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Bild 1: Ramp-up Support: Leo Gindele und Lothar
Gschwind von ifm ecomatic besprechen das
Vakuum-Vergussergebnis von E/A-Modulen fiir
mobile Arbeitsmaschinen mit Alessandro Vogl von
dipotec (Bild: Dipotec GmbH)
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Bild 2: E/A-Module fiir mobile Arbeitsmaschinen -
hier kommt es auf den perfekten Verguss an
(Bild: Dipotec GmbH)

Vom flexiblen Ramp-up
zur prozesssicheren Serie

Wie Qualitat und Skalierbarkeit in der Elektronik-Dosierung gleichzeitig gelingen konnen

Ob auf mobilen Arbeitsmaschinen, in rauen
Umgebungen oder bei starken Temperatur-
wechseln - Elektronik muss heute weit
mehr leisten als reine Funktionalitat. Erst
zuverlassige Verguss-, Kleb- und Dosierpro-
zesse sowie ein effizientes Thermomanage-
ment sorgen fiir Dichtigkeit, Warmeablei-
tung und Langzeitstabilitit iiber viele
Jahre hinweg. Wie sich diese Anforderun-
gen wirtschaftlich und zugleich flexibel
erfiillen lassen, zeigt die ifm ecomatic
GmbH. Durch die Kombination aus bedarfs-
orientiertem Lohnverguss und abstimmter
Produktionstechnikfiir die Serienfertigung
gelingt der Ubergang vom flexiblen Ramp-
up zur prozesssicheren Produktion - ein
Erfolgsfaktor fiir die Elektronikfertigung
(Bild 1).

In Kressbronn entwickelt und produziert das
spezialisierte Tochterunternehmen der ifm-
Gruppe Automatisierungs- und Steuerungs-
technik und treibt damit die Digitalisierung,
beispielsweise mobiler Arbeitsmaschinen,
gezielt voran (Bild 2). Kunden sind meist OEM
mit eigenen Entwicklungszyklen ihrer Serie.
So erfolgt der Ubergang in hohe Stiickzahlen
oft erst nach mehreren Monaten bis der Kun-
de sie in seiner Serienproduktion nutzt.

Im Ramp-up neuer Produkte und Generatio-
nen Ubernimmt Dipotec als spezialisierter
Dienstleister den Verguss von Prototypen,
Vorserien und Kleinserien. So kann ifm eco-
matic flexibel auf Anforderungen bis hin zur
Serie reagieren zu kénnen.

Vor diesem Hintergrund suchte man einen
Lohnverguss-Partner, um neue Materialien
zu testen und den Ramp-up eines neuen Pro-
dukts abzudecken. Bei zunachst kleinen
Stlickzahlen rechnet sich eine eigene Anlage
nicht. Gerade bei neuen Applikationen zeigt
sich oft erst im laufenden Prozess, wie sich
ein Material im Zusammenspiel mit den Bau-
teilen tatsachlich verhalt. Hier wurden,
beispielsweise in der Prototypen-und Vor-
serienphase, das Material getauscht, der Pro-
zess optimiert und unter realitdtsnahen
Bedingungen fir die spatere Serie validiert.
Der Dienstleister begleitet den Ubergang
vom Prototyp Uber die Kleinserie bis in die
Serie, wahrend das Unternehmen parallel
das Prozess-Know-how aufbaut.

Nahtloser Ubergang in die Serie

Steigen die Stiickzahlen, folgt der nachste
Schritt: die Inbetriebnahme der eigenen An-
lagen. Im aktuellen Fall wurde tber zwei Jah-
re im Ramp-up gearbeitet. Jetzt ist das Volu-
men grof3 genug, dass in eine Anlage inves-
tiert werden kann.

Bild 3: Vakuumverguss unterschiedlicher
Steuerungen mit einer Vakuumzelle
(Bild: Dipotec GmbH)

In der Serienproduktion haben Dosier- und
Vergussanlagen fiir den Verguss der Steuer-
gerate eine zentrale Aufgabe. Die eingesetz-
ten Systeme der Produktlinie Scheugenpflug
von Atlas Copco erméglichen reproduzier-
bare, automatisierte Prozesse beim Kleben
von Displays, beim Applizieren von Gap-Fil-
lern zur Warmeableitung sowie beim Ver-
guss sensibler Elektronikbaugruppen. Am
Standort Kressbronn sind hierfiir Anlagen fir
die Verklebung von Interfacemodulen sowie
mehrere Gap-Filler-Applikationen fir Steue-
rungen und Displays und zwei Vakuumver-
gussanlagen im Einsatz (Bild 3).

Verguss von Produktvarianten

Die Vakuumvergussanlage vom Typ VDS Uni-
versal ist mit einem volumetrischen, alternie-
renden Kolbendosierkopf sowie integrierter
Nadelvermessung und Scanprozess ausgestat-
tet und ermdglicht so den Verguss variierender
Materialmengen. Die Vergussmenge kann
flexibel an die unterschiedlichen Produktfami-
lien angepasst werden. Fir die Materialaufbe-
reitung kommt eine LiquiPrep LP804 mit einer
200-I-Riihrwerkstation zum Einsatz. Die Gap-
Filler-Applikationen erfolgen mit einer Multi-
funktionszelle CNCell (Bild 4) mit einem CNC-
gesteuertem Achssystem mit mehreren Bau-
teilprogrammen sowie umfassender Prozess-
Uberwachung. Dazu gehéren eine elektroni-
sche Wégezelle, die Laservermessung zur
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Bild 4: Material-Auftrag in der Produktion von Interfacemodulen
mit der Dosier-Multifunktionszelle CNCell (links), rechts das fertige Bauteil (Bild: Atlas Copco EPS)

zyklischen Nadelkontrolle, ein Kamera-
system zur Erfassung der 2D-Codes auf den
Leiterplatten sowie eine ifm-eigene Signal-
leuchte. Das garantiert prozesssichere Appli-
kationen, wie sie fiir das thermische Manage-
ment leistungsdichter Steuerungen ent-
scheidend sind. Im Vordergrund steht dabei
die Prozesssicherheit durch Automatisierung.
Damit kann die geforderte Qualitat Gber lan-
ge Produktlaufzeiten hinweg reproduzierbar
sichergestellt werden.

Dafiir ist auch die Ubersichtliche Visualisie-
rungs- und Bedienoberflache (HMI) UViS 5
von Vorteil. Sie ermdglicht die schnelle Pro-
grammierung von Dosier- und Verguss-
prozessen und zeigt alle fiir den Prozess rele-
vanten Daten an.

Skalierung nach Bedarf

Moderne Anlagen, neue Standorte und neue
Steuerungsgenerationen treiben die Ent-
wicklung der ifm ecomatic voran. Fiir den
Produktbereich Steuerungen nutzt man den
Lohnverguss gezielt fiir Prototypen und den
Serienhochlauf.

Fakten fiir die Konstruktion

- Thermomanagement und Verguss frithzeitig
konstruktiv beriicksichtigen

- Material- und Dosiertests optimieren das
Produktdesign vor Serienstart

Fakten fiir den Einkauf

« Lohnverguss reduziert Investitionen in friihen
Projektphasen

« Eine flexible Make-or-Buy-Strategie senkt
Produktionskosten

Fakten fiir die Produktion

« Skalierbarer Verguss vom Prototyp bis zur
Serienfertigung

« Das Prozess-Know-how wachst iiber alle

Phasen - bei jedem neuen Produkt

Fakten fiir das Qualititsmanagement

« Material und Prozesse friihzeitig unter
Serienbedingungen validieren

« Prozessiiberwachung gewéhrleistet eine
reproduzierbare, hohe Produktqualitat

Beim Ramp-up neuer Produkte schafft Lohn-
verguss die notwendige Beweglichkeit.

Bild 5: Lohnverguss fiir medizinische Sensoren
(Bild: Dipotec GmbH)

Dies nutzt man gezielt, um schneller zur
Marktreife zu gelangen, Risiken zu reduzie-
ren und die spatere Serie wirtschaftlich auf-
zusetzen. Die enge Zusammenarbeit zwi-
schen Atlas Copco Scheugenpflug und Dipo-
tec sorgt dafiir, dass Prozesse durchgangig
gedacht werden und kein Know-how verlo-
ren geht, im Gegensatz, es wachst mit jeder
Projektphase.

Mit diesem Konzept sind auch andere
Ansdtze moglich: Am nahegelegenen ifm-
Standort Tettnang, an dem Sensoren entwi-
ckelt und produziert werden, wird der Sen-
sorverguss teilweise seit Jahren parallel zum
Inhouse-Verguss ausgelagert (Bild 5). Klein-
serien bleiben bewusst extern, um Kosten zu
optimieren und flexibel auf Bedarfsschwan-
kungen reagieren zu kénnen.

Wirtschaftlich durch jede Phase

Fir die wirtschaftliche Produktion hochwerti-
ger Sensoren und Steuerungen gilt: Die Quali-
tat von Dosier-, Kleb- und Vergussprozessen
muss stimmen - und sie miissen genau dann
verfligbar sein, wenn sie gebraucht werden.
Flexibel im Ramp-up, stabil in der Serie.
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