PATENTIERTES KABELEINLEGEVERFAHREN IN VERBINDUNGSTEILE FUR DIE ELEKTROFUSION

kabeleinlegetechnik fur
elektrofusionsanwendungen

VWL 400

EEER
EEEE |
EEEE |
EEER |
«ENEN |

y EnEaER
— L

[ =—

herstellersysteme fir die produktion von leitungsverbindungen fiir elektrofusionsanwendungen
unter verwendung des MSA-patentierten kabeleinlegeverfahrens



Die Firma MSA ist ein Vorreiter in der Entwicklung von Technologien und Systemen
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bietet zurzeit Herstellungsanlagen fiir die Fertigung von Leitungsverbindungen im konstruktive Anordnung kann
Bereich von 20 bis 1200 mm (Innendurchmesser) an. Diese Systeme bieten eine zur Anderung der
erheblich einfachere, flexiblere und effizientere Alternative im Vergleich zum Maschineneinrichtung und

- : . 3 Bauteilzufuhrung Jedoch auch
herkémmlichen Verfahren, bei dem wahrend der ersten Formgebungsphase der flcht'genderswerdeni|

Verbindungsteile Drahtwicklungen eingefiihrt wird. Jedem Kunden werden gemah wahrend die CNC-Steuerung fiir
den weltweit angemeldeten Patenten Herstellungslizenzen zum Kauf angeboten optimale Produktionszyklen und
(fiir weitere Details wenden Sie sich bitte an MSA). Wiederholgenauigkeit sorat,

Die gegossenen
Verbindungstelle oder
Lejtungsabschnitte werden:
manuell in spezﬁell kﬂnil.‘mlﬂnﬂ
Iatziart. die mit

| den Hauptspindeln der
Maschlnu verbunden sind. Der
Fertigungszyklus besteht aus 3
Hauptvorgangen:

1. Bohren und Schleifen

2. Kabeleinlegezyklus

3. AbschlieBender
Bohrvorgang

Das "herkammliche" Verfahren, bei dem der Leiter um einen Dorn gewickelt und das Verbindungsstuck wahrend der
Spritzgussherstellung um die Dornwicklung herum geformt wird, erfordert eine komplexe und aufwendige
Anlageneinrichtung sowie einen streng kontrollierten Kihlprozess, bevor der Dorn aus dem gegossenen
Verbindungsstiick entnommen werden kann. Das Einlegen des Leiters nach der Fertigstellung des Gussteils
hat mehrere einzigartige Vorteile gegeniiber dem althergebrachten Verfahren:

® Der Spritzgusszyklus wird verkirzt, was eine bessere Auslastung der Spritzgussmaschinen bewirkt.

® Beim Einlegen des Kabels befindet sich das gegossene Verbindungsstick bereits in einem stabilen Zustand. Das
Produktionsergebnis ist ein hochgradig toleranzhaltiges Erzeugnis mit exaktem Innendurchmesser (ochne Ovalitat),
das sich besser an die dafiir vorgesehene Leitung anpasst.

® Auf einen schweren Dorn kann wahrend der Spritzgussphase verzichtet werden. Dadurch besteht auch
kein Bedarf mehr nach speziellen Hebevorrichtungen fiir die Spritzgussmaschinen.

® Durch den flexiblen CNC-Prozess werden die aufwendigen Ristkosten verringert, die Einrichtungsdauer wird
verkirzt, es gibt weniger konstruktiv einschrankende Faktoren und der betriebliche Ablauf ist einfacher gestaltet.

# Dank der Kabeleinlegetechnik lassen sich Elektrofusionsverbindungen WIRTSCHAFTLICHER herstellen.
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KABELEINLEGEZYKLUS

Nach dem Einspannen in der Maschine dreht sich das Bauteil um
einen festen Kabeleinlegeeinsatz, Der Einsatz beweqt sich parallel
2ur Wand des Verbindungsqusstells und stellt dadurch eine
spiralfarmige Nut in der Wand her. Durch den Mutbildungsvorgang
wird das Material entlang des Einsatzes vorbeigeschoben, und
Zugleich wird der Leiter in die Nut eingelegt, Das verdrangte
Material wird mithilfe einer "Schliebvorrichtung” am Werkzeug uber
dem Kabel wieder aufgebracht, sodass das Kabel in der
AuBenwand des Verbindungsgussteils versiegelt verlegt ist.

Mit diesen Anlagen konnen einzelne Leiter (von Endpunkt zu
Endpunkt) oder zwel Leiter (vom Durchmesser abhangig) eingelegt
werden. Das Einlegen von zwei Leitern ist bei Verbindungsteilen
von Mutzen, die separate Schmelzzonen erfordern und die auf
ainer Seite jeweils zwei Anschlusse besitzen. Die Leiter werden
vom ersten Anschluss aus mit doppeltem Abstand verlegt
AnschlieBend wird jeder Leiter von einem Spezialwerkzeug um
180" gewendet und In entgegengesetzier Richtung zum Zweiten
Anschluss zuruckgefihrt.

MSA bietet auch ein
komplettes Beratungspaket®
fiir die konstruktive Auslegung
von Verbindungsteilen zur
Elektrofusion an. Die
Maschinensysteme werden
vorprogrammiert und auf die
konstruktiven Vorgaben der
kundenseitigen
Verbindungsteile abgestimmt,

Dartiber hinaus stelit ‘Der Flrma MSA wurde der
die Firma M5A britische Innovationspreis 2006
Elektrofusionssteusrungen fiir Unternehmen ("Queen’s
wom Typ NEXUS 500* sowie A rd fo .Elltmr‘isr
eine COMEI-UNIT her. Dabei
handelt es sich um ein
bequemes, tragbares Gerat,
das einen Generator und eine S‘y_ mnrardi,-. mmreli'una
NEXUS ECU enthalt von Verbindungsteilen zur
Elektrofusion verliehen. Durch
Elektrofusion hergestefite
Verbindungsteile werden zur
Verbinduna thermoplastischer
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