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Leitender Kunststoff  Effizient bearbeiten Thermoplast-SchaumsprizgieBen

. : ,Bei SpritzgieBmaschinen
Mit Carbon Nanotubes werden Sonder- und Kombiwerkzeuge bleibt das 5%-Ziel weiterhin
SpritzgieBteile elektrisch leitfahig reduzieren Haupt- und Nebenzeiten als Ansporn stehen.”
Trexel-Manager Dr. Hartmut Traut
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Thermoplast-Schaumspritzgie3en
spielt seine Starken endlich aus

Obwohl das Schaumen von SpritzgieBteilen Einspareffekte und Qualititsverbesserung
verspricht, dauerte es lange, bis es bei den Maschinenherstellern einen Nachfrageschub
ausgeldst hat. Er kam mit dem gunstigeren Zugang zum Mucell-Verfahren, das den
Markt fir physikalisch geschdumte SpritzgieBteile beherrscht.

JOSEF KRAUS

as Trexel fiir die Herstellung von
WLeichtbauteilen empfiehlt, ist Luft

als fillendes Baumaterial. Der Ver-
fahrensspezialist rit, einen Teil des Kunst-
stoffs beim Spritzgieflen durch das Luftgas
Stickstoff zu ersetzen. Es wird unter hohem
Druck als fliissiges Gas in den Plastifizierzy-
linder von Spritzgiefmaschinen gepresst.
Dort vermischt es sich mit der Kunststoff-
schmelze. Fallt der Druck im Werkzeug so
stark ab, dass sich das Gas aus der Schmelze
16st, kommt es zur Zellbildung. Dieser phy-
sikalische Prozess des Schaumens lésst sich
mit dem Aufschrauben einer Mineralwas-
serflasche vergleichen.

Anwendungspotenzial im Leichtbau
weckt Bedarf bei Automobilteilen

Offnet sich das Werkzeug, erhilt man ge-
schdumte Spritzgiefiteile. Im Vergleich zu
geometrisch gleichen Kompaktteilen wiegen
sie deutlich weniger. Bei 70 Bauteilgruppen,
die etwa 88 kg eines Automobils ausmachen,
hat Trexel das Einsparpotenzial berechnen
lassen. In der Summe liegt der Einspareffekt
bei 7 kg. Wird die Bauteilkonstruktion der
geinderten Werkstoffstruktur gerecht, kann
die Gewichtseinsparung auf 16 kg gesteigert
werden. Dieses Leichtbaupotenzial wird in
der Automobilindustrie zunehmend wahr-
genommen. Das ldsst sich anhand einer
wachsenden Anzahl verkaufter Spritzgief3-
maschinen zeigen. Jedoch wurde der einst
prognostizierte Weltmarktanteil noch nicht
erreicht. ,Das 5%-Ziel bleibt weiterhin als
Ansporn stehen’, ist Dr, Hartmut Traut, Busi-
ness Director der Trexel GmbH, Wiehl, vom
Markterfolg des Verfahrens iiberzeugt.

Seit gut zehn Jahren wird das Thermo-
plast-Schaumspritzgiefiverfahren Mucell von

Sichtbares Merkmal
einer SpritzgieB-
maschine fiir ge-
schdumte Formteile
ist die beigestellte
Hochdruckdosier-
anlage.

Bild: Krauss-Maffei
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Bei der geschaumten Motorventilhaube wurde im Vergleich zu einem Kompaktteil das Gewicht

reduziert und die Oberflichenebenheit verbessert. In der Automobilindustrie hat das physikali-
sche Schaumen von SpritzgieBteilen zu einer erhdhten Maschinennachfrage gefiihrt.

der Trexel Inc., Woburn (USA), vermarktet.
Es dominiert den Markt fir physikalisch
geschaumte SpritzgieRteile. Ein Grund dafiir
ist sicher die Vorreiterrolle, die Trexel beim
physikalischen Schaumen der Teile spielt. Sie
spiegelt sich laut Traut im ,weltweiten Sup-
port” - etwa iiber die Niederlassung in Wiehl
— bei den Anwendungen wider. Prozesstech-
- nisch hebt Traut jedoch die Erzeugung mi-
krozellularer Bauteilstrukturen hervor: Sie
konne aufgrund der Prozessrobustheit ma-
schinell eingestellt und kontrolliert werden.
Das ermdgliche die Bildung von Schaum-
strukturen in diinnwandigen Teilen. Seien
Wanddicken unter 4 mm notig, werde ,,be-
sonders das Mucell-Verfahren® angewendet.

Darin liegt ein wesentlicher Unterschied
zum konventionellen Thermoplast-Schaum-

Dr. Hartmut Traut, Business Director beim Ver-
fahrensanbieter Trexel: ,Das 5%-Ziel bei
SpritzgieBmaschinen bleibt weiterhin als An-
sporn stehen.
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Bild: Trexel

spritzgieen, das mit chemischen Treibmit-
teln arbeitet. Chemische Reaktionen erzeu-
gen grobere, weniger homogene Schaum-
strukturen. Folglich ist das chemische Schau-
men fiir dickwandigere Spritzgiefiteile geeig-
net, bei denen die mechanische Beanspru-
chung eine ungenauere Zellstruktur zuldsst.
,Natiirlich konnen diese Bauteile auch phy-
sikalisch geschdumt werden’, erlautert Traut.
Dazu sei jedoch eine verfahrenstechnische
Anlageninvestition erforderlich, die den Pro-
zess steuere und optimiere. Im Vergleich
zum physikalischen Schaumen habe sich das
Arbeiten mit chemischen Treibmitteln bei
diinnwandigen Teilen nicht etabliert.

Physikalische und chemische Technik
mit unterschiedlichen Anwendungen

,Generell kann man sagen, dass es kaum
Anwendungen gibt, bei denen beide Verfah-
ren miteinander konkurrieren®, berichtet
Traut. Die Voraussetzungen bei den Anwen-
dungen sind zu unterschiedlich, obwohl da-
bei die gleichen qualitativen Ziele verfolgt
werden, Aufler der Gewichtseinsparung ist
es die Minimierung von Bauteileigenspan-
nungen und -verzug - insbesondere bei fld-
chigen Teilen. Zusitzlich zu den Bauteil-
kommen wirtschaftliche Vorteile dazu, wie
die Reduzierung von Zykluszeiten, das
Spritzgiefen auf kleineren Maschinen und
die Werkstoffersparnis. Ferner sind beim
physikalischen Schaumen keine chemischen
Treibmittel erforderlich. Das wirke sich, so
Traut, positiv auf die Betriebskosten aus.

Je grofier die Bauteilserie ist, desto mehr
spricht fiir das Mucell-Verfahren. Seit Trexel
vor knapp sechs Jahren die Lizenzgebithren
fir die Bauteilherstellung abgeschafft hat,
verzeichnet Traut ,eine enorme Zunahme
der Verfahrensakzeptanz®. Sie hat auf dem
Markt einen Nachfrageschub ausgeldst, der
sich auch in den Auftragsbiichern der Her-

steller von SpritzgieBmaschinen bemerkbar
macht. ,,Aufgrund der Lizenzgebiihren war
das Verfahren fiir die Bauteilhersteller teuer
und nicht kalkulierbar, schildert Reiner
Schmid, Anwendungstechniker beim
Lofburger Maschinenhersteller Ar-
burg. ,,Heute bezieht sich die Lizenz

nur noch auf den Kauf einer Anlage.
sodass diese sehr flexibel zum Einsat=
kommen kann.*

Die zunehmende Akzeptanz des Verfah-
rens registriert Schmid ,vor allem im Hin-
blick auf die Gewichtseinsparung® So treibe
die Automobilindustrie immer starker des
Leichtbau voran. Sie ist heute einer des
Hauptanwender des Verfahrens. Zu den wes-
teren groflen Anwendern zahlt Traut die
Hersteller von Biiromaschinen und ,weifie
Waren'. Inzwischen profitieren die Anwen-
der davon, dass Trexel mit den Maschinen
herstellern Arburg, Kraus-Maffei und Engs
eine Vertriebsvereinbarung getroffen hat 55
agiert Arburg seit Jahresbeginn als Genes=
unternehmer fiir das Mucell-Verfahren S5
testens seitdem, berichtet Schmid, .verspS
ren wir eine steigende Nachfrage™

Diese Entwicklung schlédgt sich bereits e
den verkauften Maschinen nieder. So berics
tet Andreas Handschke, der bei Krai
Maffei als Technologie-Manager fiir &=
Mucell-Verfahren zustandig ist, von "einess
guten Anstieg bei den Stiickzahlen™ d&es
Miinchener Maschinenherstellers in &=2
vergangenen beiden Jahren. Auch das Nac=
riistungsgeschift entwickle sich positin. L5
Situation am Markt hat sich komplett ze==-
dert stellt Handschke fest. ,, Frither war s
wegen der hohen Lizenz- und Investtionss
kosten eher zuriickhaltend.“ Heute gehit &
verstirkt um die Erhohung der Wirtschats
lichkeit und Qualitit. Das physikaliscae
Schaumen ermégliche die gemeinsame LUsss
setzung zweier scheinbar gegensatziicass
Anforderungen, sagt Handschke.

Das stof3t besonders in der Automobis:
dustrie auf grofes Interesse. Dort habe &3
Mucell-Verfahren , rasant an Bedeutung &=
wonnen'; sagt Michael Fischer, Verkaufsiess
Technologien beim Gsterreichischen Mascas
nenhersteller Engel, Schwertberg, der &&=
lich mit Trexel eine Vereinbarung eingesas
gen ist. Bei Engel fithrt man die Entwickins
bei Automobilteilen auf zwei Fakioren 22
riick: auf den sich verstirkenden Leicis
bautrend und die Verzugsarmut Bels
schliefit die Verarbeitung technischer T5a
moplaste ein. ,,Im Gegensatz zum coes
schen Thermoplast-Schaumspritzgiet
eignet sich das physikalische Verfahren 25
fiir Hochleistungskunststoffe, die in eas
Temperaturbereich verarbeitet werden. &




fur chemische Treibmittelsysteme zu hoch
ist", berichtet Arburg-Fachmann Hcl-lm id
-Eigentlich steht der Substitution des
Rompaktspritzgiefens nichts mehr im Weg"
resumiert Trcxel-Manager Traut. Die Au-;—‘
nahme bildet nattirlich die Herstellung tr.\n‘\'—
parenter Teile. Beianderen Spntzgieifannfuﬁ—
dungen sieht man dagegen ein zunehmendes
Substitutionspotenzial. Um es zu erschlie-
Ken, hat Krauss-Maffei alle gangigen Verfah-
ren zum SchaumspritzgieRen unter dem
Begriff Celiform Zusammengefasst. ., In erster
Linie handelt es sich dabei um das Mucell
Verfahren und das chemische Schiumen,
konkretisiert Handschke. Fiir das chemische
Schdaumen spreche die leichte technische
Umsetzung. Im einfachsten Fall reiche eine
standard-SpritzgieRmaschine mit Schne-
-Kenlageregelung aus. Sie miisse ,nur” mit
ciner Verschlussdiise ausgerustet werden.

Genilgend Maschinenparameter
zur Optimierung der Ergebnisse

Anders ist es beim Mucell-Verfahren. Dieses
physikalische Verfahren zum Thermoplast-
Schaumspritzgieflen benotigt eine spezielle
Plastifiziereinheit. Das Hauptmerkmal ist
dabei laut Handschke .die zweite Ruck-
stromsperre im mittleren Schneckenbereich”
Den sichtbaren Unterschied bildet jedoch
die Prozessperipherie: Sie besteht im We-
sentlichen aus einem Gasinjektor, einer
Schnittstelle zur Maschinensteuerung und
ciner Hochdruckdosieranlage, die den Stick-

Chemisches Schaumen

Andreas Handschke, Technologie-Manager bel
Krauss-Maffei: ,Die Situation am Markt hat
sich komplett geandert.”

stoft in einen uberkritischen, flissigen Zu
stand versetzt. Mit dieser Prozesstechnik
erzeuge das Mucell-Verfahren nic ht nur re
produzierbare Schaumstrukturen, erlautert
Handschke, die Zellbildung konne auch ge
zielt verandert werden: ,Es stehen cinige
Maschinenparameter zur Verfugung, um die
Bauteilergebnisse zu optimieren.”
Besonders verweist Handschke auf die
Maoglichkeit zur maschineninternen Quali-

Verschobene Anwendungsgrenzen
erfordern Korrekturen in den Képfen

Das Thermoplast-SchaumspritzaieBen (TSG) ist
eigentlich Stand der Technik. Anfangs angewen-
det, um ungunstige Wanddickenverhaltnisse bei
dickwandigen Formteilen und den damit verbun-
denen Einfall zu kaschieren, wurden chemische
Treibmittel als Losung zur Gewichts- und Kunst-
_ stoffeinsparung bei SpritzgieBteilen entwickelt.
. Spater kam das physikalische Schaumen mit
~ Treibgasen wie Stickstoff dazu, das aufgrund der
Méglichkeit zur direkten Beeinflussung des Gas-
gehalts eine feinere, reproduzierbare Schaum-
smrkﬁ.lr versprach. Bei Verwendung chemischer
Treibmittel ist die Beeinflussung nur indirekt
moglich. ,Das erfordert ein gutes Prozessver-
standnis”, berichtet Timo Schulz, wissenschaft-
licher Mitarbeiter am Kunststoff-Institut Liiden-
scheid. So seien fiir die Prozessoptimierung
teilweise zum KompaktspritzgieBen gegenlaufi-

ge MaBnahmen notig. Oft entstehe aus Unwis-
senheit ein falsches Bild. Um mehr Prozessver-
standnis bei den SpritzgieBern zu erzeugen,
wurde am Institut das Verbundprojekt ,TSG
Pro" aufgelegt, das Schulz betreut. Es soll unter
anderem zeigen, dass sich die in den Kopfen
verankerten Abgrenzungen zwischen dem che-
mischen und dem physikalischen Schaumen
verwaschen haben. , Sie mussen neu abgesteckt
werden®, sagt der Institutsmitarbeiter. So gibt
es bei den Treibmitteln in Masterbatchform zahl-
reiche Weiterentwicklungen. Inzwischen sind gar
Substanzen am Markt, die auf einem physikali-
schen Wirkprinzip beruhen. Das Schaumen mit
Masterbatches eigne sich heute auch fiir Spritz-
gieBteile mit geringeren Wanddicken, folgert
Schulz. Eine Bauteilgewichtsersparnis von 10 bis
20% sei durchaus maglich.
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Reiner Schmid, Anwendungstechniker bei
Arburg: ,Das physikalische Schaumen eignet
sich fir Hochlelstungskunststoffe.”

titskontrolle: ,.Soll die Produktion tiber-
wacht und dokumentiert werden, ist dazu
das Mucell-Verfahren sehr gut geeignet.”
Davon profitierten beispielsweise Prazisions
teile. Physikalisch geschaumte Spritzgiefitei
le seien fur engste Bauraume pradestiniert:
Im Vergleich zu Kompakitteilen ist fur
Handschke ,die Verzugsminimierung einer
der entscheidenden Vorteile®, Jedoch gibt es
auch Optimierungbedarf: vor allem bei der
Oberflachenqualitat. Noch finde man weni-
ge geschaumte Spritzgiefiteile im Sichtbe-
reich von Produkten, bemerkt Arburg-Fach-
mann Schmid. ,,Das Verfahren hat sich bei
Anwendungen etabliert, bei denen die Ober-
fliche nicht im Mittelpunkt steht.”

Modifizierte Kunststoffe
helfen gegen Schlierenbildung

Jedoch gibt es Entwicklungen, um das zu
andern. So wurden laut Traut Kunststoffe fur
das Mucell-Verfahren so angepasst, dass die
oft typische Schlierenbildung auf den Bau-
teilenoberflachen vermieden wird. Bei mo-
difiziertem Polyamid und PBT seien die
Oberflachen geschaumter und kompakter
Spritzgiefteile nicht mehr zu unterscheiden.
Weitere Moglichkeiten zur Oberflichenver
besserung bieten dynamische Heizsysteme
fiir Werkzeuge, eine Verfahrenskombination
mit dem Folienhinterspritzen und ein nach-
folgendes Lackieren. ,Sie sind aber immer
mit einem Mehraufwand verbunden, der die
Vorteile des Verfahrens etwas reduziert”,
stellt Handschke fest: ,Es wire daber sehr
hilfreich, wenn man mit einfacheren Mitteln
zu guten Ergebnissen kame.” MM
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