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NAFTA-Markt der Compoundeure richtet sich neu aus

Wachstum und Erweiterung

Zwei neue AMI-Studien fassen
die jiingsten wirtschaftlichen
und strategischen Entwicklun-
gen des nordamerikanischen
Marktes der Compoundeure zu-
sammen. Insgesamt werden die
500 grobten Unternehmen der
NAFTA-Staaten erfasst. Das ge-
samte Marktvolumen betrigt
5,9 Mio. t.

Die Zahl der Fusionen, Uber-
nahmen und Neuinvestitionen
ist laut AMIin den letzten Jahren
zuriickgegangen. Einige Unter-
nehmen nutzen trotz der schwie-
rigen wirtschaftlichen Lage den-
noch die Gelegenheit, ihre Ge-
schiftsfelder zu erweitern und
strategisch_zu wachsen. so die
Studie  ,The Thermoplastic

N armrnasindtnn AMarkat .

Chem Polymer durch Teknor
Apex. Der Markt fiir Konzentrate
hat sich in den letzten Jahren
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AUTOMOBILBAU

Mannheim bleibt der Szenetreff der Automobilbran-
che. Mit 1100 Teilnehmern hatte die VDI-Tagung
~Kunststoffe im Automobilbau® wieder deutlich
mehr Zuspruch als im Problemjahr 2009. 7

LEICHTBAU

Das Symposium . Material Innovativ* in Augsburg

bot Werkstoffentwicklern und -verarbeitern eine
Plattform zur technologie- und brancheniibergrei- |
9

fenden Vernetzung,

SPARPOTENZIAL

O-Ringe mit Durchmessern bis zu 1.600 mm lassen
sich mit einer neu entwickelten Gummispritzgief-
maschine von Desma material-, energie- und zeit-
sparend herstellen.
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raumlich expandiert. Diese spe-
zielle Dynamik wird in der zwei-
ten Studie .Corporate perfor-

Zu den wichtigsten Verinderun-
gen zihlten beispielsweise die
Ubernahme des Geschiftsherei-
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SORTIMAT-INHABER
VERKAUFEN AN ATS

Die Sortimat Technology GmbH & Co.,
Winnenden, mit ihren dazugehdrigen
Tochiergesellschaften gibt ihre Ei-
genstandigkeit auf und wird Teil der
ATS Automation Tooling Systems Inc.
mit Sitz in Kanada. ATS ist weltweit
im Bereich des Sondermaschinen-
baus fur automatische Produktions-,
Montage- und Priifanlagen tétig. Sor-
timat ist Hersteller von voll- und teil-
automatisierten Montagesystemen
fiir die Medizin- und Pharmaindustrie
sowie von Zufilhrldsungen fiir die
Maschinenindustrie. Als Tochterge-
sellschaft von ATS will Sortimat das
strategische Geschaftsfeld Gesund-
heit/Pharma weiterausbauen. Der
Kauf steht derzeit noch unter Vorbe-
halt der Zustimmung des Bundeskar-
tellamtes.— Alle  Sortimat-Firmen-
standorte, alle Arbeitspldtze sowie

RHEIN CHEMIE:
20% UMSATZMINUS

Die Rhein Chemie Rheinau GmbH,
Mannheim, setzte im Jahr 2009
226 Mio. EUR um. Dies bedeutet ei-
nen Rickgang um rd. 20% gegen-
uber dem Vorjahr, als 281 Mio. EUR
zu Buche standen. Nach starken Ein-
briichen im ersten Halbjahr konnten
die Rickgange im zweiten Halbjahr,
insbesondere durch ein Anziehen der
Wirtschaft im asiatischen Raum, ge-
mildert werden.

ARKEMA: 172 MIO. EUR
VERLUST

Der franzosische Chemiekonzern Ar-
kema, Colombes, schloss das Jahr
2009 mit einem Minus von 172 Mio.
EUR ab. Im Vorjahr wurden noch
100 Mio. EUR Gewinn gemacht. Der
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VERBUNDWERKSTOFFE

Dieffenbacher setzt neue Ofentechnik von HK zum schonenden Erwarmen thermoplastischer Verbundwerkstoffen ein

Mit Umluft wirtschaftlich temperiert

Im neuen Umluftofen werden bis
zu 40 Halbzeuge gleichzeitig
durch zwei Kammern befordert
und dabei schonend durchwirmt

Bei der Heibumformung von
Halbzeugen wie Glasfasermat-
ten-Thermoplaste (GMT] oder
TwinTex zu Hochleistungs-
Werkstoffen setzt Dieffenbacher
als Anbieter hydraulischer Pres-
sensysteme und -anlagen auf
einen neuartigen Umluftofen
von HK Prézisionstechnik,
Oberndorf. Damit gelingt die
Vortemperierung ~ schonend,
gleichmabig und gradgenau. An-
wender profitieren gegeniiber
bisherigen Systemen von grébe-

rer Prozesssicherheit und weni-
ger Ausschuss, Kunden von hé-
herer Teilequalitat.
Glasmattenverstiarkte  Ther-
moplaste werden als Hochleis-
tungs-Werkstoffe in vielen Berei-
chen eingesetzt, in denen man
hohe Steifigkeit bei geringem
Gewicht erreichen will. .Vor al-
lem im Automobilbau, wo bei-
spielsweise  Ersatzradmulden,
Sitzschalen aber auch Karosse-
rieteile wie Heckklappen, StoB-
fanger oder Kotfliigel aus Kunst-
stoff gefertigt werden, sind die
Qualititsanforderungen hoch®,
erklart Xaver Maver, geschifts-
fithrender Gesellschafter der HK
Prazisionstechnik. Bei der Spe-
zialumformung der Kunststoffe
im HeiBverfahren ist die gleich-
méBige und punktgenaue Erhit-
zung und Durchwérmung von
Halbzeugen ein wichtiges Quali-
tatskriterium. Heinrich Ernst,
Prokurist und Leiter der Um-
formtechnik im Produktbereich
Kunststoffe bei Dieffenbacher,
erklart warum: ,Die Erhitzung
entscheidet nicht nur iber die
Prozesssicherheit und Wieder-
holgenauigkeit, sondern auch
iiber die Giite des Teils und den
Erfolg  nachfolgender  Pro-
zessschritte wie z.B. Klebever-
fahren.” Temperaturdifferenzen
im Halbzeug von nur + 1°C
innerhalb der Prozesstempera-
turen zwischen 200 und 250°C
bei bis zu 2 m breiten Werk-
stiicken erlauben eine hohe
Produktqualitit. Seit einiger
Zeit integriert der Anlagenbauer
die kompakten Umluftofen der
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bringen. Die Werkstiicke werden
mit einem Strom heiller Luft
quasi gefont. Die dabei entste-
henden Luftgeschwindigkeiten
von bis zu 20 m/s sind so hoch,
dass der Luftstrom z.T. die Glas-
fasern aus dem Halbzeug blast.
,Sie kénnen die Glasfasern an-
schlieBend am Boden zusam-
menkehren®, schildert Diplom-
Ingenieur Kurt Benz, Leiter
des Bereichs Umformung bei
Dieffenbacher. Dariiber hinaus
ist der Energiebedarf vieler sol-
cher Anlagen mit 600-700 kW
extrem hoch.

Dagegen stellt HK Prazisions-
technik das Konzept eines ge-
schlossenen Systems mit Pater-
nostertechnik. In dem Umluft-
ofen werden bis zu 40 Aufnah-
meroste, die wie Schubladen
aussehen, durch zwei Kammern
befordert. Sie konnen, je nach
Ausfithrung, GMT-Halbzeuge in
den Abmessungen 1.250 x 1.500
oder 1.250 x 2,000 mm aufneh-
men. In der ersten Kammer wer-
den die Platten rund 20 min
hochgeheizt. Dazu werden etwa
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wo im Abwirtsfahren die er-
reichte Temperatur gehalten und
die gewiinschte Endtemperatur
genau erreicht wird. Unten an-
gekommen kinnen die exakt auf
Prozesstemperatur erwarmten
Werkstiicke entnommen und der
Presse zugefithrt werden. Dies
kann mit einer Taktzeit von
25 s wahlweise iiber ein Forder-
band, mithilfe eines Handling-
systems, eines Roboters oder
manuell erfolgen. Der Gesamt-
energiebedarf betrigt nur etwa
90 kW. ,Unser Ofen hat einen
geringeren Anschlusswert als
die Energie, die bei anderen Ver-
fahren als heille Abwirme in die
Luft geblasen wird®, bringt es
Maver auf den Punkt.

Das gleichmabige Aufheizver-
fahren erhalt die mechanischen
Eigenschaften der PP-Matrix in

Im Automobilbau finden faserverstirkte Kunst-
stoffe verschiedenste Einsalzgebiete, von der
Ersatzradmulde bis zum Karosserieteil mit

hachsten Qualititsanforderungen

den Kunststoffen, die durch an-
dere Verfahren oftmals zerstort
wird. Bei den Folgeprozessen
kam es in der Vergangenheit
hiufig zu fehlerhaften Klebever-
bindungen. Sich auflésende
Heckklappen bei A-Klasse-Mo-
dellen von Mercedes-Benz. bei
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Ein schonend gleichmiBiges Aufheizverfahren im Umluftofen erhilt die
mechanischen Eigenschafien der PP-Matrix in Verbundwerkstoffen

Siemens SPS-Steuerung {iber-
wacht, welcher Rost wie lange
und an welcher Position im Ofen
war. So wird Riickverfolgbarkeit
fiir jedes Teil sichergestellt.

Der 1873 gegriindete Herstel-
ler hydraulischer Pressensvste-
men und -anlagen in den Berei-
chen SMC-, GMT-und LFT-Tech-

Geringe Temperaturdifferenzen
im Halbzeug von * 1°C selbst bei

2 m breiten Werkstiicken ermaglichen

nen an hochbelastbaren Stellen
60% sein, an anderen 20%. .Ge-
rade fiir diese mafigeschneider-
ten Prézisionsteile ist es beson-
ders wichtig, dass die Vorpro-
dukte schonend und gleichma-
big erhitzt und durchwarmt
sind", betont Benz. Im hauseige-
nen Technikum am Stammsitz in



Dieffenbacher agiert weltweit als
Hersteller hydraulischer Pressen-
systeme und -anlagen fiir SMC-,
GMT- und LFT-Verarbeitung

wren Zwiscien ZUU una Zou'u
bei bis zu 2 m breiten Werk-
stiicken erlauben eine hohe
Produktqualitit. Seit einiger
Zeit integriert der Anlagenbauer
die kompakten Umluftafen der
Schwarzwialder in die Anlagen
fiir seine Kunden.
Herkommliche Temperiersys-
teme erwdrmen die Halbzeuge
auf horizontal laufenden Band-
anlagen mit Infrarottechnik, wo
entsprechende Warmediisen die
Temperatur von oben ins Teil

AUSIUArUNg, vl 1-Halbzeuge m
den Abmessungen 1.250 x 1.500
oder 1.250 x 2.000 mm aufneh-
men. In der ersten Kammer wer-
den die Platten rund 20 min
hochgeheizt. Dazu werden etwa
zwei Drittel der Gesamtenergie
verwendet. Wahrend dieses Auf-
heizprozesses fahren die Platten
Stufe Fir Stufe, wie in einem Pa-
ternoster, nach oben. Am oberen
Punkt der Kammer angekom-
men. werden die Vorprodukte in
die zweite Kammer iibergeben,

MaBgeschneiderte Kunstharz-Mischanlagen fiir das Resin Transfer Molding

Frequenzgeregelt in die Faser

Fiir die Produktion groBer und
hoch belastbarer Kunststoff-
Formteile gilt das Resin Transfer
Molding [RTM) als Schliisselver-
fahren. Karosserie-Tuner; Boots-
bauer und Windfliigel-Hersteller
nutzen diese Injektionstechnik
zur Fertigung von glas- oder koh-
lefaserverstarkten Bauteilen.
Bei der mitunter auch als
Spritzpressen bezeichneten Me-
thode wird ein fliissiges Reak-
tionsharz in ein zuvor mit Faser-

matten [(Prewovens, Preforms)
ausgekleidetes Formwerkzeug
gepumpt. Unter einem Druck
von bis zu 30 bar durchtrénkt das
Harz die eingelegte Matrix im
geschlossenen und temperierten
Formwerkzeug. Auf diese Weise
lassen sich groBflachige und
hochfeste Kunststoffteile ferti-
gen, wie sie beispielsweise bei
der Herstellung von Windkraft-
rotoren, Schiffsriimpfen, Flug-
zeugfliigeln oder auch automo-
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bilen Karosserie-Bauteilen be-
notigt werden.

Eine Schliisselrolle beim RTM
spielt die ebenso genaue wie
wirtschaftliche Verarbeitung der
verwendeten Reaktionsharze.
Der Spezialist fir Zwei- und
Mehrkomponenten-Dosier- und
Mischanlagen Tartler, mit Sitzim
hessischen Liitzelbach, hat mit
der Nodopur VS AR eine inno-
vative Komplettlosung auf dem
Markt. Dabei handelt es sich um
ein modulares Zwei- oder Mehr-
komponenten-System fiir das
vollautomatisierte Mischen und
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wird. bel den roligeprozessen
kam es in der Vergangenheit
hiufig zu fehlerhaften Klebever-
bindungen. Sich auflosende
Heckklappen bei A-Klasse-Mo-
dellen von Mercedes-Benz, bei
denen die Halbzeuge nach dem
Aufheizen  Temperaturunter-

schiede bis zu 50°C aufwiesen,
zeugten von dieser Problematik.
Die zwei Kammern des neuen
Umluftofens werden getrennt
voneinander geregelt und tiber-
wacht. Eine eigenprogrammierte

Dosieren von Polyurethan- und
Epoxidharzen. Ausgeriistet mit
einer Siemens-SPS, frequenzge-

Wirtschaft-
liche Verar-
beitung der
Reaktionshar-
ze: modulares
Nodopur V§
AR-System
fiir das voll-
automalisier-
te Mischen
und Dosieren
von Polyure-
than- und
Epoxidharzen

Geringe Temperaturdifferenzen
im Halbzeug von * 1°C selbst bei

2 m breiten Werkstiicken ermaglichen

hohe Qualitét

nologie bietet auch Pressen und
Verfahren fiir so genannte Tay-
lored Parts an. Bei diesen Teilen
ist der Glasfaseranteil je nach Be-
lastungsprofil des Endprodukts
unterschiedlich hoch. Das kén-

regelten Dosierpumpen und
Mischkdpfen sowie einer stufen-
losen Volumenstrom-Regelung
bringt es die Anlage auf einen
AusstoD von bis zu 50 | Kunst-
harz /min. Mit einer integrierten
Nachfiillstation ist die Anlage fiir
die Verarbeitung grofer Volu-
men flissiger Reaktionsharze
konzipiert.

Je nach Bedarfslage und Spe-
zialgebiet wird die Nodopur VS
AR kundengerecht konfiguriert.
Dabei sind Mischungsverhalt-
nisse von 100:10 bis 10:100 rea-
lisierbar, die Leistungswerte fiir
den AusstoD lassen sich modifi-
zieren. Ein Beispiel fiir eine sol-
che kundenorientiert ausgelegte
Anlage ist die Nodopur VS AR

Eppingen werden solche Verfah-
ren entwickelt und Interessen-
ten demonstriert.

www.dieffenbacher.de
www.hk-prt.de

In kundengerechter Konfigura-
tion sind Mischungsverhiltnisse
von 100:10 bis 10:100 realisier-
bar, der AusstoB kann bis zu
50 | Kunstharz/min erreichen

Grande mit Kapazititen von
1.500 | Harz und 600 1 Harter
sowie einem AusstoB von bis zu
26 1/min. Diese Anlage zeich-
net sich durch eine selbstgere-
gelte Mischungsverhiltnis- und
AusstoBkontrolle sowie eine in-
tegrierte  Rezepturverwaltung
aus.

Bei groBeren Anwendungen
wie sie etwa im Windfliigel- oder
Bootsbau anzutreffen sind, lasst
sich die Systemldsung auch mit
der Vakuuminjektion kombinie-
ren. Und wie bei allen Tartler-
Anlagen., so arbeitet auch in der
Nodopur VS AR als zentrale Sys-
temkomponente ein rotierender
Statikmischer mit Drehzahl-Re-
gelung. Diese Eigenentwicklung
des hessischen Anlagenbauers
ermdglicht hohe Drehzahlen fiir
ein optimales Vermischen der
Komponenten und verfiigt iiber
Aussteifungen an den Mischele-
menten, die deren Standzeit ver-
langern.

www.tartler.com



