hen. Diese Berlihrungsédngste kénnen in der
Praxis sehr gut mit ,live” Prasentationen und
ausfihrlicher Beratung Giberwunden werden.
Hier wird das Angebot von Seminaren und
Schulungen vonseiten der Materialhersteller
wie auch der Dosiergerétehersteller erfreuli-
cherweise immer mehr gefragt. So haben z.B.
einige Unternehmen in den letzten Jahren
regelmafig wiederkehrende Veranstaltun-
gen eingefihrt, bei denen auf die Themen
,Kleben, Dichten und Dosieren” intensiv ein-
gegangen wird. Diese Veranstaltungen sind
ein sehr wirkungsvolles Instrument, um po-
tenziellen Anwendern die modernen Tech-
nologien ndherzubringen und sie mit ihnen
vertraut zu machen. Das Wissen, welches
durch diese Veranstaltungen bei den Anwen-
dern aufgebaut wird, ist flr aktuelle und zu-
kiinftige Projekte, ein entscheidender As-
pekt, um eine effiziente Realisierung und rei-
bungsfrei laufende Produktion zu gewahr-
leisten.

Moderne Applikationen beinhalten viele
komplexe Vorgange und den Einsatz unter-
schiedlichster Technik. Neben dem notwen-
digen Wissen ist es daher wichtig, Anwender,
Anlagenbauer und Materialhersteller zu Be-
ginn eines Projektes an einen Tisch zu brin-
gen und samtliche relevanten Anforderun-
gen und Lésungsansatze zu beleuchten. Nur
mit einem gemeinsam entwickelten L6-
sungskonzept und dem Einsatz geeigneter
Produkte, konnen die Anforderungen der
Anwender effizient und nachhaltig erfiillt
werden. Dabei sind unser langjahriges Schaf-
fen in der Dosier- und Applikationstechnik
und der Zugriff auf unsere standig weiterent-
wickelten technischen Lésungen und ein
spezialisiertes Netzwerk wichtige Saulen.

—
S —

Verguss ist bei dynamischen Branchenentwicklungen
auch immer ein Optimierungsthema (Bild: ViscoTec
Pumpen- u. Dosiertechnik GmbH)

Heute stehen fiir die meisten Applikationen
leistungsfahige Flussigdicht- und Verguss-
systeme zur Verfligung. Dabei lohnt es sich,
die Materialien, die eingesetzt werden sollen,
genau anzuschauen. Denn hier muss zwi-
schen 1K- und 2K-Materialien unterschieden
werden. Sie bringen sehr unterschiedliche
Anforderungen mit sich. Flissigdichtungen
sind meist einkomponentige und tendenziell
sehr hochviskose, ungefillte Materialien mit
hoher FlieBgrenze. Die oft feuchtigkeits-
oder warmevernetzenden Fluide bringen
spezielle Anforderungen an prozesssichere
Dosiertechnik mit sich. Als Stichwort seien
hier z.B. Materialanhartungen durch lange
Stillstandszeiten im System genannt. Im Ver-
gleich dazu stellen die meisten 2K-Verguss-
systeme - und 2K-Polyurethane im Speziel-
len - hohe Anforderungen an die genaue
Einhaltung des Mischungsverhaltnisses. Tre-
ten Schwankungen im Mischungsverhaltnis
auf, z.B. durch den Einsatz ungenauer Dosier-
technologie, fiihrt dies zu teils oder gar nicht
ausgehérteten Proben, die die Anforderun-
gen an Festigkeit und Shore-Harte nicht er-
fullen. Die teilweise sehr kurzen Topfzeiten
und die damit schnelle Aushdrtung im Sys-
tem bedeuten: Die Vergusssysteme sind
leichter zu handhaben, wenn sie statisch ver-
mischt werden. Dies ist aber aufgrund hoher
Mischungsverhaltnisse (oft 10:1) und stark
unterschiedlicher Viskositaten nur mit viel
Know-how umzusetzen.

Ein Fliissigdicht- und
Vergusssystem sollte in der
Praxis immer wieder unter

den Aspekten Prozessopti- <
mierung und Kosteneinspa- a\h— ‘
rungen betrachtet werden.”
— Daniel Passnicker,
Geschdftsfeldleiter Systems
& Engineering, ViscoTec

Pumpen- u. Dosiertechnik
GmbH

— =

Wir haben das Know-how, um fiir jede An-
wendung die optimale Lésung zu finden.
Deshalb werden unsere Technikums- und
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Aus dem Dichten-Netzwerk

Neues Mikrospritzaggregat fiir LSR — Zur Markt-
einflihrung des neuen Mikrospritzaggregats
fur Flussigsilikon auf der ENGEL live e-xperi-
ence 2020 produziert ENGEL kleinste Prazisi-
onskomponenten mit einem Einzelteilgewicht
von 0,0013 g.

DICHT!digital: Zur Meldung

Zertifiziertes Hygienic USIT® Schraub- und
Dichtsystem — Das Schraub- und Dichtsystem
Hygienic USIT® fur den Einsatz in hygienesen-
siblen Bereichen wurde im Zuge der Neuzerti-
fizierung durch die EHEDG (European Hygienic
Engineering and Design Group) von den Ko-
operationspartnern KIPP und Freudenberg
Sealing Technologies optimiert.

DICHT!digital: Zur Meldung

Hohere Produktionseffizienz — auch bei Klein-
serien — Die D 969.100 Z (S3) mit FIFO C Hoch-
druckspritzeinheit und PartnerFlexCell von
Klockner DESMA bietet insbesondere fiir die
Kleinserienproduktion von Prazisionsdich-
tungen gute Voraussetzungen.

DICHT!digital: Zur Meldung

DICHT!digital: Zum Losungspartner

RFID-Transponder im Produktionsprozess auf
Dichtheit priifen - Das Priifsystem CETATEST
515 der CETA Testsysteme GmbH wird er-
folgreich bei der Inline-Dichtheitspriifung
von RFID-Transpondern eingesetzt.

DICHT!digital: Zur Meldung

DICHT!digital: Zum Losungspartner

Neue Trinkwasserdichtung - Die IsoSeal T der
GfD-Paulmann GmbH setzt im Trinkwasser-
bereich auf eine neue Materialkombination
und ist duBerst bestandig gegen Wasser,
wassrige Losungen sowie verdiinnte Sduren
und Laugen.

DICHT!digital: Zur Meldung

Dampflok-Kesselbau: Sicher abgedichtet — Fiir
Neubaukessel von historischen Dampfloks
der Lonkwitz Edelstahltechnik GmbH entwi-
ckelt Klinger Dichtungen gemaR des heuti-
gen Standes der Technik - ein Projektbericht.

DICHT!digital: Zur Meldung

DICHT!digital: Zum Losungspartner
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Dosierversuchsrdume haufig auch zur Pro-
zessvalidierung und zur Materialauswahl he-
rangezogen. Das macht Sinn, denn die Erfah-
rung zeigt: Mogliche Prozessparameter un-
terscheiden sich oft stark von der theoreti-
schen Vorstellung und dem eigentlichen Ver-
suchsergebnis. Unser Anspruch ist es, nicht
nur die Dosieranlagen zu verkaufen, sondern
die Kunden vom ersten Kontakt bis zur Inbe-
triebnahme und sogar dartiber hinaus zu be-
gleiten. Unser Customer Support begleitet
beim Prozessanlauf und ist Ansprechpartner
in puncto Prozessoptimierung und Ausnut-
zen von Einsparpotenzialen.

Die DispensingCell DC803 ldsst sich in Umfang und
Automatisierungsgrad flexibel anpassen und kann
als Stand-alone- und auch als Inline-Variante
eingesetzt werden (Bild: Scheugenpflug GmbH)

Digitalisierung, E-Mobilitat sind derzeit die
offensichtlichen Trends, doch mit ihren ein-
her gehen Entwicklungen wie die Miniaturi-
sierung bei Bauteilen und Komponenten und
immer flexiblere, zunehmend automatisierte
und global eingesetzte Fertigungstrukturen.
Ohne moderne und leistungsfahige Kleb-,
Flussigdicht- und Vergusslésungen kdnnen
viele der benétigten Produkte und Kompo-
nenten nicht realisiert werden. Die richtigen
Materialien, optimal dosiert, sorgen dafiir,
dass z.B. Computer, Elektronikbaugruppen,
Elektromotoren, Sensoren, Steuergeréte, Dis-
plays, Batterien, Ladestationen, Kameras etc.
Uber ihren gesamten Lebenszyklus hinweg
reibungslos funktionieren. Das bedeutet den
Schutz vor schadlichen Einfliissen wie z.B. ho-
hen Temperaturen, Schmutz, Feuchtigkeit
und starken Vibrationen.

Flexible Systemldsungen
sind ein Schliissel zu
effizienten Kleb-, Fliissig-
dicht- und Vergussprozes-
sen in allen relevanten
Elektroniksegmenten wie
Z.B. Automotive, Industrie,
Medizin und Consumer.” -
Marco Murgia,

Leiter Vertrieb,
Scheugenpflug GmbH
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Neben dem permanenten Optimieren der
Systembausteine, wie der DosP DP803 016,
einer Weiterentwicklung des volumetrischen
Kolbendosierers Dos P016, gewinnen Sys-
temlésungen immer mehr an Bedeutung. Sie
sind auf die jeweilige Dosieranwendung op-
timiert. Vom Fillverguss unter Vakuum Uber
das Abdichten von Gehdusen bis zum Versie-
geln sensibler Elektronikoberflachen kénnen
damit viele unterschiedliche Dosieraufgaben
prozesssicher realisiert werden. Ein Beispiel
ist unsere Dosierzelle DispensingCell DC803.
Sie wurde z.B. speziell auf die Anforderungen
industrieller Serienproduktionen mit kurzen
Taktzeiten und hohen Stiickzahlen zuge-
schnitten. Bei unseren Systemlésungen kén-
nen aber auch - je nach Anforderung - Kom-
ponenten kombiniert werden. Dabei unter-
stlitzen zahlreiche Zusatzoptionen eine indi-
viduelle, bedarfsgerechte Anlagenplanung.
Die Vorteile solcher Systemlésungen liegen
auf der Hand: Hohe Flexibilitdat und Skalier-
barkeit, kurze Lieferzeiten und Zukunftssi-
cherheit durch Anpassbarkeit an neue Anfor-
derungen.

Kleb-, Flissigdicht- und Vergusstechnologien
sind relativ junge technische Lésungen mit
einem dynamischen Entwicklungspotenzial.
Umso mehr sind auch das Anwenderwissen
und das Uberwinden von Technologievorur-
teilen die Basis fiir effiziente Kleb-, Dicht- und
Vergussprozesse Uber die gesamte Wert-
schépfungskette hinweg. Mit unserer Acade-
my unterstiitzen wir Anwender und geben
unser 30-jahriges Technologie- und Verfah-
rens-Know-how weiter. Denn die besten An-
lagen nitzen wenig, wenn Anwender nicht
wissen, wie sie optimal eingesetzt werden.

Bei Kleb-, Flussigdicht- und Vergusssystemen
gibt es keine Lésungen von der Stange. Fra-
gen wie: ,Entspricht das Material den Anfor-
derungen meiner Anwendung?” oder ,Wie
sieht die optimale Anlage fiir meine Serie
aus?” lassen sich am besten mit Dosierversu-
chen in unserem hauseigenen Technologie-
zentrum beantworten. Auf 600 m2 steht mo-
dernstes Dosierequipment, inkl. Systemen
zur Vor- und Nachbehandlung, zur Verfi-
gung. Hier erarbeiten unsere Ingenieure und
Techniker gemeinsam mit Anwendern effizi-
ente, prozesssichere Loésungen unter serien-
nahen Bedingungen. Durch unsere enge Zu-
sammenarbeit mit zahlreichen renommier-
ten Materialherstellern profitieren Anwender
dabei zusatzlich von gebiindeltem Material-
und Prozess-Know-how.

Montagezelle MC - einfach auf unterschiedlichste
Anforderungen skalierbar (Bild: Rampf Production
Systems GmbH & Co. KG)

Von vielen Anwendern quer durch alle Bran-
chen wird heute ein hohes MaR an Flexibili-
tat verlangt. Stiickzahlen schwanken, Varian-
ten nehmen zu und Lieferzeiten werden im-
mer kirzer. Jedes Unternehmen hat seine in-
dividuellen Anforderungen, was sich auch in
einer zunehmend automatisierten Fertigung
widerspiegelt. Eine Losung ist hier das Kon-
zept der modularen Montagezelle. In unserer
neuen MC werden nicht nur Dosier-, Flige-
und Priftechnik in einer kompakten Zelle
vereint, die Montagezelle zeigt auch Wege
auf, aktuellen Trends beim Dosieren flexibel
Rechnung zu tragen. Dabei stehen mehrere
ZellengroBen in unterschiedlichen Breiten-
und Tiefenabmessungen zur Auswahl, um in-
dividuelle Technik zum Dichten, VergieB3en
und Kleben voll- oder teilautomatisiert zu in-
tegrieren.

»Ein modernes Montagezel-
len-Konzept muss Antwor-
ten auf die unterschiedlichs-
ten Anforderungen an
Montage-, Fiige- und Dosier-
aufgaben geben.” - Alexan-
der Huttenlocher, Director
of Sales & Marketing,
RAMPF Production Systems
GmbH & (o. KG

Nun ist Modularitdt heute ein geflliigeltes
Wort, das flir ganz unterschiedliche Konzep-
te verwendet wird. Wir realisieren den An-
satz umfassend: So stehen - je nach Ausstat-
tung und Abmessung - fuir die manuelle Be-
stiickung der Zellen Hubtiren, Lichtgitter
und Schiebetische zur Auswabhl. Eine vollau-
tomatisierte Bestlickung erfolgt via Bandan-
lage oder Roboter. Die Integration unter-
schiedlich groBer Linearachsen erlaubt die
Erweiterung der Montagezelle zu einer um-
fangreichen Fertigungslinie. Die Vorbehand-
lung von Bauteilflachen ist ein weiterer
Trend, der aufgrund der inzwischen grof3en
Vielfalt an verwendeten Materialien zu-
nimmt. Deshalb lasst sich eine vorgelagerte
Oberflachenbehandlung, z.B. fiir die Plas-
maaktivierung, Entionisierung und Laserrei-

DICHT!digital: Direkt Gber https://dichtdigital.isgatec.com



nigung in die Zelle integrieren. So sind die
Bauteile optimal auf den Dosierprozess vor-
bereitet. Flr die Bauteilaufnahme und das
Handling der Bauteile kommen Rundschalt-
oder Schiebetische zum Einsatz. Eventuelle
Montagen mit weiteren Bauteilen werden
von Kleinrobotern ausgefiihrt.

Ein weiterer Trend sind steigende Quali-
tatsanforderungen an geklebte, vergossene
oder abgedichtete Bauteile. Um dies sicher-
zustellen, kommen in den Montagezellen zur
Priifung und Qualitatskontrolle der fertigen
Bauteile hochtechnisierte Kamerasysteme
zum Einsatz. Fir die Materialversorgung und
-forderung des zu integrierenden Dosiersys-
tems stehen, je nach GebindegréBen, Fass-
pressen, Hobbocks und Kartuschen zur Aus-
wabhl. In der Montagezelle MC werden alle
fliissigen bis pastosen ein- oder mehrkompo-
nentigen Materialien problemlos verarbeitet,
inkl. hochabrasiver Gapfiller, die vor allem in
Elektronikbauteilen zum Einsatz kommen.
Um die optimale Montagezelle fiir den jewei-
ligen Anwendungsfall zu spezifizieren, ist es
sinnvoll, friihzeitig in den Dialog einzutreten,
ggf. Tests in unserem Technikum zu fahren,
und auch die Anlagenbediener zu schulen.
Denn ein Teil der spateren Effizienz kommt
aus dem Konzept, der andere aus dem opti-
malen Einsatz in der Praxis.

Nach einigen GroBprojekten in der Grund-, Endmotor-
und der Getriebemontage fiir Elektrofahrzeuge, ist
die Rotorfertigung ein weiterer Einsatzbereich fiir
automatisierte Dosierkonzepte (Bild: AdobeStock_Milan)

Unabhangig von technologischen und mate-
rialtechnischen Trends sehen wir - gerade im
Bereich der E-Mobility - die Entwicklung hin
zu vollig neuen Aufgabenstellungen in Pro-
jekten, die von Art und Geschwindigkeit heu-
te anders verlaufen als friiher. Ein Beispiel:
Unsere inzwischen intensive Vernetzung mit
OEM-Kunden hat uns unerwartet, in diesem
von Héhen und Tiefen gepragten Jahr aber
umso willkommener, vor neue Herausforde-
rungen gestellt. Erfreulich umso mehr, als
dass diese Anwendung sowohl in eine beste-
hende, als auch in eine neue Montagelinie
eingerilstet wird. Zudem haben wir die Be-
standslinie, zur Uberbriickung der Lieferzeit
fir eine Automatikstation, mit einer teilauto-

matisierten Interimsanlage ausgestattet. Alle
Maschinen sind mit einem kartesischen
3-Achssystem, einem volumetrischen Dosier-
system und einer zusatzlichen Drehachse fiir
das Dosierventil ausgestattet.

»Bei gdnzlich neuen
Projekten sind das
Zusammenspiel aus
Erfahrung, Know-how und
modernster Technik,

einem leistungsfdhigen
Technikum und die friihe
Zusammenarbeit mit den
Anwendern, umso wichtiger
fiir erfolgreiche Projekte .”
— Olaf Letzner, Leiter
Vertrieb & Projektmanage-
ment, DoBoTech AG

Vorteilhaft war, dass wir zur Abrundung un-
seres Produkt- und Prozess-Portfolios fiir die
E-Mobility inzwischen auch die Entwicklung
von Dosiersystemen und Anlagen fir die
Hochvoltspeicher-Verklebung und -Abdich-
tung abgeschlossen hatten. Bei diesem Pro-
jekt war es aufgrund einer technischen Mo-
difikation erforderlich, groBvolumige Verkle-
bungen an vier Stellen im Rotor zu integrie-
ren. Die Klebestellen haben die Funktion, ei-
nen mechanischen Verbund, bestehend aus
dem Kupferdrahtende der Rotorwicklung
und einer Aluminium-Crimpgabel, mit ei-
nem Temperatur-aushdrtendem Kleber, ge-
gen die Zerstérung durch Zentrifugalkréfte
zu schitzen. Die Verklebung wirkt als sta-
tisch unterstiitzendes Element. Durch die ge-
zielte grof3flachige und groBvolumige Aus-
weitung der Klebstelle auf angrenzende Bau-
teile wird eine zusatzliche Verbesserung der
Statik erreicht. Die Herausforderung besteht
darin, sowohl einen Kupferdraht vollstandig
zu umspdilen, als auch die Crimpgabel zu hin-
terspilen, wobei hierflir nur ein geringer
Spalt zur Verfligung steht. Der Dichtungsver-
bund darf keinerlei Lufteinschliisse aufwei-
sen und muss eine durchgehende Adhasion
zu allen beteiligten Komponenten, unter-
schiedlichen Materialien und eine definierte
Deckschicht iber dem Draht-Crimpgabel-
Verbund gewahrleisten. Jedes einzelne die-
ser ,K.o.-Kriterien” kann zum Ausfall der Ver-
klebung fiihren und erh6ht dadurch das Aus-
fallrisiko fir den gesamten Rotor. Ein ur-
spriinglicher, konservativer Ansatz, die Kleb-
stelle mit einer Dreiecksdiise in einem Zug
aufzutragen, wurde schnell verworfen. Nach
zahlreichen Versuchen, mit unterschiedli-
chen Diisengeometrien und Klebern, kristal-
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lisierte sich eine Runddiise mit einer seitli-
chen, asymmetrischen Ausfrasung am Di-
senende als beste Lésung heraus. Jede Kle-
bestelle wird nun, dhnlich einer Schweillnaht,
in vier Lagen aufgetragen. Als Kleber kommt
ein gut flieBfahiges und thixotropiertes Pro-
dukt zum Einsatz. Das komplette Dosiersys-
tem wird aufgrund des Kleber-Aushartever-
haltens klimatisiert, um eine verfriihte Aus-
hartung zu unterbinden. Im Rahmen des Ent-
wicklungsauftrags wurde die Losung fiir die
Praxis in umfangreichen Versuchsreihen in
unserem Technikum und in begleitenden mi-
kroskopischen Laboruntersuchungen beim
Kunden optimal vorbereitet. Dieses Projekt
zeigt: Die Kombination aus langjahriger Er-
fahrung in der Prozess- und Anwendungs-
technik und begleitenden Schulungen, die
Sensibilisierung des Betreiberpersonals flir
die Prozessdetails, fihren zu Losungen, die
den wachsenden Anforderungen an alterna-
tive Antriebssysteme Rechnung tragen. Ein-
mal mehr bewahrheitet sich, Effizienz ist
Uberall etwas Anderes.

Weitere Informationen
nolax AG | www.nolax.com

Demak Group | www.demakgroup.com

DICHT!digital: Zum Lésungspartner

bdtronic GmbH | www.bdtronic.de

DICHT!digital: Zum Lésungspartner

DREIBOND GmbH I www.dreibond.de
Nordson Deutschland GmbH I www.nordson.com
perfecdos GmbH | www.perfecdos.com

Viscolec Pumpen- u. Dosiertechnik GmbH |
www.viscotec.de

DICHT!digital: Zum Losungspartner

Scheugenpflug GmbH
www.scheugenpflug-dispensing.com

DICHT!digital: Zum Losungspartner

RAMPF Production Systems GmbH & Co. KG
www.rampf-group.com

DICHT!digital: Zum Lésungspartner

DoBoTech AG | www.dobotech.com

DICHT!digital: Zum Losungspartner
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