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Inline-VerguBtechnik nach MaR

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
erfihrt beispielsweise eine Auto-
mobil-Elektronik, die frei im
Motorraum oder in den
Tiiren platziert wird. Die
Realisierung des Ver-
gieB- und Ausharte-
vorgangs bei den
enorm grofRen
Durchsatzen in
einer automati-
schen Anlage
ist auch fur
einen Insider
im Anlagen-
bau eine
besondere
Herausforde-
rung. Die fol-
gende Darstel-
lung schildert
eine Lésung dieser
Aufgabenstellung.

von GTL
Anlagenkonzept
werden die Baugruppen bereits in der Linie

Bei dem hier vorgestellten,
Knodel entwickelten
mit  GieRharz

gefullt. Die Handling-

Einrichtung der Gelier- und Ausharteanlage
hebt die vergossenen Baugruppen einzeln
aus der

Bild 1: Gelier- und Aushérteanlage von GTL
Knédel
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Linie und Ubergibt sie an den Querstab-
transport der Gelier- und Ausharteanlage.
Der Querstab nimmt je nach Geometrie
der Baugruppen eine oder mehrere Bau-
gruppen gleichzeitig auf. Beim Durchlau-
fen der Gelier- und Ausharteanlage wird
die Vergussmasse unter Temperatureinwir-
kung erwarmt, ausgehartet und abgekuhlt.
Der Querstabtransport legt die so behan-
delten Baugruppen genau an dem Platz zur

Rickgabe in die

Produktionslinie
bereit, an dem sie zuvor aufgenommen
wurden. Das Handlingsystem Ubergibt des-
halb nicht nur unausgehartete Baugruppen
an die Gelier- und Aushéarteanlage,
sondern gleichzeitig die ausgeharteten
wieder in die Produktionslinie zurtick. Der
Produktionstakt kann bis zu 9 s pro
Baugruppe erreichen. Die Elektronikbau-
gruppen konnen allein oder mit Zwischen-
Werkstucktrager durch die Gelier- und
Ausharteanlage gefahren werden.

Gelierung und Aushartung der
Vergussmassen

Bei den Vergussmassen handelt es sich
um ein- oder zweikomponentige Polyur-
ethanharze. Gelierung und Aushartung
erfolgen hier bei Temperaturen zwischen
85 und 105 ° C. Die Verweilzeiten liegen
bei diesen Temperaturen zwischen 10 und
15 Minuten. Je niedriger die Temperatur,

desto langer muss die Verweilzeit
eingestellt werden. Die Erwarmung auf
Reaktionstemperatur erfolgt durch

Warmezufuhr mittels Heil3luftkonvektion.
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Wo es die Geometrie der Baugruppe
erlaubt, ist der gezielte Einsatz von IR-
Strahlung sinnvoll, lasst sich doch dadurch
die Aufheizzeit und damit die Gesamtbe-
handlungszeit reduzieren.

Anlagenkonzept

Die Gelier- und Ausharteanlage (Bild 1) be-

steht aus folgenden Komponenten (Bild 2).

» Das Handlingsystem entnimmt im
Wechsel Baugruppen aus der
Produktionslinie, gibt sie an den
Querstabtransport und gleichzeitig in
umgekehrter Transportrichtung
ausgehartete Baugruppen zurick in
die Produktionslinie.

»  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 kdnnen 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
Ausharteanlage simultan ausgefihrt.
Nur so ist es mdglich, kirzeste
Taktzeiten und  damit  grofte
Durchsatze von beispielsweise 400
Baugruppen/h oder 8000 Bau-
gruppen/Tag und mehr zu erzielen.

»  Der Quertransport besteht aus den
beiden Rollenférderketten in Sonder-
ausfuihrung, bestickt mit Querstaben,
deren Form durch die Baugruppen
oder einen mitgefihrten Werkstlck-
Zwischentrager bestimmt wird.

»  Die Gelier- und Aushartezone besteht
aus dem Aufheiz- und dem Tem-
peratur-Haltebereich. In der Gelier-
und Ausharteanlage erfolgt die
Warmelbertragung mittels HeiBluft-
Konvektion durch beiderseits des
Transports angeordneten  Dusen-
kasten. Die Luftauslésse sind stro-
mungstechnisch so ausgelegt, dass
gleichmaRige Luftbeaufschlagung und
héchstmaoglicher Warmetbergang bei
geringen Zuluftmengen erreicht
werden. Aufheiz- und Temperatur-
haltezone sind getrennt ansteuerbar.
Sowohl Temperatur als auch Luft-
geschwindigkeit kdénnen unabhéngig
voneinander  stufenlos eingestellt
werden. Dadurch ist eine optimale
Anpassung an vorgegebenen
Aufheiz- und Aushartebedingungen
maoglich.

»  Die Luftkiihizone befindet sich abge-
schirmt unterhalb der Gelier- und Aus-
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harteanlage. Die Warmeubertragung
erfolgt konvektiv, entweder durch ein
Zuluft-/Abluftsystem aus dem Raum
oder durch Kreislaufluft, die ihre
Warme an einen Wasserklhler im
Kreislauf abgibt.

Bei Integration der Anlage in die Pro-
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Bild 2: Prinzipskizze der Gelier- und Aushérteanlage
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duktionslinie in Inline-Anordnung wird die
Kihlzone im Anschlu® an den Gelier- und
Aushartebereich platziert.

Schlussbemerkung
Anlagen der zuvor beschriebenen Art sind

selten standardisierte
Serienanlagen. Zum
Leidwesen der
Anlagenbauer  wer-
den sie fast aussch-
lieRlich entspre-
chend der Baugrup-
pengeometrie der
geforderten  Durch-
satze und der Art
und Weise, wie die-
se Anlagen in die
Gesamtproduktions-
linie integriert wer-
den missen, malige-
schneidert ausge-
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fuhrt. Die  zunehmende  Minia-
turisierung bei den elektrotechnischen
Bauelementen und Baugruppen lasst
sich allerdings auf den Anlagenbau
nicht Ubertragen - dies zum
Leidwesen der  Anlagenbetreiber.
Notwendige Warme- und  Stoff-
Ubergange erfordern Luftvolumina mit
entsprechenden Strdmungsquer-
schnitten und Motorbaugrofien sowie
Isolierdicken. Service- und Wartungs-
freundlichkeit sind nur durch viel
zusatzlichen Raum zu realisieren.
Glnstige Investkosten und kurze
Lieferzeiten sind nur mdoglich, wenn
moglichst viele bereits vorhandene,
herstellerspezifische Anlagenbau-
module eingesetzt werden kénnen. 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 eingeschrankt
durch ein  knapp bemessenes
Raumangebot, die Funktionalitat
bestimmt letzten Endes die gesamte
Ausflihrung.
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