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Inline-Vergußtechnik nach Maß 
 

 Wo Elektronikbaugruppen unter 
extremen Umgebungsbedingun- 
gen eingesetzt werden und wo  
dann auch die beste Schutzlackie- 
rung nicht mehr ausreicht, kom- 
men Vergussmassen zum Einsatz. 
Extreme Beanspruchung durch 
Temperatur und Feuchtigkeit  
erfährt beispielsweise eine Auto-
mobil-Elektronik, die frei im 
Motorraum oder in den  
Türen platziert wird. Die 
Realisierung des Ver- 
gieß- und Aushärte- 
vorgangs bei den  
enorm großen  
Durchsätzen in  
einer automati- 
schen Anlage  
ist auch für   
einen Insider  
im Anlagen- 
bau eine  
besondere 
Herausforde- 
rung. Die fol- 
gende Darstel- 
lung schildert  
eine Lösung dieser 
Aufgabenstellung. 

Bei dem hier vorgestellten, von GTL
Knödel entwickelten Anlagenkonzept
werden die Baugruppen bereits in der Linie
mit Gießharz gefüllt. Die Handling-
Einrichtung der Gelier- und Aushärteanlage
hebt die vergossenen Baugruppen einzeln
aus der 

Bild 1: Gelier- und Aushärteanlage von GTL 
Knödel 

 
 
 
 
 
 
 
 

Linie und übergibt sie an den Querstab-
transport der Gelier- und Aushärteanlage.
Der Querstab nimmt je nach Geometrie
der Baugruppen eine oder mehrere Bau-
gruppen gleichzeitig auf. Beim Durchlau-
fen der Gelier- und Aushärteanlage wird
die Vergussmasse unter Temperatureinwir-
kung erwärmt, ausgehärtet und abgekühlt.
Der Querstabtransport legt die so behan-
delten Baugruppen genau an dem Platz zur 

Rückgabe in die

Wo es die Geometrie der Baugruppe
erlaubt, ist der gezielte Einsatz von IR-
Strahlung sinnvoll, lässt sich doch dadurch
die Aufheizzeit und damit die Gesamtbe-
handlungszeit reduzieren. 
 
 
Anlagenkonzept 
 
Die Gelier- und Aushärteanlage (Bild 1) be-
steht aus folgenden Komponenten (Bild 2). 
¾ Das Handlingsystem entnimmt im

Wechsel Baugruppen aus der
Produktionslinie, gibt sie an den
Querstabtransport und gleichzeitig in
umgekehrter Transportrichtung
ausgehärtete Baugruppen zurück in
die Produktionslinie. 

¾ Der Handler besteht aus dem Rotor-
Greifersystem platziert auf dem Tisch
der servomotorgetriebenen Y-
Linearachse. Die Drehbewegung wird
mittels Getriebemotor realisiert. An
jedem Ende der Drehkonsole befindet
sich eine Z-Achse mit Greifer. Bei
sehr kurzen Taktzeiten können statt
einem auch je zwei Greifer am
Konsolenende angeordnet werden.
Durch dieses Rotor-Greifersystem
wird der Austausch der
unbehandelten und behandelten
Baugruppen zwischen Produk-
tionslinie und Gelier- und
Aushärteanlage simultan ausgeführt.
Nur so ist es möglich, kürzeste
Taktzeiten und damit größte
Durchsätze von beispielsweise 400
Baugruppen/h oder 8000 Bau-
gruppen/Tag und mehr zu erzielen. 

¾ Der Quertransport besteht aus den
beiden Rollenförderketten in Sonder-
ausführung, bestückt mit Querstäben,
deren Form durch die Baugruppen
oder einen mitgeführten Werkstück-
Zwischenträger bestimmt wird. 

¾ Die Gelier- und Aushärtezone besteht
aus dem Aufheiz- und dem Tem-
peratur-Haltebereich. In der Gelier-
und Aushärteanlage erfolgt die
Wärmeübertragung mittels Heißluft-
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bereit, an dem sie zuvor 
wurden. Das Handlingsystem
halb nicht nur unausgehärte
an die Gelier- und A
sondern gleichzeitig die 
wieder in die Produktionslin
Produktionstakt kann bis 
Baugruppe erreichen. Die 
gruppen können allein oder
Werkstückträger durch die
Aushärteanlage gefahren we

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 Gelierung und Aushärt

Vergussmassen 
 
Bei den Vergussmassen h
um ein- oder zweikompon
ethanharze. Gelierung un
erfolgen hier bei Tempera
85 und 105 ° C. Die Verw
bei diesen Temperaturen zw
15 Minuten. Je niedriger d
desto länger muss di
eingestellt werden. Die E
Reaktionstemperatur er
Wärmezufuhr mittels Heißluf
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 mit Zwischen-
 Gelier- und
rden. 
Konvektion durch beiderseits des

Transports angeordneten Düsen-
kästen. Die Luftauslässe sind strö-
mungstechnisch so ausgelegt, dass
gleichmäßige Luftbeaufschlagung und
höchstmöglicher Wärmeübergang bei
geringen Zuluftmengen erreicht
werden. Aufheiz- und Temperatur-
haltezone sind getrennt ansteuerbar.
Sowohl Temperatur als auch Luft-
geschwindigkeit können unabhängig
voneinander stufenlos eingestellt
werden. Dadurch ist eine optimale
Anpassung an vorgegebenen
Aufheiz- und Aushärtebedingungen
möglich. 

¾ Die Luftkühlzone befindet sich abge-
schirmt unterhalb der Gelier- und Aus- 

ung der 

andelt es sich
entige Polyur-
d Aushärtung

turen zwischen
eilzeiten liegen
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Bild 2: Prin

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

¾ härtea
erfolg
Zuluft
oder 
Wärm
Kreisl

¾ Bei In
Schlussbemerkung 
Anlagen der  zuvor  beschriebenen Art sind 

  duktionslinie in Inline-Anordnung wird die   
  Kühlzone im Anschluß an den Gelier- und  
  Aushärtebereich platziert. 

führt. Die zunehmende Minia-
turisierung bei den elektrotechnischen
Bauelementen und Baugruppen lässt
sich allerdings auf den Anlagenbau
nicht übertragen – dies zum
Leidwesen der Anlagenbetreiber.
Notwendige Wärme- und Stoff-
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nlage. Die Wärmeübertragung
t konvektiv, entweder durch ein
-/Abluftsystem aus dem Raum
durch Kreislaufluft, die ihre

e an einen Wasserkühler im
auf abgibt. 
tegration der Anlage in die Pro-
selten standardisierte
Serienanlagen. Zum

übergänge erfordern Luftvolumina mit
entsprechenden Strömungsquer-
schnitten und Motorbaugrößen sowie
zipskizze der Gelier- und Aushärteanlage 

Leidwesen der
Anlagenbauer wer-
den sie fast aussch-
ließlich entspre-
chend der Baugrup-
pengeometrie der
geforderten Durch-
sätze und der Art
 und Weise, wie die-
se Anlagen in die
Gesamtproduktions-
linie integriert wer-
den müssen, maßge-
schneidert ausge-
 

Isolierdicken. Service- und Wartungs-
freundlichkeit sind nur durch viel
zusätzlichen Raum zu realisieren. 
Günstige Investkosten und kurze
Lieferzeiten sind nur möglich, wenn
möglichst viele bereits vorhandene,
herstellerspezifische Anlagenbau-
module eingesetzt werden können. Ein
ansprechendes und ergonomisches
Design erfordert dabei nicht nur mehr
Geld, sondern vor allem auch Know-
how und Initiative des Kon-strukteurs.
Letzteres wird jedoch eingeschränkt
durch ein knapp bemessenes
Raumangebot, die Funktionalität
bestimmt letzten Endes die gesamte
Ausführung. 
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