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POLYKUM Innovationstag
,Direktcompoundierung”

13.06.2013 in Schkopau

Wichtige Termine und interessante Nachrichten aus der Kunststoffbranche

finden Sie standig aktualisiert auf unserer Homepage www.polykum.de
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\Verfahrenskombinationen
bestimmen die Kunststoff-
verarbeitung von morgen

Die Forderungen nach héherer Flexi-
bilitat in der Produktion und Kostenein-
sparungen, sowohl bei den Prozess- als
auch bei den Handhabungskosten, be-
stimmen maBgeblich die technischen
Trends in der Kunststoffverarbeitung.
Neue technische Prozesse durch Ver-
fahrenskombinationen erlangen hierflr
eine immer gréBere Bedeutung.

Eine der in der Serienfertigung bereits in
gréBerem Umfang eingesetzten Kombi-
nationen ist die als SpritzgieBcompoun-
dierung oder SpritzgieB-Direktverarbei-
tung bezeichnete Produktionstechnik,
die den Compoundierprozess mit dem
SpritzgieBprozess verknupft. Beim
SpritzgieBcompoundieren erfolgt die
Verarbeitung direkt ,in einer Warme*,
d. h. die Kunststoffschmelze wird vom
Compoundierextruder kommend in die
SpritzgieBeinheit Ubertragen und zum
Fertigteil verspritzt.

@ wirtchaftsaahe Forschungueinrichtingen

UNSERE SCHWERPUNKTE

usammenarbet

L

Verschiedene technische Varianten der
SpritzgieBcompoundierung wurden in
der Vergangenheit realisiert, von de-
nen sich bisher aber im Wesentlichen
nur die als IMC-Technologie bezeich-
nete Variante der Firma KraussMaffei
Technologies GmbH in nennenswerten
Stlckzahlen am Markt etabliert hat.

Dass die SpritzgieB-Direktverarbeitung
die Bedurfnisse vieler Anwender trifft
zeigte sich auch auf dem 1. POLYKUM
Innovationstag ,Direktcompoundie-
rung“ am 13. Juni 2013 in Schkopau,
Uber den in dieser Sonderausgabe be-
richtet wird.
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POLYKUM Innovationstag prasentiert
Weltneuheit DCIM-Technologie

Fast 60 Fachleute aus Kunststoff-
verarbeitung, Maschinenbau und
Forschung waren aus ganz Deutsch-
land der Einladung des Vereins nach
Schkopau (Sachsen-Anhalt) gefolgt,
um die neuesten Entwicklungen auf
dem Gebiet des Direktcompoundie-
rens zu diskutieren.

Erstmals wurde dabei die neue, als
DCIM bezeichnete SpritzgieB-Direkt-
verarbeitungstechnologie prasentiert,

die die Unternehmen KraussMaffei
Technologies und Putsch/Exipnos
derzeit in ihren Niederlassungen in
Schkopau zur Marktreife entwickeln.
Unterstitzt werden sie dabei vom un-
mittelbar benachbarten Fraunhofer
Pilotanlagenzentrum fur Polymersyn-
these und -verarbeitung.

~ochneller, materialschonender und
deutlich kostengunstiger kdénnen
Kunststoffteile klnftig mit Hilfe von

DCIM hergestellt werden®, umreif3t
der Inhaber der Putsch GmbH, eines
1922 gegrindeten Compoundierun-
ternehmens in Nlrnberg, die Vortei-
le der DCIM-Technologie. ,Bei DCIM
kédnnen vorhandene konventionelle
SpritzgieBmaschinen nachgeristet
werden®, so Putsch.

Wichtige Entwicklungsetappen der
Direktcompoundiertechnologie

Die Geschichte des Direktcompoun-
dierens begann jedoch bereits vor
langerer Zeit, wie der Moderator des
POLYKUM Innovationstages, Dr.-Ing.
Hans Wobbe, in seinem einfiihrenden
Vortrag zeigte. Das SpritzgieB-Com-
poundieren, also die Kombination
zweier sonst separater Technologien,
des Herstellens von compoundierten
Kunststoff-Granulaten einerseits so-
wie des Urformens von Polymeren zu
Formteilen im SpritzgieBprozess an-
dererseits, wurde 1987 erstmals als
Idee verdffentlicht (Abb. 1).

Der Compoundiervorgang wurde qua-
si mit dem SpritzgieBen zu einer inte-
grierten Technologie “verheiratet”, so
Wobbe. Diese Kombinationstechnolo-
gie wirkt sich durch den Entfall eines
kompletten Plastifiziervorgangs nicht
nur kostenreduzierend aus, sondern
erhéht auch die Bauteilqualitat durch
geringere thermische Belastung und

reduzierte Scherinten-
sitdt und verringert den
Energieeinsatz. Auch
kébnnen Formteile pro-
duziert werden, die auf-
grund hoher Fiillstoffan-
teile oder Langglasfasern
im Matrixpolymer mit
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Abb. 1

Quelle: Allan, Bevis, Hornsby, New Direct Compounding-Injection

sind.

Unit for Moulding Composites, Mod. Plast. Intern. (1987), No 4,

S.38/39

Es dauerte dann doch

noch bis zum Jahr 1998, bis durch die
damalige KraussMaffei Kunststofftech-
nik GmbH zur K-Messe in Dusseldorf
der erste SpritzgieB-Compounder mit
der sogenannten ,IMC-Technologie”
(Abb. 2) vorgestellt werden konn-
te. Einfach dargestellt: Die Standard
Plastifizierung wurde durch einen
Doppelschnecken-Compoundierex-
truder ersetzt. Die Anbindung des kon-
tinuierlichen Compoundierprozesses

an das diskontinuierliche SpritzgieBen
erfolgte Uber ein Kolbenspritzaggregat
mit Schmelzepuffer.

In der Fachwelt stie3 die Messepre-
miere auf breites Interesse. ,Verkauft
aber haben wir zunéchst keine ein-
zige Anlage®, erinnert sich der heute
61-Jahrige. Das lag nach Wobbes
rickblickender Analyse weniger an
den hohen Investitionskosten fir eine
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IMC-Anlage, als vielmehr an der tra-
ditionell gewachsenen Arbeitsteilung
in der Kunststoffbranche: ,Spritz-
gieBer wollen keine Compoundeure
sein®, fasste der Technologieberater
seine Erfahrungen zusammen, ,und
Compoundeure keine SpritzgieBer.”
Bis heute sei es kaum gelungen, die
damit entstandene Barriere zwischen
den Professionen zu Uberbriicken.

Eine Ausnahme davon bilden Firmen
mit Compoundier-Know-how wie die
Firma HP Pelzer, die als Compoundeur
begann und jetzt als SpritzgieBer un-
terwegs ist. ,Fir uns ist die komplexe
IMC-Technologie optimal®, so Thomas
Karcz von HP Pelzer, ,denn Uberhaupt
nur mit ihr kbnnen wir unsere eigenen,
optimal auf die Bedurfnisse des Kun-
den angepassten Compounds zu kom-
plexen Formteilen verarbeiten®.

Mit Verkaufszahlen im unteren
zweistelligen Bereich sei der IMC-
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Abb. 2, IMC-Technologie (Seitenansicht); Quelle: Mairaum Designatelier

Markt in Deutschland Uberschaubar,
bestatigte Timo Glnzel, Leiter des
KraussMaffei Vertriebs- und Ser-
vicecenters in Schkopau. Durch die
héheren Anschaffungskosten rech-
net sich eine IMC haufig erst ab einer
gewissen GroBe. ,Geordert werden
SpritzgieBcompounder Uberwiegend
fur Anlagen ab 650 Tonnen aufwarts®,

gab Gunzel in seinem Beitrag zu be-
denken, ,bei kleineren Fertigungsli-
nien konnte sich diese Technologie
bislang nicht beziehungsweise nur im
Labor- und Forschungsbereich durch-
setzen®.

DCIM-Entwicklungspartnerschaft Tur an Tur

Um eben diese Lucke auszufillen,
startete die Schkopauer KraussMaf-
fei-Niederlassung vor rund einem
Jahr eine Entwicklungspartnerschaft
mit Peter Putsch. Der Franke hat-
te 2009 die Forschungsaktivitaten
der Putsch GmbH, seines Nurnber-
ger Compoundier-Familienunter-
nehmens, in der neugegrindeten
Exipnos UG konzentriert und nach
Sachsen-Anhalt verlagert. ,Im mittel-
deutschen Chemiedreieck fanden wir
ein duBerst forschungsfreundliches
Umfeld®, begriindet der 52-Jéhrige
diesen Schritt.

Alternativ zur IMC-Technologie ha-
ben Putsch und KraussMaffei die
DCIM-Technologie (DCIM = Direct
Compounding Injection Moulding)
entwickelt, bei der Gber einen im Start-
Stopp-Betrieb laufenden Extruder das
Compound aufbereitet und dann direkt
inline schmelzegefittert einer Stan-
dard SpritzgieBmaschine zudosiert

Werkzeug
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Abb. 3, DCIM-Technologie (Draufsicht);

Quelle: Mairaum Designatelier

wird (Abb. 3). Dabei lieferte Exipnos
mit seinem Patent zum SpritzgieBcom-
pounder DCIM die ,Keimzelle” fiir das
gemeinsame Entwicklungsprojekt, die
Spezialisten von KraussMaffei brach-
ten ihr Know-how in der SpritzgieB3-
technik, der Automatisierung und dem
Maschinenbau ein.
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Das Ergebnis der Tur-an-Tur-Koope-
ration konnten die Teilnehmer des
POLYKUM Innovationstages im Exip-
nos-Technikum in Aktion erleben. Ein
Prototyp des neuen DCIM-Compoun-
ders fltterte hier eine herkdmmliche
160-Tonnen-SpritzgieBmaschine mit
frisch zubereiteter Schmelze beste-



hend aus drei Komponenten. ,Wir wer-
den mit dem Verfahren kiinftig bis zu
funf Ausgangsstoffe gleichzeitig verar-
beiten kénnen®, blickte Peter Putsch
voraus. Damit sind 70 bis 90 Prozent
aller relevanten Compounds mit DCIM
herstell- und nutzbar®.

Parallel dazu demonstrierte das
Fraunhofer PAZ in seinem Tech-
nikum den Roving-Langglasfa-

ser-Spritzguss auf einer IMC sowie
den Sandwich-Spritzguss eines
zweikomponentigen Fenstergriffes.
Das Sandwich-Verfahren ist ein Zwei-
komponenten-SpritzgieBprozess, bei
dem zwei verschiedene Kunststoffe
nacheinander eingespritzt werden,
von denen der eine die AuBenhaut
und der andere den Kern des Bau-
teils bildet. Fir den Sandwich-Spritz-
guss eines Fenstergriffes wurde als

Kernmaterial ein mit 60% Holzfasern
vorcompoundiertes PP-WPC verwen-
det, fur die AuBenhaut ein stabilisier-
tes PP. Zum né&chsten Innovationstag
“Direktcompoundierung” stellt Zierdt
eine DCIM-Zweikomponenten-Sand-
wich-SpritzgieB-Direktcompoundie-
rung des WPC in Aussicht.

Materialverantwortung bleibt auf Wunsch
beim Compoundeur

i

,Die Materialverantwortung Uber-
nimmt auf Wunsch die Exipnos, wenn
die DCIM-Anlage entsprechend konfi-
guriert ist“, versprach der 52-Jahrige,
-und zwar unabhéngig davon, wo die
SpritzgieBanlage sich befindet®. Mit
dem Fraunhofer-Institut fir Fabrik-
betrieb und Fabrikautomatisierung in
Magdeburg werde daftr gegenwartig

eine internetbasierte Steuerung ent-
wickelt. Auf diese Weise sei zuklnftig
auch die Uberwachung von ,Fremd-
compounds”“ moglich. ,Der Spritzgie-
Ber braucht dann fir DCIM keinerlei
Compoundierkenntnisse, er kann sich
voll auf seine Kernkompetenz, die Tei-
lequalitat, konzentrieren®, unterstrich
Peter Putsch.

Mit der Ubernahme der Materialver-
antwortung beseitigt das Schkopauer
Entwicklerteam ,das gr6Bte Hemmnis
der Direktcompoundierung®, wie Tech-
nologieberater Hans Wobbe anerken-
nend feststellte.
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Vortrage

GruBwort

Hans-Joachim Hennings, Abtei-
lungsleiter im Ministerium fir Wis-
senschaft und Wirtschaft des Lan-
des Sachsen-Anhalt

Der SpritzgieB-Compounder und
seine Entwicklung zu unterschied-
lichen Maschinenkonzepten
Dr.-Ing. Hans Wobbe, Wobbe-Blirk-
le-Partner

Die IMC-Technologie von Krauss-
Maffei Technologies

Dr.-Ing. Hans Wobbe, Wobbe-Blirk-
le-Partner

Die DCIM-Technologie

eine gemeinsame Entwicklung von
Putsch und KraussMaffei Technolo-
gies

Timo Guinzel, KraussMaffei Techno-
logies GmbH

Einsparpotenziale durch maBge-
schneiderte Materialentwicklung
fiir die DCIM-Technologie
Peter Putsch, Exipnos UG

Innovative Blendherstellung und
-verarbeitung mittels Direktcom-
poundierung am Beispiel Polyamid
basierter Compounds

Patrick Zierdt, Fraunhofer PAZ

Effiziente Fertigungsverfahren zur
groBserientauglichen Herstellung
endlosfaserverstarkter Kunststoff-
bauteile

Dr. Peter Michel,

Fraunhofer PAZ

Kurze Amortisa-
tionszeiten

Ein weiteres Plus: DCIM-Module kon-
nen ,mit vergleichsweise geringem
Aufwand an vorhandene SpritzgieB-
maschinen angedockt werden®, hob
KraussMaffei-Vertriebscenterleiter
Timo Gunzel hervor. Die Funktionali-
tat der SpritzgieBmaschine werde da-
durch in keiner Weise beeintrachtigt:
»20 kénnen wahlweise auch weiterhin
vorgefertigte Granulate verarbeitet
werden.“ Damit eigne sich DCIM auch
fur kleinere Fertigungslinien. Die erfor-
derliche Investition durfte sich in der
Regel binnen Kurzem bezahlt machen.

Dazu trage auch die diskontinuierli-
che Arbeitsweise der DCIM-Anlage
bei, erganzte Peter Putsch. ,Durch die
Verwendung eines Einschneckenex-
truders und einer hochprézisen auto-
matischen Steuerung kénnen wir auf
extra Schmelzespeicher komplett ver-
zichten®, verriet der Unternehmer. ,Die
Dosiereinheit startet und stoppt punki-
genau entsprechend der Materialan-
forderung der SpritzgieBmaschine®.

Fenstergriff aus WPC und Polypropylen,

Gewinn fur
Kunden,
Unternehmen
und Umwelt

Dass die Qualitat der so produzierten
Teile keinen Vergleich mit herkémm-
lich produzierten scheuen muss,
stellte Patrick Zierdt vom Fraunhofer
PAZ im Rahmen einer vergleichen-
den Studie fest. Er untersuchte ein
mit einem Schlagzdhmodifikator und
einem Organoclay in verschiedenen
Konzentrationen versetztes Polyamid.
LJAlle DCIM-Proben wiesen nach der
Verarbeitung deutlich héhere Schlag-
zahigkeits- und Zugfestigkeitswerte
auf als die klassisch aus granuliertem
Compound hergestellten Testkdrper
mit der identischen Werkstoffzusam-
mensetzung®, berichtete Zierdt.

Vom Zeitgewinn, so fugt er hinzu,
»,ganz zu schweigen®. Um die entspre-
chenden Prufkérper im klassischen
zweistufigen Verfahren herzustellen,
habe er gut eine Woche benétigt. ,Mit
DCIM war die gleiche Arbeit binnen
zwei Tagen erledigt.”

hergestellt im Zweikomponenten-Sandwich-Spritzguss, Quelle: Fraunhofer IWM




Marktstart
2014

Argumente, die unter anderem Stephan
Schmidt von der Miele & Cie. KG auf-
horchen lieBen. ,Um ein neues Com-
pound fir den Einsatz in unseren Pro-
dukten freigeben zu kénnen, sind mehr
als 40 Tests erforderlich®, berichtete der
Leiter des Gummi- und Kunststofflabors
des Qualitatsfiihrers im Hausgeréate-
bereich. ,Wenn mit DCIM der Aufwand
und die Zeitraume daflr deutlich redu-
ziert werden kénnten, ohne die Aussa-
gekraft der Tests zu schmélern, wirde
uns das ebenso interessieren wie die
Potenziale zur Qualitatsverbesserung.”

DCIM trifft die Bedurfnisse vieler An-
wender, das zeigten Gesprache am
Rande des Innovationstages. ,Wir
haben bereits eine ganze Liste von
ernsthaften Interessenten®, zeigte sich
Timo Glnzel hochzufrieden mit der
Resonanz. ,Unser Ziel ist es, 2014 mit
einer marktreifen Losung an den Start
zu gehen.”

Veranstaltung
findet
Fortsetzung

Der erfolgreichen Premiere soll 2015
die nachste Veranstaltung zur ,Direki-
compoundierung® folgen. Die Themen
werden laut Vorstandsvorsitzendem Dr.
Michael Busch dabei so schnell nicht
ausgehen. So werden sich kunftige In-
novationstage neuen spezifischen Ma-
terialentwicklungen, technologischen
Vorteilen der Direktverarbeitung wie
dem Einfarben oder der Einsparung
von Trocknungsprozessen widmen.

Foto: formation_01

vortrage

Erfahrungen eines Automobilzulie-
ferers mit der SpritzgieB-Direkt-
compoundierung

Thomas Karcz, HP Pelzer Holding
GmbH

Qualifizierung von polymeren Werk-
stoffen fiir die Erzeugnisse der Fir-
ma Miele

Stephan Schmidt, Miele & Cie” KG

Materialverantwortung des Verar-
beiters beim Direkicompoundieren
Peter Putsch, Exipnos UG

Moderation: Dr.-Ing. Hans Wobbe/
Dr.-Ing. Erwin Burkle

Vorfuhrung

DCIM

Das neue SpritzgieB-Direktcom-
poundierverfahren zum Nachristen
fiir Standard-SpritzgieBmaschinen
Beispiel: PP Compound in Automo-
bilfarbe

IMC

Das bewahrte Konzept mit dem In-
jection Moulding Compounder
Beispiel: Glasroving-Einarbeitung

Sandwich-Spritzguss mit
Naturfasern
Beispiel: WPC-Fenstergriff




Der POLYKUM e.V,

Der Verein ,POLYKUM e. V. — Forder-
gemeinschaft fir Polymerentwicklung
und Kunststofftechnik in Mitteldeutsch-
land® ist ein Kooperationsnetzwerk
aus Kunststoffverarbeitern, Maschi-
nenbauern, Forschungseinrichtun-
gen, Hochschulen, Dienstleistern
und wirtschaftsnahen Einrichtungen.
POLYKUM wurde im Jahr 2002 ge-
grindet und hat seinen Sitz auf dem
ValuePark® in Schkopau (Sach-
sen-Anhalt), dem Mitteldeutschen

Innovationsstandort mit groBer che-
mischer und kunststofftechnischer
Tradition. Dem gemeinnutzigen Ver-
ein gehdéren 59 Mitglieder (Stand:
Januar 2014) an, darunter 46 Unter-
nehmen, 3 Netzwerke und 5 Institute
und Hochschulen.

POLYKUM sieht seine zentrale Auf-
gabe in der Férderung des Wissens-,
Innovations- und Technologietrans-
fers sowie der Zusammenarbeit von

Unternehmen untereinander und mit
der Wissenschaft entlang der Wert-
schopfungskette. Der Verein will dazu
beitragen, seine Mitglieder durch ge-
eignete KommunikationsmaBnahmen,
die Organisation von auf die Mitglie-
der zugeschnittenen Veranstaltungen
sowie Partnersuche und Anbahnung
von Projekten bei der Umsetzung von
Innovationen in marktfahige Produkte
und Leistungen zu unterstitzen.
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