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Glasverstirkte Kunststoffe rationeller herstellen

Gespruhte Vielfalt

Das Polyurethan-Spriihsystem Multitec Short Fiber
Spraying stellt eine zukunftstrachtige Alternative fiir
das Herstellen von Formteilen aus glasfaserverstark-
ten Kunststoffen (GfK) dar. Hierbei handelt es sich um
ein schnell aushartendes, mehrkomponentiges PUR-
System, das bei Raumtemperatur in eine offene Form
gespriiht wird. Das Mischungsverhaltnis der einzelnen
Komponenten ist variierbar. Hierdurch lassen sich
Reaktivitdten und Materialeigenschaften je nach
Applikation individuell einstellen. Das Reaktions-
gemisch, bestehend aus einer Isocyanat- und mehreren
Polyol-Komponenten, bendtigt nur wenige Minuten
fiir das Aushdrten. Danach kann das Formteil sofort
entformt werden. Nachtempern ist nicht erforderlich.

Produktionsverfahren hat das Multi-

tec Short Fiber Spraying System
durch eine geringe Zahl von Arbeits-
schritten und kurze Zykluszeiten kla-
re wirtschaftliche Vorteile. Durch den
Verzicht auf Lésemittel und eine deut-
liche Verringerung des Energiebedarfs
aufgrund des Wegfalls der Temperung
gewahrt das System auch einen 6ko-
logischen Vorsprung.
Diese entscheidenden Vorteile hat die
RLE International GmbH, Overath,
Spezialist fur die gesamte Prozess-
kette der Fahrzeugentwicklung, er-
kannt. lhr Innovations-Center hat
sich in enger partnerschaftlicher Zu-
sammenarbeit mit Bayer Material-
Science auf die Anwendung des
Multitec Short Fiber Spraying Sys-
tems (MSFS) fokussiert.
Die Formteileigenschaften lassen sich
somit kunden- und anwendungsspezi-
fisch variieren, und es kbnnen z. B. ganz
individuell Schichten mit und ohne
Glasfasern, kompakt oder geschaumt
hergestellt werden. Auf dieser Basis hat
RLE z.B. Kofferraumschalen und Kot-
fligel far ein Trike von Rewaco ent-
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wickelt. Bei diesen Kunststoffform-
teilen fir diese dreiradrigen Motorrader
kommt es vor allem auf hohe Steifig-
keit und Zugfestigkeit der Bauteile an.
Beide Anforderungen werden mit
MSFS zufriedenstellend erflllt. Die
Kombination des PUR-Spriihsystems
mit Glasfasern sorgt fir die erforderli-
che Steifigkeit und Zugfestigkeit der
Bauteile. Bedingt durch die hohe Ober-
flachenqualitat der Formteile kann ein
glanzender Eindruck auch ohne auf-
wandige Aufbereitungsschritte durch
Lackieren erzielt werden.

Wenn Lackieren erwiinscht ist, bietet
sich das Beschichten nach dem sog.
In-Mould-Coating-Verfahren an. Im
Gegensatz zum nachtraglichen kon-
ventionellen Lackieren wird die Be-
schichtung als Erstes in die Form ge-
spriiht, d. h. vor dem Auftrag des Mul-
titec Short Fiber Spraying Systems,
mit dem sich der Lack dann von selbst
verbindet. Alternativ kann auch ein
PUR-Gelcoat verwendet werden. Da-
durch lasst sich der nachtréagliche
Lackiervorgang einsparen und somit
die Fertigung gerade individueller
Kleinserien wirtschaftlich gestalten.
Das PUR-Spriihsystem eignet sich
auch gut flr die Verarbeitung mittels
Roboter. Dadurch werden niedrige Zy-
kluszeiten und eine gute Reproduzier-
barkeit der Fertigung ermdglicht.

Ideal fiir hochwertige
grossflachige Formteile

Im Markt besteht schon seit langem
eine grosse Nachfrage nach Werkstof-
fen, mit denen sich grossformatige
und dennoch stabile Formteile ferti-
gen lassen, ohne die Nachteile der
klassischen GFK-Technik in Kauf neh-
men zu missen (Styroldampfe, lange
Entformzeiten, nachtempern notwen-
dig usw.). Das Verfahren unterscheidet
sich in folgenden wesentlichen Punk-

Kofferraumschalen und Kotfliigel eines Trikes (Rewaco).
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Riickseitige Badewannenverstarkung nach dem
Hennecke-MProTec-Verfahren bei der DECS
Kunststoff- und Gerdtetechnik GmbH.

ten von der herkémmlichen GFK-Ver-
arbeitung: Formteile entstehen hier,
indem ein niedrigviskoses, schnell
aushéartendes Polyurethan bei Raum-
temperatur in eine offene Form ge-
spriht wird. Dabei kdnnen, wie das
Beispiel des 150 x 70 cm messenden
Kotfliigels des polnischen Landfahr-
zeugherstellers Pronar zeigt, auch
komplexe Geometrien mit betracht-
lichen Krimmungen und Hinter-
schneidungen gefertigt werden. Die in
der herkdmmlichen GFK-Fertigung
eingesetzten Formen lassen sich in
der Regel weiterverwenden.

Um die gewiinschten physikalischen
Eigenschaften zu erreichen, sind we-
der Weichmacher noch Lésemittel er-
forderlich. Die Formteileigenschaften
lassen sich dadurch variieren, indem
man mit einem Spriihroboter unter-
schiedliche Kombinationen aus mas-
siven und geschaumten Schichten
anwendet. Dariiber hinaus erméglicht
der Einsatz von Glasfasern eine wei-
tere Verbesserung der mechanischen
Eigenschaften. Das hohe Eigen-
schaftsniveau wird zudem unmittel-
bar nach Aushéarten des Gemischs er-
reicht. Je nach Zusammensetzung
des Reaktionsgemischs aus einem
Isocyanat und zwei aufeinander abge-
stimmten Polyolen werden dafir le-
diglich drei bis fiinf Minuten benétigt.
Tempern ist nicht erforderlich. Ein
weiterer wichtiger Vorteil von Multitec
ist, dass diese flexible Sprithtechno-
logie auch den Einsatz von Robotern
erlaubt.

Die Dichte des Materials kann durch
Zudosieren von Sprihluft oder Zuga-
be von speziellen Additiven als Treib-
mittel in einem grossen Bereich vari-
iert werden. Auf diese Weise lasst sich
z.B. sogar der Lackierschritt sparen,
indem man die Form vor dem Eintrag
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mit einem in seiner Reaktivitat auf
das System abgestimmten PUR-Gel-
coat beschichtet.

Mit Verstarkung

unter die Dusche

Auch fir die Stabilisierung von Bade-
wannen und Duschtassen wird das
MSFS-System eingesetzt und ergénzt
das vorhandene Spektrum fillstoff-
haltiger ~ Verstérkungsmaterialien.
Aufgrund der Glasfaser-Verstarkung
vermag Multitec die Formstabilitat
dauerhaft sicherzustellen. Eine inte-
ressante Anwendung erfahrt das
neue System z.B. in hinterspriihten
Duscholux-Duschtassen. Diese mis-
sen auch unter hoher Punktbelastung
formstabil sein, vor allem bei Erwar-
mung. Um diese Stabilitat zu gewéhr-
leisten, setzen viele Hersteller jedoch
immer noch auf das aufwandige
Handlaminieren von GFK-Polyestern,
die als Loésemittel und Reaktions-
komponente Styrol erfordern. Im Fall
der Duscholux-Duschtassen resultie-
ren die hervorragenden Materialeigen-
schaften der Multitec-Beschichtung
auf dem Zusatz von Glasfasern, die
dem PUR-Sprihstrahl unmittelbar
nach Verlassen des Sprithkopfs
zudosiert werden. Damit lasst sich
eine hochwertige Duschtasse bis zu
finfmal schneller produzieren als
nach der konventionellen manuellen
Methode, dem GFK-Handlaminieren.

MProTec - Technologie
fiir das neue
PUR-Spriihsystem

Unter der Bezeichnung MProTec (Mul-
titec Processing Technology) bietet
die Bayer MaterialScience AG-Tochter
Hennecke GmbH eine neue PUR-
Sprithtechnologie fiir grossere Form-
teile bzw. kleinere Stiickzahlen an,
bei der nur eine Formhalfte benétigt
wird. Bei der Verarbeitung von Multi-
tec nach dem MProTec-Verfahren wer-
den geschnittene Langglasfasern zu-
sammen mit dem PUR-Gemisch in
eine offene Form eingetragen. Der
Auftrag des PUR-Gemischs erfolgt in
mehreren Schichten — kompakt oder
geschaumt und wahlweise verstarkt
oder unverstarkt. Anschliessend har-
tet das Rohstoffsystem in der offenen
Form bei Raumtemperatur in mode-
raten Formzeiten aus.

Durch den schichtweisen Sprihauf-
trag in die offene Form und das Aus-

harten an der Luft ist lediglich eine
Formhalfte erforderlich, die aufgrund
der geringen mechanischen und ther-
mischen Belastungen aus Kunststoff
bestehen kann. Folglich entféllt auch
die Notwendigkeit eines Formen-
tragers. Dies macht MProTec flr gros-
sere Formteile und/oder kleinere bis
mittlere Stiickzahlen besonders in-
teressant, weil sich die Investitions-
kosten erheblich reduzieren.

Das neue Sprithsystem lasst sich mit
vielfaltigen Technologien fir das
Oberflachenfinish kombinieren —vom
klassischen Lackieren bis hin zu
hinterspritzten Gelcoats (In-Mould-
Coating) oder Thermoplastfolien.

Im Gegensatz zu GFK-verstarkten
Systemen auf der Basis von ungesat-
tigten Polyestern (UP) und Epoxid-
harzen kommt Multitec ohne Einsatz
von Lésemitteln aus. Dies fallt nicht
nur aus Kostengriinden ins Gewicht.
Erst kirzlich wurden die zulassigen
Emissionswerte am Arbeitsplatz per
Gesetz gesenkt.

Fertigung nach Mass

Beim MProTec-Verfahren wird zu-
nachst das Werkzeug eingetrennt. An-
schliessend erfolgt der direkte Mehr-
schicht-Spriithauftrag in die offene
Form, der je nach Anwendungsfall be-
liebig gestaltet werden kann — Schich-
ten kompakt oder geschaumt, mit
oder ohne Verstéarkungsfasern. Zudem
lassen sich durch gezielten Schicht-
aufbau aussergewohnlich gute Ober-
flacheneigenschaften erzielen. Nach
dem Ausharten wird das Teil der Form
entnommen. Wahlweise kann vor dem
Sprithauftrag ein Gelcoat eingebracht
oder eine Oberflachenfolie eingelegt

Versteifungsrippe auf einem CompurTec-Bauteil,
erzeugt durch lokalen Einsatz des FipurTec-
Verfahrens.



PUR-Vertzilung - Spriabiguealital

Effektive Bahnbrelte

Epriihbreite = Bahnbroita + 2 = Randscharfe

werden, sodass der Eintrennvorgang
vollig entfallt.

Besondere  verfahrenstechnische
Merkmale sind Faserlangen von 5 bis
12,5 mm bei Faseranteilen von 10 bis
25% sowie ein sehr gleichmassiger
und reproduzierbarer Materialauftrag.
Mit MProTec sind Dicken der Einzel-
schichten von <1 mm realisierbar.
Selbst schrage Flachen lassen sich
ohne abzulaufen besprithen. Durch
Robotereinsatz lasst sich der Spriih-
prozess automatisieren. Ein Anwen-
dungsschwerpunkt von MProTec ist
die Substitution klassischer GFK-
Formteile in Form von Faserspriihen.

PUR - Composite Spray
Moulding (PUR-CSM)
MProTec ist die neueste von ver-
schiedenen PUR-Spriihtechniken,
die Hennecke unter dem Oberbegriff
PUR-CSM anbietet — abgeleitet von
Composite fir faserverstarkte Bau-
oder Formteile aus gefiillten PUR-
Systemen und Spray Moulding als
Kernelement der Verarbeitung. Dazu
gehoren FipurTec, NafpurTec und
CompurTec - Verfahren, die sich
schon seit langerem in der Praxis
durchgesetzt haben.

Die Kombination unterschiedlicher
PUR-CSM-Technologien ist moglich,
weil alle Verfahren auf ein und dem-
selben Maschinenkonzept beruhen.
Wichtigster Baustein ist die Hennecke-
Sprihtechnologie, die durch betriebs-
punktspezifische Sprihdiisen-Kenn-
linien definiert ist. Diese enthalten
die effektive Spriihbreite als Funktion
der Austragsleistung und des Sprih-
abstandes — eine entscheidende Vor-
aussetzung zur Auswahl der geeigne-

Schematische Darstellung der Auslegung eines Spriihprozesses.

ten Spriihdiise sowie zur Bestimmung
der richtigen Austragsleistung und
des Spriihabstandes. Hieraus folgt: Je
nach Anwendung lasst sich das
Spriihbild exakt und konkret planen.
Das typische glockenférmige Spriih-
bild mit abnehmender PUR-Masse-
verteilung zu den Randern hin ist
wiederum Grundlage dafir, dass bei
der Auslegung des Spriihprozesses
die Bahnen mit einem definierten
Uberlappungsbereich zusammenge-
flgt werden kénnen, und dies ohne
lokale PUR-Massenanhaufungen. Die
Gute der Masseverteilung ist tiber den
Bahnabstand regulierbar. Schon eine
geringfligige Verkleinerung der Bahn-
breite reicht aus, um die Sprihqualitat
an gehobene Bauteilanspriiche an-
zupassen. Beide Parameter — Spriih-
disen-Kennlinien und charakteristi-
sches Sprihprofil —sind die Basis fiir
eine prazise Auslegung des Spriih-
prozesses sowie eine sehr gleichmas-
sige PUR-Verteilung mit Flachen-
gewichtsschwankungen von z.B.
unter 10%.

Die Austragsleistung der Spriihdiisen
kann auch bei laufender Produktion
variiert werden — von lokal gezielt bis
grossflachig. Da die Sprithdlse nicht
von Schuss zu Schuss gereinigt wer-
den muss, halt sich der Wartungs-
aufwand deutlich in Grenzen.
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