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Hauchdiinne Trinkhilfe

Rico stellt 2K-Membrane aus 1-Shore-Silikon mit 0,1 mm Wanddicke prozesssicher her

Ein Becher, der es ermdglicht zu trinken, ohne das Gefal? zu kippen. Und eine Silikon-Membrane, die die Flussig-

keit befordert: Das war die Ausgangssituation, als zwei Studenten der Medizintechnik mit einem Entwicklungs-

und Produktionsauftrag auf Rico zukamen. Die besondere Anforderung an das Produkt: Die Membrane sollte

aus einem 1-Shore-Silikon mit einer Wanddicke von einem Zehntelmillimeter gefertigt werden.

2K-Membrane: Die Neuentwicklung einer Zweikomponentenldsung
aus Silikon und Thermoplast im mechanischen Verbund war der Schlis-
sel zur prozesssicheren Herstellung o Rico

Die Trinkhilfe,sippa home" ist ein Produkt des Minchner Un-
ternehmens iuvas medical GmbH. Es handelt sich um einen
Becher, der es Menschen mit Bewegungseinschrankungen,
Schluckstérungen oder Demenz ermdglicht zu trinken, ohne
das Gefal zu kippen oder den Kopfin den Nacken legen zu mus-
sen. Das Herzstlck der Erfindung (Bild 1) ist eine hochelastische
Membrane, die dem Abfall des FlUssigkeitspegels entgegen-
wirkt. Dadurch hat der Trinkende das Gefihl, immer aus einem
vollen Glas zu trinken. Die Herstellung dieser Membrane Uber-
nahm der 6sterreichische SpritzgieB3-Experte und Werkzeugbau-
er Rico Elastomere Projecting GmbH.

Umstellung vom 1K-Prototyp auf ein 2K-Produkt
mit einem herausfordernden Material

Rico-Kunde iuvas verfligte bereits Uber einen ersten Silikon-Pro-
totypen der Membrane. Die Tests des dsterreichischen Spritzgie-
Bers ergaben jedoch, dass mit der vorhandenen Geometrie und
der Materialauswahl die technische Machbarkeit nicht sicherge-
stellt werden konnte. Erst die Neuentwicklung einer Zweikom-
ponentenldsung aus Silikon und Thermoplast im mechanischen
Verbund brachte den Erfolg (Titelbild). Mittels einer Probeform

und mehrerer Testreihen wurde der Spritzgiel3prozess validiert.
Weil die Membrane so dunn ist, konnten wir nicht mit Simula-
tionen arbeiten — das wiirde bei dieser Wanddicke keinen Sinn
ergeben’, beschreibt Rico-Projektleiter Josef Sorger (Bild 2) die
Herangehensweise.

Wahrend der Bauteilmodifikation lieferten Materialtests
wichtige Erkenntnisse. Auch fUr den Spritzgie3profi mit 25-jahri-
ger Erfahrung war die Verarbeitung eines Materials mit einer
Shore-Hdrte von nur 1 Neuland. Das verwendete, lebensmittel-
taugliche Silikon folgt mit seiner wasserahnlichen Konsistenz an-
deren Parametern und macht die Verarbeitung sehr anspruchs-
voll. ,Es ist eine Silikontype mit sehr speziellen Eigenschaften.
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Bild 1. Aufbau des ,sippa home“-TrinkgefaBes, aus dem Menschen
mit Schluckstérung oder Bewegungseinschrankungen leichter trinken
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Wenn man aber weil3, wie das Material funktioniert, klappt die
Verarbeitung einwandfrei’, bestatigt Sorger.

2+2-fach-Werkzeug mit behandelter Oberfldiche

Durch die niedrige Viskositat und Shore-Harte fliel3t das Material
im Rohzustand wie Wasser. Nach der Vernetzung ist es stark an-
haftend und macht die Entformung sehr anspruchsvoll. Die Ma-
terialauswahl im Werkzeug und die Oberfldichengestaltung der
Kavitdten waren daher erfolgsentscheidend - die Losung gliick-
te, ohne dass man auf aufwendige Beschichtungen zurlckgrei-
fen hatte mussen. Diese tendieren bei Dauerbelastung dazu,
sich zu 16sen, was wiederkehrende Wartungen und die Notwen-
digkeit zur Erneuerung der Beschichtung nach sich ziehen kann.

Darlber hinaus erhoht sich das Prozess- und Werkzeug-
Monitoring um weitere Dimensionen, die zusatzlichen Aufwand
bedeuten. Die Wahl eines geeigneten Werkzeugstahls mit der
richtigen Oberflachenstruktur hatte fir Rico deshalb oberste
Prioritét. Hier griff Rico auf die Expertise des Harterei-Spezialisten
HTR aus der Rico Group zurlick. Das Werkzeug wurde mit 2+2
Kavitdten und fur das bewahrte Transferverfahren ausgelegt,
d.h. das im ersten Schritt gespritzte Thermoplast-Formteil wird
innerhalb des Werkzeugs mit einem Greifer (End-of-Arm-Too-
ling) in die Nachbarkavitat umgesetzt und fur die Silikon-Um-
spritzung vorbereitet.

Die Kombination aus einem niedrigviskosen Silikon, dem
groBen Durchmesser von 62 mm und der mit 0,1 mm extrem
dinnen Wanddicke der Membrane ist spritzgieStechnisch nicht
trivial. Durch die direkte Anspritzung mit einem Nadelver-
schlusssystem produziert Rico die Membrane mit einem vollau-
tomatischen Prozess abfallfrei, mit einer 6konomischen Zyklus-
zeit und in reproduzierbarer Teilequalitat.

Genaue Temperaturfiihrung gefordert

Prazise Temperaturfihrung und ein ausbalanciertes Kaltkanal-
system sind laut Sorger hier nicht die Kir, sondern die Pflicht. Die
hohen Anforderungen an das Werkzeug und den Prozess erfor-
derten eine genaue Temperaturfihrung und ein ausgekligeltes
Vakuumsystem. Jede Anderung um wenige Grad Celsius hatte
bereits eine Veranderung im FlieBverhalten und der Reaktivitat
des Materials bedeutet. Auch das Tempern stellte eine Heraus-
forderung dar. Insbesondere die Eigenschaften dieses speziellen
LSR (Liquid Silicone Rubber, Flussigsilikonkautschuk) machten
einige Voruntersuchungen notwendig, um das Materialverhal-
ten zu evaluieren.
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Bild 2. Eine prazise
Temperaturfiihrung
war oberstes Gebot
im Herstellungspro-
zess, so Rico-Projekt-
leiter Josef Sorger
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Automatisierungskonzept fertig gedacht

Um zusatzliche Montage- oder Konfektionierungsschritte beim
Kunden einzusparen, hat Rico die Automatisierungsschritte und
nachgelagerten Prozesse auf die Bedurfnisse von iuvas abge-
stimmt, wo in zwei Varianten gearbeitet wird. Die Teile werden
vom SpritzgieBprozess direkt und kontrolliert dem Tempern zu-
geflihrt und danach automatisiert verpackt, d.h. entweder ein-
zeln verpackt oder in gréBeren Mengen in Kartons geschichtet.
Somit werden die 2K-Membrane ohne Bertihrung durch einen
Menschen in sauberer Produktionsumgebung hergestellt.

Kunde iuvas war von dieser Herangehensweise beeindruckt.
David Fehrenbach, bei iuvas zustandig fir Entwicklung und Pro-
duktion, erklart:,Wir waren schon beim ersten Besuch von Ricos
Ideen Uberzeugt. Der erste Eindruck hat sich durch Liefertreue,
kurze Dienstwege und hohe Qualitdt bestatigt” m
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