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Es miindet immer
ins People-Business

Messen und Fachveranstaltungen sind wie-
der ,en vogue” und das ISGATEC-Team hat
sich im ersten Halbjahr auf mehreren Veran-
staltungen ,umgesehen” - einerseits, um
mehr Uber aktuelle und zukiinftige Themen
sowie die allgemeine Stimmung zu erfahren.
Andererseits ist es auch spannend zu sehen,
wie sich Veranstaltungsformate entwickeln.
Dabei haben wir mit unserer Dichten. Kleben.
Polymer.-Brille natirlich immer einen beson-
deren Blickwinkel.

»Wenn alles unsicher ist,
wird Vertrauen in Ideen,
Lasungen und Menschen,
die sie gemeinsam
umsetzen, immer wichtiger.
Veranstaltungen kdnnen
hier ein Katalysator sein.”
— Holger Best, Content
Manager, ISGATEC GmbH
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Was ist uns aufgefallen? Trendthemen gibt es
geniligend. Das waren z.B. die Digitalisierung
in allen Bereichen, die Nachhaltigkeit auf
dem Weg vom Trend zu einem ,normalen”
Thema, der Umgang mit Regulierungen wie
PFAS. Hier gibt es aktuell zwei Lager: die ,Ak-
tiven”, die proaktiv Zukunft gestalten und
die ,Fatalisten”, die abwarten und hoffen.
Vermehrt sind auch Kompetenzbiindelun-
gen durch Aufkaufe und Kooperationen in
Netzwerken festzustellen. Das Motto ist viel-
fach “alles aus einer Hand". Allerdings entwi-
ckelt sich das alles gerade unter schwer kal-
kulierbaren Rahmenbedingungen. Daraus
resultiert an vielen Stellen Unsicherheit und
Zuriickhaltung. Wir sind es im B2B-Bereich
gewohnt, zu planen und miissen uns jetzt of-
fenbar daran gewdhnen, dass vieles nicht
oder nur sehr unsicher planbar ist. Fir pla-
nungsfokussierte Unternehmen ist das eine
Herausforderung — zumal momentan offen
ist, ob wir die gewohnte Planbarkeit tber-
haupt zurtickbekommen werden. Wenn ich
die letzten Jahre, die gepragt waren von Co-
rona-Pandemie und vielen (geplanten) Ver-
anderungen in unserer Industriegesellschaft
Revue passieren lasse, fallt es mir aktuell
schwer, an ,Planbarkeit” zu glauben. Fiir mich
fuhlt sich vieles eher nach Versuchslabor an -
was per se nicht schlecht sein muss.

DICHT!digital: Hier finden Sie weitere
Anwendungen und Produktinformationen

Doch zuriick zu den Veranstaltungen: Die
Veranstaltenden und Besucher:innen sind
froh, die Einschrankungen der Corana-Zeit
hinter sich gelassen zu haben, und die Veran-
staltungen ,funktionieren” eigentlich wie fri-
her. Es gibt klassische grof3e Messen, auf de-
nen die Dichten. Kleben. Polymer.-Themen
um Wahrnehmung kdmpfen. Allerdings muss
man auch sagen, dass Dichtungsthemen auf
der Achema umfangreich und gut vertreten
waren. Community-Veranstaltungen (ich
nenne sie mal so) wie die DKT oder die Bre-
mer Klebtage fiihlen sich mit ihrem stéarkeren
Netzwerk-Charakter besser und zeitgemaRer
an. Denn bei steigenden Herausforderungen,
immer komplexeren Losungsansatzen und
technischen Hilfsmittel ist und bleibt unser
Dichten. Kleben. Polymer.-Bereich absehbar
ein People-Business. Und hier spielt Vertrau-
en auf unterschiedlichsten Ebenen eine zen-
trale Rolle — Vertrauen in Ideen, Vertrauen in
fachliche Kompetenz, Vertrauen in Menschen,
die Projekte realisieren und dabei Neuland
betreten oder auch mal gemeinsam auf die
Nase fallen, etc. Das Vertrauen in eine Kl
kommt vielleicht auch mal, warten wir es ab.

Veranstaltungen kdnnen ein vertrauensbil-
dender Rahmen sein, denn sie bringen Men-
schen zusammen, die dhnliche oder gleiche
Themen beschéftigen. Das macht sie heute so
relevant — denn in unsicheren Zeiten wird ein
vertrauensbildender Austausch immer wichti-
ger. Einige Veranstaltungstypen tragen dem
mehr Rechnung als andere - vor diesem Hin-
tergrund wiirde man sich z.B. bei Messen eine
Entwicklung weg von mehrheitlicher Produkt-
und Leistungsprasentation hin zu mehr Inter-
aktion wiinschen. Denn das ist uns aufgefal-
len - im Kern geht es immer um Vertrauen.

Deshalb arbeiten wir mit unseren Prasenzver-
anstaltungen wie der Engineering-Summit
am 11. und 12. November 2024 oder dem 4.
O-Ring Forum 2025 ,The next level bei stati-
schen Elastomerdichtungen” an Formaten,
bei denen sich die aufgezeigten Fachimpulse
und der vertrauensvolle Austausch unter
Gleichgesinnten zusammen entfalten kénnen.

DICHT!digital: Weitere innovative Losungen
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Hochleistungs-
Kunststoffe
fiir e-Mobility.

Konsequente Weiterentwicklung der Radial-
wellendichtring Produktfamilie ElroSeal™.
Ausgelegt fiir hohe Rotations-Bewegungen von
tiber 100 m/s erfiillen sie zuverldssig hohe
Anforderungen an die Leckagesicherheit, Driicke,
Temperaturen, Drehzahlen und Trockenlauf.

Beschleunigen Sie mit uns in die Zukunft

HYDROGEN
Technology
AN PO

Besuchen Sie uns auf der
Hydrogen Technology
Expo in Hamburg
23.-24. Oktober 2024
Halle A3, Stand C25

ElroSeal™
Radialwellendichtring -
auch elektrisch
ableitend

automotive@elringklinger.com
Fon +49 7142 583-192
www.ek-kt.de/elroseal

elringklinger

Kunststofftechnik
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Dr. Kathrin Hein - neue
Vorstandsvorsitzende des IVK
(Bild: Privat)

Neue IVK-Vorstandsvorsitzende -
Auf der Mitgliederversammlung

des Industrieverbands Klebstoffe

elV. (IVK), wurde Dr. Kathrin Hein

ohne Gegenstimmen zur neuen

Vorstandsvorsitzenden des Verbands gewdhlt. Sie folgt auf

Dr. Boris Tasche, der dieses Amt nach 14 Jahren abgibt und in

den Ruhestand tritt.

DICHT!digital: Zur Meldung

Vielfdltige DKT 2024 - Mit dem Besuch von mehr als 5.400 Per-
sonen ging Anfang Juli die viertdgige Deutsche Kautschuk-
Tagung (DKT) zu Ende. Die Hélfte der Konferenz-Teilnehmen-
den und Messe-Besucher:innen kam aus dem Ausland -
insgesamt aus 62 Landern.

DICHT!digital: Zur Meldung

www.dosieren.de

VIEWEGD)
beql.l e—I“ " simply dispensing

Jutzt alle WEWEG-BE‘STSELLER
auf sinem Blick!

’ www.dosieren.de

Der Online-Shop fir

Albert Schmid hat in den vergangenen
15 Jahren den Bereich Dichtungs-
systeme von RAMPF Advanced
Polymers geleitet

(Bild: RAMPF Holding GmbH & Co. KG)

Neue Geschiftsfiihrung bei Rampf
Production Systems - Albert
Schmid ist zum neuen Geschafts-
flhrer von RAMPF Production
Systems ernannt worden. Er folgt auf Ridiger Brockmann
und Stefan Huber, die den internationalen Anbieter von Pro-
duktionssystemen mit integrierter Dosiertechnik zuvor in ei-
ner Doppelspitze gefiihrt hatten.

DICHT!digital: Zur Meldung

DICHT!digital: Zum Lésungspartner

Gluetec Group investiert in neue Geschéftsfelder - Zum
12.06.2024 hat die Gluetec Group das Osterreichische Traditi-
onsunternehmen LABU Hygiene GmbH, inkl. des Produkti-
onsstandorts Laboratorium Buchrucker Hygiene GmbH,
ibernommen.

DICHT!digital: Zur Meldung

DICHT!digital: Zum Losungspartner

Tobias Baur war lange Zeit fiir die
Trumpf-Gruppe tétig, zuletzt als
Director Global Sales and Marketing
und bringt langjdhrige Vertrieb
fahrung mit

(Bild: Fotografie Schielberg)

Neuer Geschiftsfiihrer bei Arburg
} - Zum September 2024 (ber-
nimmt Tobias Baur die Leitung
des Geschaftsfiihrungsbereichs
Vertrieb und After Sales. Er tritt die Nachfolge von Gerhard
Bohm an, der in den Ruhestand gehen wird.

DICHT!digital: Zur Meldung

Ruderer iibernimmt Vertrieb des Kimmerling-Klebstoffportfo-
lios - Daxberger-Schwall, u.a. Handler fiir die hochwertigen
Kleb- und Dichtstoffe von Kbmmerling, hat das gesamte
Kommerling-Portfolio, inkl. Kundenstamm, zum 01.07.2024
an die Ruderer Klebetechnik GmbH lbergeben.

DICHT!digital: Zur Meldung

DICHT!digital: Zum Losungspartner

Verbra UChsmateriaI & Zu behér DICHT!digital: PFAS-frei beschichten. Erfahren Sie mehr zur Lésung

bequem - einfach - schnell! DICHT!digital: Zum Lésungspartner
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Gesetze und Verordnungen werden i.d.R.
nach zahlreichen, mehr oder weniger allum-
fassenden Debatten und Diskussionen ver-
abschiedet und in Kraft gesetzt. Da unsere
Gesetze sowohl in Deutschland als auch in
der europaischen Gemeinschaft verabschie-
det werden, mussen diese Regelungen zu-
dem oft aufeinander abgestimmt werden.

Was ein Gesetz bzw. eine Verordnung in der
Praxis bewirken, bzw. welche Kréfte sie in po-
sitiver oder negativer Hinsicht (im Sinne des
Gesetzes ) entfalten, ist oft nicht absehbar
oder kommt bei Diskussionen zu kurz. Wenn
der Gesetzgeber nachtraglich zu der Ein-
schatzung kommt, dass das Gesetz bzw. die
Verordnung nicht sinnvoll ist oder modifi-
ziert werden sollte, haben die Regelungen
im Markt dann oft schon eine Eigendynamik
entwickelt. Die heute vielfach kritisierte
mangelnde Weitsicht der Politik kommt ei-
nem mit Blick aus der Praxis dann schon mal
wie ein Flipperspiel vor. Gesetze bzw. Verord-
nungen zu verabschieden und sie dann z.B.
nach sechs Monaten zu widerrufen oder aus-
zusetzen, funktioniert nicht. Denn ab dem
Zeitpunkt des Inkrafttretens wird der Markt
tatig und die Unternehmen entwickeln eine
Eigendynamik, die schwer zu bremsen und
deren Dynamik ebenso schwer zu kanalisie-
ren ist. Ein Beispiel: Das EU-Lieferkettenge-
setz (LkSG), das mit einem enormen Verwal-
tungsaufwand verbunden ist, hat dazu ge-
fuhrt, dass Unternehmen Mitarbeiter:innen
eingestellt haben, die sich ausschlieBlich mit
der Bewiltigung der daraus resultierenden
administrativen Aufgaben beschéftigen
missen — oder besser: sollten. Denn nun
wurde der Zeitpunkt des Inkrafttretens ver-
schoben und die Unternehmensgrofle, ab
der die Norm gilt, heraufgesetzt. Was ma-
chen diese Mitarbeiter:innen in den Unter-
nehmen jetzt? Die Unternehmen werden sie
wohl kaum wieder entlassen - Stichwort
Fachkraftemangel - aber sie missen jetzt

auch Aufgaben finden, die die hoheren Per-
sonalkosten rechtfertigen.

(Eigen-)Dynamikist zwar R
wichtig, aber auch hier ik

macht die Dosierung das
Gift. Die Politik unter-
schdtzt das zunehmend.”
— Karl-Friedrich Berger

Ein weiteres Beispiel: Mit Beginn der Diskus-
sion um das generelle Verbot der Produktion
und der Verwendung von PFAS ( Per- und po-
lyfluorierte Alkylverbindungen. Sie umfas-
sen Uber 10.000 Substanzen) waren sich die
politischen Entscheidungstrager sicher nicht
bewusst, welche Auswirkungen eine solche
Diskussion auf die gesamte Wirtschaft hat.
Die Folge: Einige Hersteller von PFAS-halti-
gen Produkten haben sich entschieden, die
Produktion zu verlagern. Unternehmen, die
Dichtungen aus PFAS-haltigen Werkstoffen
einsetzen, wollen das Thema - ungeachtet
des Ausgangs - vom Tisch haben und for-
dern Alternativen von ihren Lieferanten.
Auch sind die Preise, z.B. einiger FFKM-Pro-
dukte, bereits drastisch gestiegen. Bei die-
sem Thema und seinen Auswirkungen auf
europaische Schlisselindustrien und auf ak-
tuelle Trends beim Umbau unserer Industrie-
gesellschaft konnte ich keinerlei politische
Weitsicht erkennen. Vielmehr scheint es so,
dass viele Industrien zum Spielball hochst
unterschiedlicher Interessen geworden sind.
Und es ist wie beim Flipperspielen - die
Spielbélle entwickeln teilweise eine erheb-
liche Dynamik.

Auch hinsichtlich der EUDR (Verordnung fur
entwaldungsfreie Produkte) wird der Schuss
nach hinten losgehen. Mit dieser Verord-
nung werden keineswegs wilde Rodungen

verhindert, sondern nur erneut ein ,adminis-
tratives Monster” aufgezogen, das von Un-
ternehmern ohne jedweden Nutzen ,zu fit-
tern ist”. Auch hier vermute ich politisches
Unwissen — z.B. liber die Gewinnung von Na-
turkautschuk. Hier zur Einordnung: Die Bau-
me dirfen erst nach sechs Jahren erstmals
angezapft werden. Die Nutzungsdauer liegt
bei ca. 25 bei 30 Jahren. Der Latex - die Basis
des Naturkautschuks - wird durch Einschnei-
den der Baumrinde und durch das sich an-
schlieBende Auffangen der austretenden La-
texmilch gewonnen. Die Tropfdauer betragt
ca. drei Stunden, danach verschlie3t sich der
Schnitt wieder von selbst. Dabei werden pro
Baum ca. 100 ml Latex mit einem Kautschuk-
anteil von ca. 25-40% gewonnen. Die Baume
dirfen nur jeden zweiten Tag angeschnitten
werden. Der durchschnittliche Ertrag/Baum/
Jahr liegt bei 5 kg. Aus welchem Grund soll-
ten diese Baumplantagen gerodet werden?
Ist der Ertrag der Gewinnung inzwischen im
Vergleich zu anderen Bodennutzungen so
gering? Die Folge, allein schon dieser Diskus-
sion wird sein, dass man sinnvolle L6sungen
im technischen Bereich — wo es z.B. auf die
Ruckfederung, Zugfestigkeit, Schwingungs-
dampfung etc. — nur noch dann auf Basis von
Naturkautschuk anbieten wird, wenn grof3e
Nachfragemengen dahinterstehen, denn der
administrative Aufwand bei kleinen Mengen
wird nie in Relation zu einem adaquaten
Stuckpreis liegen.

Kurzum, wenn Gesetze und Verordnungen
verabschiedet werden, sollten Gesetzge-
bende wissen, um was es geht und die Fol-
gen realistisch abschétzen kénnen. Wenn
eine solche Abschdtzung nicht gelingt,
muss halt weiter beraten werden. Zu glau-
ben, dass man mal einen Vorsto3 machen
kann und dann die Folgen wieder einfangt,
halte ich fiir naiv. Jeder der schon mal Flip-
per gespielt hat, weil, wie schwer das unter
Umstanden ist.

Bild: AdobeStock_alex
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DICHT!digital: Sie haben Fragen zu
diesem Summit? Schreiben Sie uns!
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Warum Sie beim Engineering Summit nicht fehlen diirfen! Event-Partner:

Konstruierende sind durch die dynamischen technischen Entwicklungen und die

vielen aktuellen Trends mehr denn je gefordert. Eine Teilnahme an dem Engineering

Summit mit dem Fokus auf Dichten. Kleben. Polymer-Themen bietet Ihnen viele EERGER
Impulse und ein interessantes Netzwerk fur aktuelle und kommende Aufgaben-

stellungen. Hier werden die verschiedensten Aspekte — von A wie steigende Anfor-

derungen, Uber D wie Digitalisierung (Simulation, K), Gber N wie nachhaltige

Entwicklungen bis Z wie zukunftsfahige Losungen — diskutiert. pl'%ﬂow

by Wiscolec

Das erwartet Sie:

* Eine Keynote von Professor Dr. Baaser zur Konstruktion von
Dicht- und Klebstellen im Jahr 2024

¢ 7 Game-Changer-Vortrage

* BarCamp Sessions zu den Themen Dichten. Kleben. Polymer.

¢ 2 spannende Podiumsdiskussionen

* Abendveranstaltung am Vortag in entspannter Atmosphadre

¢ Viel Raum zum Netzwerken und zum Austauschen

Sind Sie dabei?

Wir freuen uns auf Ihre Teilnahme. Die Game-Changer-Vortrage versprechen
spannende Impulse. Die Podiumsdiskussion und BarCamps bieten viel Raum

zum Austausch fur lhre Themen und Meinungen. Als Netzwerkveranstaltung B

) _ I . , Alle Game-Changer Vortrage
hat der 1. Engineering Summit die optimale Mischung aus Impulsen und I jetzt online
Menschen, die Sie beruflich weiterbringen. Sind Sie dabei? -

Weitere Details zu dem Summit und zur Ihre Fragen beantwortet Sema Tatlidede:
Anmeldung: www.isgatec.com > Forum +49 (0) 621-717 68 88-5


https://www.isgatec.com/forum/1-isgatec-engineering-summit/36914
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Titelstory

Kriechfahige Impragnierharze

sicher dosieren

Unterbrechungsfreie Dosierung in der Sekundarisolierung —
nicht nur unter TCO-Gesichtspunkten interessant

Bild 1: Schnittmodel eines Hybridantriebs
(Bild: adobestock_ppImbp)

AUTOMOTIVE FLUSSIGDICHTSYSTEME,
VERGUSS - Effiziente Elektromobilitat ist
aus Sicht der Dosiertechnik zunehmend
eine Frage von Detaillésungen. Ein Bei-
spiel ist ein Dosiersystem, das Anworten
auf aktuelle Fragen hinsichtlich einer ef-
fizienten Dosierung kriechfahiger Impra-
gnier-Harze gibt.

Die Automobilindustrie zahlt zweifelsohne zu
den Schlisselindustrien der deutschen Wirt-
schaft — auch aufgrund der Entwicklung der
Elektromobilitat. Was bei den Diskussionen
Uber Batterien und Reichweiten oft zu kurz
kommt, ist der Stellenwert der hochwertigen
Antriebe, von denen mindestens zwei in je-
dem Elektroauto stecken. Auch deren Qualitat
beeinflusst die Energieeffizienz. Nicht zu ver-
gessen ist zudem die industrielle Antriebs-
technik. Der Branchenverband ZVElI kommu-
nizierte im ,Statistischer Jahresbericht 2022
Elektrische Antriebe” einen Produktionswert
von 2 Mrd. € - allein fir Gleichstrommotoren
und -generatoren, Allstrom-Universal- und
Elektromotoren in Deutschland (2022) [1] -
eine Menge Potenzial flrr industrielle Fertiger.

Dieser Entwicklung steht gegeniiber, dass
die Menge derer, die Elektromotoren (Bild 1)
und Frequenzumrichter installieren, warten
und instandhalten, stark riicklaufig ist. Der
MINT-Herbstreport sprach schon vor einigen
Jahren von einer Arbeitskréftelticke von ge-
schatzt 40.700 nur fiir die Metallberufe — mit
steigender Tendenz [2]. So hat die Anzahl der

DICHT! 3.2024

Mitarbeitenden in der Altersgruppe 60+ vor
allem in der Metall- und Elektroindustrie sig-
nifikant zugenommen - ein Dilemma.

Das zeigt, dass die Industrie in einem Span-
nungsfeld agiert, in dem das Streben nach
Wettbewerbsfahigkeit auf einen Arbeits-
markt trifft, der dieses Bestreben zuneh-
mend schwieriger macht. Es ist deshalb nur
konsequent, nach neuen technischen Ansét-
zen zu suchen, mit denen sich die Herstel-
lung von Elektromotoren fir die Industrie
und die Automobilsparte wartungsfrei bzw.
-arm gestalten lasst.

TCO: neuralgischer Punkt bei
Verarbeitung kriechfahiger Traufelharze
Aus diesen Rahmenbedingungen resultieren
immer neue Anforderungen an technische L6-
sungen - insbesondere an die Dosiertechnik.
Vor diesem Hintergrund ist die vipro-PUMP MR
von ViscoTec, ein Produkt auf Basis der Exzen-
terschneckenpumpentechnologie, das den Un-
ternehmen bei der optimalen Verarbeitung
kriechfahiger Traufelharze Vorteile bietet, und
mit dem sie ihre Total Cost of Ownership (TCO)
deutlich reduzieren kénnen.

Bisher gestaltete sich die Anwendung von
Traufelharzen, wie z.B. von ungesattigten Po-
lyesterimid-Harzen, in der Sekund@risolierung
herausfordernd. Diese Medien sind sehr
kriechfahig und sensibel gegeniiber Strah-
lungseinwirkung sowie erhdhten Temperatu-
ren oberhalb 20 - 25 °C, die zum Gelieren fiih-
ren kénnen. Fiir den Prozess sind diese Eigen-
schaften jedoch unerldsslich, um in kiirzester
Zeit einen hochstmoglichen Fillgrad zu errei-
chen. Fiir die Anlagentechnik — und vor allem
fir die Dosiertechnik — kénnen diese Eigen-
schaften problematisch werden. Diese Harze
kénnen unter bestimmten Bedingungen ei-
nen schnellen Verschlei der Wellendichtun-
gen hervorrufen und im Worst-Case zum Ver-
schluss des Dispensers fihren. Die vipro-
PUMP MR (Bild 2) nutzt die etablierte Exzen-
terschneckentechnologie und ist konstruktiv
an andere Dosierlésungen von ViscoTec ange-
lehnt. Sie macht dort Unterschiede, wo kriech-
fahige Traufelharze die groften Probleme ver-

ursachen: Am Kontaktpunkt zwischen Medi-
um und Dichtung. Ein Verschlei8 kann hier
jetzt nahezu vollstandig ausgeschlossen wer-
den. Das reduziert furr die Hersteller von Elekt-
roantrieben vor allem die betriebsbedingten
Kosten splirbar - Wartungsintervalle werden
messbar groBer, kostenintensive Anlagenstill-
stande werden kiirzer oder fallen komplett
weg. Das Servicepersonal in der Produktion
muss nicht kontinuierlich vorgehalten werden.
Die genannten Faktoren zahlen in Summe alle
auf mehr Prozessstabilitat ein, erhéhen die
Anlagenperformance und federn den Fach-
kraftemangel ab.

Auswirkungen der Harz-Struktur auf
Mechanik und Betriebssicherheit
Trankharze spielen seit jeher fur die Produkti-
on von Elektromotoren eine zentrale Rolle.
Bevor eine Spule impragniert wird, wird der
dafiir benétigte Rund- oder Flachdraht mit
einer Lackschicht Giberzogen — der Primériso-
lierung. Uber diesen Verfahrensschritt reali-
sieren Hersteller die elektrische Isolation ih-
rer E-Motoren. Dabei werden Imidsegmente
in eine Polymerkette ,eingesetzt”, mit dem
Ziel, optimale thermische Eigenschaften fir
den Lack zu erreichen. Nach diesem Verfah-
rensschritt werden die Drahte mit einer Gleit-
schicht versehen. Dem nachfolgenden
Wickeln einer Spule schliet sich die Sekun-
darisolierung an, z.B. durch Traufeln der
kriechfdahigen Harze (Bild 2). Hier lasst sich di-
rekt Einfluss auf die mechanische Wider-
standsfahigkeit einzelner Komponenten und
damit auf die gesamte elektrische Rotations-
maschine nehmen: Prézise geschlossene und
abgedichtete Hohlrdume in den Komponen-
ten vermindern messbar Vibrationen. Daraus
resultieren eine langfristig stabile Mechanik
mit viel Laufruhe und ein verringertes Kurz-
schluss-Risiko.

Impréagnieren durch Traufeln:

Chancen und Risiken

Das Traufelverfahren als spezifische Imprag-
nier-Variante hat vor allem dort Vorteile, wo
nur bestimmte Bereiche eines Bauteils mit ei-
nem Harz benetzt werden sollen. Der Harz-
verbrauch l&sst sich durch prézise regelbare

DICHT!digital: Direkt Gber https://www.isgatec.com/medien/dicht-digital

(Bild: ViscoTec)



Bild 2: Uber das Dosiersystem vipro-PUMP MR wird durch mehrere Diisen an verschiedenen Positionen

Impréagnierharz aufgetraufelt (Bild: ViscoTec)

Dosiermengen und -fllisse reduzieren, wobei
parallel ein hoher Fiillgrad garantiert wird.

Beim Traufeln wird z.B. ein Stator auf einen
Spanndorn fixiert und in horizontaler Aus-
richtung kontinuierlich um seine eigene Ach-
se gedreht. Flr die optimale Temperatur am
Bauteil sorgen konventionelle Ofenerwar-
mung oder Induktion. Wéahrend der Drehung
wird z.B. ein ungeséttigtes Polyesterimid-
Harz Uber ein Dosiersystem durch mehrere
Disen an verschiedenen Positionen aufge-
traufelt. Die Kapillarwirkung fihrt zum Ein-
dringen des Harzes in die Wicklungen und
ermdoglicht damit die gleichmaBige Vertei-
lung des Harzes im Stator: Sdmtliche Hohl-
raume innerhalb der Wicklungen werden
ausgefillt und Lufteinschliisse verdrangt.
Die speziell fur kriechfahige Traufelharze ent-
wickelte vipro-PUMP MR sichert neben Prézi-
sion und Kontinuitat vor allem Unterbre-
chungsfreiheit und Prozessstabilitat. Im Er-
gebnis entstehen Antriebe, deren Herstel-
lung selbst bei groRen Chargen weitgehend
verschlei3frei gelingt und deren hervorra-
gende elektrische Isolation sich in der Le-
bensdauer und im Wirkungsgrad zeigt.

DICHT!digital: Zum Losungspartner

KOPP

experts in foam

www.koepp.de

Etabliertes noch besser machen
Kriechfahige Harze zu dosieren galt lange
Zeit als grof3e und kostenintensive Herausfor-
derung. ViscoTec nutzte die Impulse seiner
Kunden und entwarf ein Konzept aus Dich-
tungs- & Pumpengehduse. Neu sind ein Ma-
terialreservoir und eine auflerhalb davon
platzierte Wellendichtung. Der Kontakt zwi-
schen Dichtung und Medium wird so verlass-
lich vermieden. Einzige Voraussetzung — und
auch der Unterschied zu anderen Dosierl6-
sungen: Die vipro-PUMP MR muss aufrecht
montiert sein. Korrekt platziert und betrie-
ben, sind schwankende Bauteil-Qualitdten
oder verschleiBbedingte Service-Einsatze
obsolet. Um Produktionsprozesse hersteller-
und prozessiibergreifend flexibel anpassen
zu kénnen, ist das System mit einer frei
teachbaren Fillstandssonde ausgestattet.

Literatur

[1] Statistischer Jahresbericht 2022, Elektrische
Antriebe ZVEI e.V. « Verband der Elektro- und
Digitalindustrie

[2] Die Beschéftigung dlterer Mitarbeiter in der
Metall- und Elektro-Industrie; Stand: 22. Januar
2019, Herausgeber: Gesamtmetall | Gesamtver-
band der Arbeitgeberverbande der Metall- und
Elektro-Industrie e.V.
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Bild 3: Schnittmodell eines Stators mit Rundrad-
wicklung: Beim Impréagnierprozess werden die
Hohlrdume zwischen den Wicklungen und zwischen
Wicklung und Blechpaket mit einem Harzsystem
gefiillt (Bild: Adobestock_Madalin)

Fakten fiir die Produktion
Schwierige Materialien prozesssicher
dosieren

+ Minimierung der Wartung und von
Anlagenstillstdnden

Fakten fiir den Einkauf
Mit modernen Dosierdetailldsungen
lassen sich die TCO einer Dosieranlage
positiv beeinflussen

Fakten fiir das Qualititsmanagement
Hohe Produktqualidt durch optimale
Isolierung

Weitere Informationen
ViscoTec Pumpen- u. Dosiertechnik GmbH
www.iscotec.de

Von Matthias Oberhofer,
Business Unit Systems & Engineering
Team Lead Technical Sales

DICHT!digital: Zum Losungspartner

EPDM direkt
vom Hersteller

far Fugendichtbander

und vieles mehr ...
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Dosiersysteme werden intelligenter

Verschiedene Features fiir maximale Performance kombiniert

AUTOMOTIVE, ELEKTRONIK FLUSSIGDICHT-
SYSTEME, VERGUSS, GAPFILLER - Prozesssi-
cheres und effizientes Dosieren ist heute
u.a. das Ergebnis der Kombination ver-
schiedener Detailfeatures. Durch den Ein-
satz intelligenter Softwaremodule und
zahlreicher automatisierter Funktionen
wird so eine schnelle, prazise und effiziente
Materialdosierung realisiert - ein Konzept
im Uberblick.

E-Mobility-Hersteller stehen heute vor der
Herausforderung, Prazision und Effizienz in
ihren Produktionsprozessen kontinuierlich
zu verbessern, um qualitativ hochwertige
Komponenten in groBem Mal3stab herstel-
len zu kdnnen. Ein neues Dosiersystem von
bdtronic tragt den Anforderungen mit
hochster Prozesssicherheit, realisierbarer, ho-
her Produktqualitdt und einfacher, komfor-
tabler Bedienung Rechnung. Dabei werden
verschiedene Features in einem leistungsfa-
higen Gesamtkonzept kombiniert.

Automatische Kalibrierung der
Dosierpumpe

Diese ist ein Kernstlick des smartCORE-Sys-
tems. Durch die Erfassung der Pumpen-Kenn-
linie und die automatische Anpassung (z.B. bei
VerschleiB) wird eine konstant hohe Dosier-
genauigkeit sichergestellt. Die Anlage kennt
die Austragsleistung der Pumpe (ber den ge-
samten Dosierleistungsbereich. Dies reduziert
die Notwendigkeit manueller Eingriffe, stei-
gert die Gesamtprozess-Sicherheit und redu-
ziert den Materialverbrauch. Das System er-
kennt selbststandig Verschlei und erméglicht
eine entsprechende Nachregelung. Dies er-

Bild 1: Die Riickdrehkalibrierung verhindert
storendes Nachtropfen (Bild: bdtronic GmbH)
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leichtert die Wartungsplanung, entlastet das
Bedienpersonal, spart wertvolle Zeit und er-
hoht die Zuverldssigkeit im Produktionspro-
zess. Die automatische Kalibrierung verkiirzt
zudem die Stillstandszeiten beim Pumpen-
wechsel. Wenn z.B. mehrere programmierte
Dosierleistungen notig sind, muss nicht mehr
jede Leistung eingewogen werden, wie es bei
der klassischen Dosierung Ublich war. Die
Pumpe ist nach einem Kalibrierzyklus sofort
wieder einsatzbereit. Ein Beispiel: Bei dem
Vergleich des Materialverbrauches zwischen
dem klassischen Dosieren und smartCORE
ging man von folgenden Annahmen aus: Zwei
programmierte Dosiergeschwindigkeiten mit
19/sund 2 g/s. Eingesetzt wurde ein Standard-
Mischrohr: 8 x 24 (8 ml) und ein Material mit
3,0 g/cm® Dichte. Die softwaregestiitzte Kali-
brierung spart je Kalibriervorgang 222 g Do-
siermaterial und 5 bis 10 min Zeit ein.

Riickdreh-Kalibrierung

Diese tragt malRgeblich zur Qualitatssiche-
rung bei 1K- und 2K-statischen Dosiersyste-
men bei. Sie sorgt fiir einen gleichbleiben-
den Dosierstart und verhindert das Nachlau-
fen von Material (Nachtropfen) am Ende des
Dosierzyklus (Bild 1). Die Riickdrehparameter
werden fiir den kompletten Dosierleistungs-
bereich automatisch ermittelt und missen
von Bediener:innen nicht mehr mithsam em-
pirisch ermittelt und manuell eingestellt wer-
den. Dies erhdht die Prozesssicherheit und
verbessert die Produktqualitat.

Bauteil-Wiegesimulation
Das neue System ist in der Lage, den Dosier-
prozess zu simulieren, ohne dass eine Achs-

Matorial Alter des definlerten
Volumensegments
Anteres
Mataerial Volumen, das
i baim Blindschuss
IE‘;Ei'lfan ausgetauscht wird

Bild 2: Prinzip des selektiven Blindschusses
(Bild: bdtronic GmbH)

(Bild: bdtronic GmbH)

bewegung notwendig ist. Dies spart nicht
nur Produktionszeit, sondern vermeidet
auch unnoétige Bedienfehler und eliminiert
die Notwendigkeit von Dummies oder zu-
satzlichem Equipment fir Testldufe wie z.B.
fur die Ermittlung der tatsachlich dosierten
Materialmenge pro Bauteil.

Selektiver Blindschuss

Dieser tiberwacht nicht nur die Material-Topf-
zeitim Mischrohr (Bild 2). Bei Bedarf spiilt das
System ganz gezielt nur die reaktiven Seg-
mente aus dem Mischrohr. Diese intelligente
Funktion tragt zur deutlichen Reduzierung
des Materialverbrauchs bei, was nicht nur die
Betriebskosten senkt, sondern auch die Um-
welt schont. Ein Beispiel: Fiir eine Produktion
wird ein 3-Schicht-Betrieb mit 250 Arbeitsta-
gen angenommen. Bei 16 Blindschiissen pro
Schicht und einer Dosiergeschwindigkeit von
1 ml/s bedeutet das 2,4 ml statt 8 ml Blind-
schuss-Volumen - fiir ein Standard-Mischrohr
8 x 24, also 5,6 ml Materialeinsparung pro
Blindschuss. Hochgerechnet auf ein Jahr be-
deutet das eine Einsparung pro Jahr und Do-
sierkopf von 67 | Dosiermaterial und ca. 60%
Zeitersparnis bei Blindschiissen.

Uberwachung der Dosierdriicke

mittels Hiillkurve

Das System liberwacht den Arbeitsdruck der
Dosierpumpe zuverldssig iber eine Hillkur-
venfunktion und zeigt die ermittelten Daten
prazise auf dem grafischen Interface der Anla-
ge (HMI) an. Diese Funktion erlaubt selbst bei
variierenden Dosierleistungen eine liickenlo-
se und prazise Uberwachung der Arbeitsdrii-
cke Uber den gesamten Applikationsprozess.

Bild 3: Abstreifen am Becherrand
(Bild: bdtronic GmbH)
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Effiziente Abstreiffunktion fiir die
Auslaufdiise

smartCORE ermdglicht ein einfaches und
schnelles Abstreifen der Auslaufdiise. Das Ab-
streifen erfolgt direkt am Becherrand (Bild 3).
Es sind keine zusatzlichen Bauteile wie z.B.
Abstreifdrahte notwendig. Mit der neuen
Funktion wird der komplette Becherrand ge-
nutzt und so verhindert, dass die Auslaufdiise
durch Materialrlickstande des vorangegan-
gen Abstreifzyklus verschmutzt wird. Dies er-
laubt eine konstant hohe Dosierqualitat.

Geschwindigkeitsabhdngiges Dosieren
speedUP (Bild 4) stellt eine konstant hohe
Dosier- und damit Produktqualitat bei variie-
renden Achsgeschwindigkeiten sicher. Diese
optionale Software-Losung passt die Dosier-
leistung und Achsgeschwindigkeit automa-
tisch an die Geometrie des Produkts an, sorgt
fur einen gleichmaBigen Materialauftrag und
maximiert die Dosiergeschwindigkeit. Auf
diese Weise wird die Bearbeitungszeit des
Produktes reduziert und gleichzeitig die Do-
sierqualitdt erhoht. Die Funktion ist fir 1K-,
2K-statisches und 2K-dynamisches Mischen
verfuigbar. Ein Anwendungsbeispiel fiir eine
CIPG/FIPG-Dichtung aus einem 1K-Silikon er-
gab eine Reduzierung der Zykluszeit um
25%, Qualitdtsverbesserung in den Radien
und am Start/Stopp. Bei Kombinationen aus
langen Geraden, kurzen Abschnitten und en-
gen Radien wird eine deutliche Taktzeitredu-
zierung ermdglicht.

Beim Dosieren einer 2K-Warmeleitpaste
konnte die Zykluszeit um 35% reduziert wer-
den. speedUP ermdglicht hier eine deutliche
Reduzierung der Zykluszeit fur kleine und
groBBe Dots mit unterschiedlichen Dosierge-
schwindigkeiten.

Prozesseditor mit DXF-Import

smartEDIT ist eine optionale Softwareerwei-
terung von smartCORE, mit der Anwenden-
de Dosierparameter und Bearbeitungspro-
gramme einfach und schnell erstellen und
anpassen konnen. Die Benutzeroberflache
ist intuitiv gestaltet und bietet eine visuelle
Programmierung sowie Echtzeit-Feedback,
um die Programmerstellung so einfach wie

" Bild 4: Konstant

- hohe Dosier- und
damit Produktqualitét bei
variierenden Achsgeschwindigkeiten
(Bild: bdtronic GmbH)

moglich zu gestalten. Bei klassischen Dosier-
anwendungen erleichtert das Programm die
Erstellung und Editierung von Dosierprozes-
sen, spart Zeit und flihrt zu mehr Prozesssi-
cherheit. smartEDIT erstellt das optimale Pro-
gramm flr speedUP-Anwendungen und ist
fur diese zwingend erforderlich.

Fazit

Die Dosiertechnologie erreicht mit der Kom-
bination zahlreicher, automatisierter Funkti-
onen, wie z.B. automatischer Kalibrierung,
selektiven Blindschuss und Riickdreh-Kalib-
rierung, ein neues Level, wenn es darum
geht, nicht nur die Produktionsqualitdt zu
steigern, sondern auch signifikant Zeit und
Kosten sparen. Durch zusatzliche Funktionen
wie speedUP und smartEDIT maximiert
smartCORE die Produktionsleistung und ver-
einfacht gleichzeitig die Einrichtung.

Fakten fiir die Konstruktion

« Hohe Freiheitsgrade bei der Konstruktion,
da auch komplexe Geometrien effizient
dosiert werden kdnnen

Fakten fiir den Einkauf
« Verschiedene Potenziale, um Material zu
sparen

Fakten fiir die Produktion

+ Einfache Programmierbarkeit

+ Hohe Dosiergeschwindigkeiten und kurze
Taktzeiten mdoglich

- Geringer Reinigungs- und Wartungsauf-
wand

Fakten fiir das Qualititsmanagement
+ Hohe Prozesssicherheit erlaubt hohe
Produktqualitat

Weitere Informationen
bdtronic GmbH
www.bdtronic.com

Von Matthias Kleinschnitz,
Produktmanager
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aus dem Baukasten

“Material, Dosiertechnik; Vor-tund Nachbehandlung, Automatisierung und Quahtatssmherung
ganzheitlich betrachten und zusammenfiihren

AUTOMOTIVE FLUSSIGDICHTSYSTEME,
VERGUSS - Mit dem Wechsel zur E-Mobili-
tat verandern sich auch die Anforderun-
gen einer hochautomatisierten automo-
bilen Industrie an Fertigungsverfahren.
Dabei nimmt der Auftrag von Dicht- und
Klebstoffen sowie Warmeleitmaterialien
einen immer groBeren Stellenwert ein.
Uber zentrale Aspekte in diesem Kontext
und die Ausrichtung in der Gruppe unter-
hielt sich DICHT! mit Albert Schmid, Ge-
schaftsfiihrer, und Thomas Weber, Pro-
duktmanager, von RAMPF Production
Systems.

Bei Elektrofahrzeugen wird aktuell noch viel
Neuland betreten und die Entwicklung ist
derzeit sehr dynamisch - welche Anforde-
rungen resultieren daraus an die Produkti-
onstechnik?

Schmid: Die Anforderungen sind vielfiltig,
die Losungen resultieren aber aus unserer
Sicht aus dem Zusammenspiel von Material
und Dosiertechnik, eingebettet in einen be-
darfsgerechten Automatisierungsgrad. Da-
bei gilt es fur uns, die jeweiligen Entwicklun-
gen in der Automobilindustrie zu adaptieren
und Lésungen anzubieten. Unser ganzheitli-
cher strategischer Ansatz in der Gruppe und
die Nutzung von Synergieeffekten helfen
uns dabei.

Weber: Ich mdchte das an einem Beispiel ver-
deutlichen: Wenn wir an die Batterien in
Elektrofahrzeugen denken, sind dies nicht
mehr nur Packs, die im ,Kofferraum” unter-
gebracht werden mussen. Vielmehr sind sie
zu einem integralen Bestandteil der Fahr-
zeugstruktur geworden. Der Aufbau variiert
von Plattform zu Plattform, was auch die An-
forderungen an unsere technologischen L6-
sungen verdndert.

Ist Standard in solchen kundenspezifischen
Losungen moglich?

Weber: Ja, denn Individualldsungen basieren
bei uns i.d.R. auf standardisierten Baukasten.
Das funktioniert gut und schont in mehrfa-
cher Hinsicht begrenzte Ressourcen.
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Welchen zentralen Marktanforderungen
muss ihr ganzheitlicher strategischer An-
satz Rechnung tragen?

Weber: Das ware zunéchst die Tatsache, dass
quasi mit jeder Anlage andere bzw. neue An-
forderungen umzusetzen sind. Hier zahlen
sich unsere jahrelangen Bemiihungen, einen
standardisierten Baukasten zu entwickeln, aus.

Eine weitere Anforderung ist hohe Flexibilitat.
Es ist zwar wichtig und auch gewiinscht, dass
Material- und Anlagenhersteller friih einbezo-
gen werden, doch Realitét ist das noch nicht
Uberall. Oft sind Design und Materialauswahl
der Bauteile bereits abgeschlossen, ohne dass
der Dosierprozess dabei ausreichend beriick-
sichtigt worden ist. Die Erfahrung des Dosier-
spezialisten und die Moglichkeit, Tests mit Se-
rienequipment durchzufiihren, spielen dann
eine entscheidende Rolle - es sollte folglich
ein Partner mit entsprechenden Fahigkeiten
gewadhlt werden. Dieser sollte auch eine mog-
lichst hohe Anlagenflexibilitdt gewdhrleisten:
Zum einen, weil sich sowohl Bauteile als auch
Prozesse andern kénnen, zum anderen, weil
viele Kunden die Anlage oder Anlagenteile
nach Ende der Produktlaufzeit weiterverwen-
den méchten. So kann in der gesamten Pro-
zesskette sowohl vor- als auch nachgelagert
das technische Optimum hinsichtlich Qualitat,
Prozesszeiten und Kosten erreicht werden.

£
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~Materialkompetenz und
angepasste Dosiertechnik
sind der Schliissel zu
leistungsfdhigen, ganzheit-
lich gedachten und
realisierten Projekten in der
Automobilindustrie.”

— Albert Schmid,
Geschdiftsfiihrer, RAMPF
Production Systems

Die Automobilindustrie ist seit jeher durch
einen hohen Automatisierungsgrad ge-
kennzeichnet — wie wirkt sich dies auf heu-
tige und zukiinftige Kleb-, Dosier- und Ver-
gusskonzepte aus?

Weber: Hier mochte ich an die vorherige Ant-
wort anknipfen: Eine friihzeitige Einbindung

des Dosiertechnik-Lieferanten fihrt i.d.R.
dazu, dass Prozesse vereinfacht werden kon-
nen. Dies wiederum erleichtert Automatisie-
rungskonzepte, was zu Kosteneinsparungen
fuhrt und die Verfligbarkeit des automati-
sierten Systems erhoht. Soweit die Theorie.
In der Praxis werden diese Potenziale aller-
dings noch nicht in vollem Umfang genutzt,
hier gibt es noch Verbesserungsbedarf.

Welche Automatisierungslosungen liegen
aktuell im Trend?

Weber: Das hdangt vom konkreten Produkt
und der zu produzierenden Stlickzahl ab. Bei
geringer Variantenvielfalt und hoher Stiick-
zahl setzen Hersteller auf vollautomatisierte
Lésungen. Teilautomatisierte Konzepte wer-
den bei entsprechend hoher Variantenviel-
falt und kleineren LosgréBen préferiert. Ein
weiteres Entscheidungskriterium ist die
Hohe des Lohnkostenanteils, der je nach Her-
stellungsland stark variiert und die Entschei-
dung fir mehr oder weniger Automation be-
einflusst.

Ist Automatisierung nur etwas fiir grof3e
Unternehmen?

Schmid: Nein, obwohl dieser Eindruck
manchmal entstehen kann. Aber unsere Mul-
tifunktionszelle MC-EASY zeigt sehr gut, wie
niedrig die Schwelle, z.B. bei Verguss, fiir Au-
tomatisierung ist.

Welche Rolle spielen Simulation und Kl bei
Auslegung und Betrieb moderner Dosier-
anlagen und wo sehen Sie derzeit Ansatze
fiir die Praxis?

Weber: Die Simulation zur Auslegung von
Anlagen ist fiir uns von groer Bedeutung. In
unseren Projekten nutzen wir z.B. den digita-
len Zwilling. Dabei erstellen wir eine digitale
Nachbildung der gesamten Anlage, inkl. aller
Einheiten bis hin zu den einzelnen Sensoren.
Das System wird programmiert und der ge-
samte Ablauf simuliert. Der Vorteil liegt darin,
dass eventuelle Schwachstellen erkannt wer-
den kdnnen, bevor auch nur ein einziges Teil
montiert wurde.

Bei der Nutzung von Kl befinden wir uns auf
einem spannenden Entwicklungspfad. Sie ist
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derzeit in jeder Branche ein zentrales Thema,
und viele sehen darin eine bahnbrechende
Technologie. Allerdings ist der Einsatz von K
nur dann sinnvoll, wenn ausreichend Daten
zur Verfligung stehen, die von den Algorith-
men interpretiert werden kénnen. Dazu
braucht man eine solide strukturierte Daten-
basis. Mit weltweit mehr als 3.500 gebauten
Dosieranlagen verfligen wir Uber eine her-
vorragende Grundlage. Aktuell sind wir in
ein umfassendes Forschungsprojekt invol-
viert, das sich mit der Sammlung und Aus-
wertung relevanter Daten in einer Dosieran-
lage fiir Klebanwendungen beschiftigt. Dar-
in ist es unser Ziel, Regelprozesse zu imple-
mentieren, die einen konstanten Klebpro-
zess gewahrleisten.

JAktuelle Fragestellungen r

an und Optimierungen von | -

Dosierprozesse/n lassen sich )
!h '

meist nur durch eine
ganzheitliche Betrachtung
und Nutzung verschiedener
Potenziale losen.”— Thomas
Weber, Produktmanager,

RAMPF Production Systems
Viele Materialien sind aus dosiertechni-
scher Sicht herausfordernd - wie begegnet
man dem anlagentechnisch fiir einen pro-
zesssicheren und effizienten Auftrag?
Schmid: Materialverstandnis im Kontext zur
verfiigbaren Anlagentechnik ist heute wich-
tiger denn je. Da ich die vergangenen 15 Jah-
re bei RAMPF Advanced Polymers den Be-
reich Dichtungssysteme geleitet habe, konn-
te ich entsprechendes Material-Know-how
sowie Erfahrungen hinsichtlich dieser Anfor-
derungen sammeln.

Weber: Eine besondere Herausforderung der
letzten Jahre waren und sind abrasive Materi-
alien, die zunehmend aus verschiedenen
Griinden eingesetzt werden. Das erfordert
den Einsatz spezieller Anlagenkomponenten,
die eine - nach wie vor geforderte - hohe
Standzeit gewahrleisten. Zahnradpumpen
sind hierflr eher ungeeignet, daher setzen wir
auf Kolbenpumpen, die deutlich weniger Ver-
schleif aufweisen. Ebenso wichtig ist es, friih-
zeitig zu erkennen, dass zunehmender Ver-
schleiB zu Maschinenstérungen fiihren kann.
Hier kommen Kl-basierte Auswertungen von
Anlagenparametern ins Spiel. Wenn vorherge-
sagt werden kann, dass ein Anlagenteil bald
eine Stérung aufweisen wird, lasst sich die
Wartung planen, ohne dass es zu einem unge-
planten Produktionsstopp kommt.

Eine weitere Anforderung scheinen immer
kiirzere Taktzeiten zu sein, die bei komple-
xen Dosier- und Klebprozessen in der Pra-
xis schnell zur Herausforderung werden
konnen. Wie unterstiitzen Sie hier Anwen-
dende?

Weber: Das stimmt, allerdings muss man
auch Taktzeiten ganzheitlich betrachten. Sie
resultieren immer aus einer Summe von Fak-
toren. Das beginnt bei einer guten und vor
allem frihen Auslegung und Abstimmung
des Bauteildesigns und fiihrt Gber die Mate-
rialauswahl zur Konzeption der Dosierlésung.
Und dann beginnen die Tests. An unserem
Unternehmenssitz in Zimmern ob Rottweil
betreiben wir deshalb eine hausinterne An-
wendungstechnik mit 15 Dosieranlagen in
unterschiedlichsten Austattungen. Dazu
kommen die Application Center unserer
Schwesterunternehmen in Grafenberg sowie
in den USA, Kanada, China, Japan und Korea.
Hier werden Material- und Dosierversuche in
einem moglichst frihen Stadium durchge-
fuhrt. Die Erkenntnisse daraus fihren oft zu
Anpassungen im Material und dementspre-
chend in der Dosiertechnik.

Ein weiterer Vorteil dieser Labore ist es, zu-
satzliche Prozessschritte wie Plasmavorbe-
handlung, Fligewerkzeuge, Aushartetechno-
logien und mehr zu testen. Dadurch kdnnen
wir die gesamte Prozesskette bereits im Vor-
feld qualifizieren, optimieren und damit Ant-
worten auf geforderte Taktzeiten geben.

Welche Qualitdtssicherungssysteme favori-
sieren Sie in lhren automatisierten Losun-
gen?

Weber: Das ist von Prozess zu Prozess unter-
schiedlich und hangt auch ab von den Kun-
denanforderungen, d.h., ob z.B. Teil- oder
Vollpriifungen gefordert werden. Sollte eine
Prifung gefordert sein, kommen Kamerasys-
teme und Sensoren zum Einsatz, die oftmals
in der Anlage integriert sind. Das hat sich
sehr gut bewahrt.

Konnen automatisierte Dosierkonzepte
auch Nachhaltigkeitsanforderungen Rech-
nung tragen?

Weber: Natirlich, und auch hier resultiert
Nachhaltigkeit aus einer Summe von ver-
schiedenen Potenzialen. Als Systemhersteller
spielt bei uns vor allem die Energieeffizienz
bei der Anlagenkonzeption eine immer wich-
tigere Rolle. Wir optimieren diese u.a. durch
effiziente Antriebe sowie durch ein effizien-
tes Warme-/Kuihlkonzept. Dariiber hinaus le-
gen wir das Automatisierungskonzept so aus,
dass moglichst wenig Material entsorgt wer-
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den muss. Bei schnell reagierenden Syste-
men bedeutet das, dass moglichst geringe
Wartezeiten zwischen den Dosierprozessen
zu realisieren sind.

Im Juli ging die RAMPF Advanced Polymers
GmbH & Co. KG an den Start — hat dies auch
Auswirkungen auf den Produktionsbe-
reich?
Schmid: Die Griindung des neuen Unterneh-
mens wird m.E. zu einer beschleunigten Ent-
wicklung von noch leistungsstarkeren Dich-
tungsschaumen, ElektrogieBharzen, Gap Fil-
ler und Klebstoffen fiihren. Vor allem in der
Elektromobilitdt steigen die Anforderungen
des Marktes dynamisch. Unter anderem wer-
den im Bereich ElektrogieBharze Materialien
mit sehr niedriger Dichte gefordert, um so
das Gewicht zu reduzieren und die Kostenef-
fizienz zu erhéhen. Die Kombination aus ge-
ringer Dichte und hoher Warmeleitfahigkeit
- bei gleichzeitiger Berticksichtigung wirt-
schaftlicher Aspekte - stellt sowohl die Mate-
rialentwickler als auch die Dosiertechnik vor
groBe Herausforderungen. Indem RAMPF
Production Systems und RAMPF Advanced
Polymers im Bereich F&E eng zusammenar-
beiten, gehen materialseitige Fortschritte
einher mit einer entsprechenden Weiterent-
wicklung der Misch- und Dosiertechnik. In
gemeinsamen Projekten, in denen Material
und Maschine von uns zum Einsatz kommen,
kénnen wir die Vorteile dieses ganzheitli-
chen Ansatzes zukiinftig noch besser fiir un-
sere Kunden und Partner nutzen.

Vielen Dank fiir das Gesprach.

Weitere Informationen
RAMPF Production Systems
www.rampf-group.com
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g, prozess- »
“und zukunftssicher dosieren

Modularitat und maximale Flexibilitat liefern die Antworten auf aktuelle Fragestellungen

BRANCHENUBERGREIFEND  FLUSSIG-
DICHTSYSTEME, VERGUSS - Flexibel und
modular aufgebaut sind viele Dosierkon-
zepte. Ein genauer Blick auf solche Kon-
zepte zeigt dann in der Praxis immer wie-
der Unterschiede. Es lohntsich also, genau
hinzuschauen, denn nachhaltiges, pro-
zess- und zukunftssicheres Dosieren ist
immer die Summe verschiedener Aspekte.

Aktuell gilt es in vielen Branchen, unter-
schiedlichste Herausforderungen zu bewalti-
gen - egal, ob ein Unternehmen der Trans-
formation der Industriegesellschaft unter-
liegt oder sich schlicht neuen Anforderun-
gen an seine Produkte stellen muss. Diese
Produkte werden zunehmend vergossen
und/oder fliissig abgedichtet. Damit sind in
der Praxis i.d.R. komplexe Prozesse verbun-
den, die einerseits beherrscht werden mis-
sen und andererseits flexible Anlagen erfor-
dern, die sich einfach an sich veréndernde
Aufgabenstellungen anpassen lassen. Darin
liegt der Schlissel zu Qualitat, Wirtschaftlich-
keit, zukunftssicheren Invest und letztend-
lich einer nachhaltigen - da ressourcenscho-
nenden - Produktion.

Der Blick in die Praxis zeigt, dass zudem die

Verzweiflung” von Projektteams zunimmt.
Angesichts der derzeitigen wirtschaftspoliti-
schen Rahmenbedinungen unterliegen Pro-
jekte groBen Unsicherheiten. Nachrichten,
dass Konzerne sich von ganzen Produktions-
linien und gar -standorten trennen, weil er-
wartete Prognosen nicht eingehalten wer-
den konnten, nehmen zu. In solchen Féllen
gilt es auch, Invest zu schiitzen und nachhal-
tig mit Anlagen umzugehen.

Unter Investitionsgesichtspunkten ist ein
weiterer Punkt interessant, der haufig aus-
Fehleinschatzungen und falschen Projektbe-
trachtungen resultiert. Unter Amortisations-
gesichtspunkten wird eine Dosieranlage
haufig nur projektbezogen betrachtet. Die
modularen und aus Prozesssicht ganzheitli-
chen Systeme (Bild 1) der Demak Group bie-
ten allerdings ein Hochstmal an Flexibilitat
und damit die Mdglichkeit, unterschiedliche
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Harze und Produkte — ohne groBen Aufwand
oder Retrofit — an den unterschiedlichsten
Standorten zu produzieren. Bei der Entwick-
lung dieses Konzeptes stand der Aspekt der
Nachhaltigkeit im Sinne eines ressourcen-
schonenden und langen Fertigens im Fokus.
Heute tragt das Konzept aber auch steigen-
den Anforderungen hinsichtlich der Schnell-
lebigkeit verschiedener Trends wie E-Mobili-
tat und ungenauer Zukunftsprognosen
Rechnung.

Bei diesem modularen Konzept greifen ver-
schiedene technische Detaill6sungen inein-
ander, um in der praktischen Anwendung
Prozesse zu vereinfachen und maximale Fle-
xibilitdt sicherzustellen.

Flexibilitdat als Summe von Material und
technischen Dosierdetails

Harze

Um dem Anspruch eines umfassenden One-
Hand-Suppliers gerecht zu werden, verfiigt
die Demak Gruppe Uber ein eigenes Harz-
Systemhaus zur Herstellung von eigenen Po-
lyurethan- und Epoxid-Formulierungen. In
einem gut ausgestatteten Technikum kon-
nen verschiedene Harze bemustert und alle
fir die Serienproduktion erforderlichen Wer-
te generiert werden.

Dosiertechnik - vom Pumpensystem...

Heute missen die unterschiedlichsten Harze
prozesssicher verarbeitet werden. Mit dem
patentierten Kolbenpumpensystem (Bild 2),
angetrieben durch Servomotoren, kénnen
die Maschinen des Baukastenkonzeptes ei-
nen Grof3teil aller am Markt erhaltlichen Har-
ze in flexiblen Mischungsverhdltnisssen ver-
arbeiten. Darliber hinaus ermdglicht dieses
Fordersystem die Nutzung der A-Kompo-
nente als Reiniger (100:0), und vermeidet u.U.
vollstandig den Einsatz von umweltschadli-
chen Reinigungsmitteln. Mindestens redu-
ziert es diesen aber auf ein Minimum. Die
Harzseite wird standardméaRig erwérmt, kon-
tinuierlich geriihrt, rezirkuliert und entgast -
sodass gefiillte wie ungefillte Harze prob-
lemlos verarbeitet werden kénnen. Die Har-
terseite kann auf Anfrage die gleiche Aus-

stattung erhalten, wenn es aus Prozessgriin-
den notwendig ist, z.B. weil der Harter eben-
falls Gber Fullstoffe verfiigt.

..liber Dosierkopf,...

Hier ist weniger oft mehr. Bei diesem Konzept
liegt keine Fordertechnik im Harz- oder Har-
terstrang. Das Ergebnis ist mehr Flexibilitat.
Denn ein geringeres Gewicht am Dosierkopf
bedeutet ein einfaches und schnelles Verfah-
ren der XYZ-Achsen. Egal, ob ein Einweg-
oder Mehrwegsystem am Statikmischer ver-
wendet wird, die Konzeption bleibt identisch

- der Mischer verliert bedeutend an GroBe

und Gewicht, und damit gleichzeitig an Kom-
plexitat, Anfalligkeit fiir Defekte u.v.m.

..den Mix an neuen Features...
Grundsatzlich wirken Neuerungen selten fiir
sich allein, der Mix bringt ein héheres Flexibi-
litatslevel, in diesem Fall das Zusammenfih-
ren und flexible Verwenden von unter-
schiedlichen Harzsystemen und Entgasungs-
tanks liber nur einen Maschinentisch bzw.
eine Vakuumkammer. Durch die Verlagerung
der Fordertechnik hinter die Kolbenpumpe
ins Vakuum, kdnnen mehrere Mischsysteme
an nur einen Arbeitsplatz angebunden wer-
den. So kénnen z.B. drei Aufbereitungsein-
heiten, inkl. je zwei Tankkesseln, an nur eine
Vakuumkammer angeschlossen werden. In
der Praxis bedeutet dies, dass drei unter-
schiedliche Harze Uber denselben Tisch ver-
arbeitet werden kdnnen. Die Wechselzeiten
sind dabei vernachlassigbar. Eine Erweite-
rung einer Anlage im Zuge neuer Projekte
oder eine Nutzung fiir andere Projekte ist
einfach und schnell zu realisieren.

.. zur Kombination mit bewdhrten
Losungen

Ein Beispiel hierfir ist der Aufbau des Entga-
sungstanks. Hier finden Verbesserungen i.d.R.
durch eine optimierte, verbaute Technik statt.
Zu den Kennzeichen des bewdhrten Konzep-
tes gehort, dass die Tanks liber eine Zwei-
schichtentgasung in diinnen Filmen verfligen
kénnen. Die Druckkammern verfligen tber
eine Kontrolle A-zu-B, wodurch auch Mi-
schungsverhdltnis und qualitative Werte ge-

DICHT!digital: Direkt Gber https://www.isgatec.com/medien/dicht-digital

(Bild: DEMAK Group)



Bild 1: Beispiel fiir eine modulare Anlage
(Bild: DEMAK Group)

messen werden. Weitere Features sind das
Rihrwerk gegen Sedimentationen und fir
kontinuierliches Umwalzen der Materialien im
Tank sowie Rezirkulation innerhalb der Lei-
tungsstrange. Optionale Kontrolleinheiten zur
Messung von Mischungsverhaltnis, Schussge-
wicht, spezifischer Dichte der Einzelkompo-
nenten u.v.m. runden das Konzept ab.

Flexible Technik = flexibler Prozess
Auch auf der Prozessseite haben Anwenden-
de mit diesem Konzept viele Méglichkeiten,
um Zeit und Geld zu sparen und/oder bishe-
rige Prozessschwierigkeiten in den Griff zu
bekommen. So kdnnen z.B. die servomotor-
gesteuerten Kolbenpumpen die Dosierge-
schwindigkeit im laufenden Prozess an die
Dosiererfordernisse anpassen — ohne Leer-
schuss und ohne Druckausgleich. Aufgrund
fehlender Widersténde in den Forderleitun-
gen kann zudem das ganze Volumen der Kol-
benpumpen ausgenutzt werden. Zu klein di-
mensionierte Kolbenpumpen im Dosierkopf,
die den Prozess stark limitieren oder verlang-
samen, sind damit kein Thema mehr.

Auch Mehrfachverguss ist kein Problem. Fiir
den vollautomatischen Linienverguss ist es
natlirlich weiterhin erforderlich, mehrere
Bauteile zeitgleich zu vergieB3en. Dies wird
bei diesem Konzept nicht durch das Aufsplit-
ten eines Kolbenstrangs im Dosierkopf reali-
siert. Denn dies hatte den Nachteil, dass man
das Kolbenpumpenvolumen aufteilt, d.h., je
Bauteil stark eingeschrankt ist. Der bessere
Ansatz sind multiple Kolbenpumpenséatze im
Entgasungstank. Das Material wird so fiir je-
des Bauteil aus einer eigenen Kolbenpumpe,
mit vollem Volumen und Speed, dosiert.
Nicht nur das: Auch ist jeder Pumpensatz zu-
gleich ein eigenes Dosiersystem. Mit zwei
Pumpen am Harztank, sowie zwei Pumpen
am Hartertank, kénnen z.B. zwei Bauteile
gleichzeitig vergossen werden — und das
auch mit unterschiedlichen Volumina und
unterschiedlichem Speed. Man kann aber
auch die Pumpen simultan arbeiten lassen

u DICHT!digital: Das Konzept im Video
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Bild 2: Das Kolbenpumpsystem im Uberblick

(Bild: DEMAK Group)

und ein,,Revolving” erzeugen, sodass keine
Pumpennachladezeiten bendtigt werden.
Eine weitere Option ist, einen Pumpensatz
zum Verguss unter Vakuum zu nutzen, wah-
rend der zweite Satz als ,,Handdosierpistole”
zum Topping-Off bzw. Spiegelverguss ganz
woanders genutzt wird.

Erganzt wird das modulare Dosieranlagen-
konzept - bei Bedarf — durch unterschied-
liche Tunnel- und Batchoéfen. Auf MaR wer-
den somit komplette (Vakuum-)Vergusslini-
en, bestehend aus Auf- und Abladung, Vor-
warmofen, XYZ-Vakuumvergusskammer,
Temperaturcheck-Stationen, QR-Code-Rea-
ding, Reinigungsvorbehandlung, Ausharte-
ofen, Kihlstrecken u.v.m., gefertigt - alles
aus einer Hand. Um auch hier die groBtmég-
liche Flexibilitat sicherzustellen, sind die
kompakten XYZ-Vakuumkammern jederzeit
durch Forderbander erweiterbar. Durch wei-
tere Vorentgasungseinheiten kann die Aus-
bringung erhoht werden.

Wartung kann einfach sein

Die Wartung von Dosieranlagen ist heute ein
nicht zu unterschatzender Zeit- und Kosten-
faktor. Deshalb wurde das Pumpensystem so
konzipiert, dass es komplett vakuumfahig ist
und somit ganzheitlich in den Entgasungs-
tank implementiert werden kann. Dadurch
entfallen viele Schnittstellen, die in der Pra-
xis immer wieder fiir Probleme sorgen kon-
nen. Weiterer Vorteil: Die Luftfeuchtigkeit,
die im spateren Produktlebenszyklus einer
Anlage immer einen Angriffspunkt fiir Luft-
feuchtigkeit bietet, verursacht bei diesem
Konzept keine Probleme. Im Gegensatz dazu
unterliegen die weitverbreiteten Membran-
und Dosierkopf-Kolbenpumpen, die immer
hinter den Entgasungstanks in den Harz- und
Harterleitungen positioniert sind, dem konti-
nuierlichen Angriff der Umgebungsfaktoren
sowie dem Verschleif durch taglich anfallen-
de Wartung bzw. Reinigung.

Allerdings gibt es bei diesen Systemen auch
keine Wartungsfreiheit, aber man kann den
Aufwand und die Ausfallzeiten deutlich redu-
zieren. Um die zentralen Dichtungskorper zu

tauschen, fahrt die Anlage deshalb in eine
Wartungsposition, und bringt die zu tau-
schenden Elemente an eine leicht zugdngli-
che Stelle auB3erhalb der Entgasungstanks. Es
muss kein Harz und kein Vakuum abgelassen
werden.

Fazit

Dieses Konzept kombiniert viele technische
Details, um klassische Problemstellungen in
Dosier- und Vergussprozessen zu l6sen. Das Er-
gebnis ist ein qualitdtssicherer Verguss, kombi-
niert mit weniger fehleranfalligen Dosierpro-
zessen als Basis fir zukunftssichere Investitio-
nen, da das modulare Konzept eine hohe Flexi-
bilitat hinsichtlich seiner Nutzung hat.

Fakten fiir die Konstruktion

+ Die Materialauswahl der Hochleistungs-
harze kann von Prototypen bis zur
Serienreife im Technikum begleitet
werden

Fakten fiir den Einkauf

« Das richtige Dosieranlagenkonzept bietet
vielféltige Einsparvorteile — von der
Beschaffung, tiber Betrieb und Wartung,
bis zur Nutzung in weiteren Projekten

Fakten fiir die Produktion

+ Flexibles Anlagenkonzept aus einer Hand
erleichtert die einfache Anpassung an
sich verdndernde Aufgabenstellungen

+ Minimierter Wartungsaufwand

Fakten fiir das Qualitaitsmanagement
« Die Minimierung von Schnittstellen sorgt
fir eine qualitatssichere Produktion

Weitere Informationen
DEMAK GERMANY GmbH
www.demakgroup.com

Von Manuel Huening,
Branch Manager

DICHT!digital: Zum Losungspartner
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Ventile zeitgemaf} abdichten

Mit neuen Dichtungslosungen die Sicherheit und Langlebigkeit
von Ventilen fiir die Prozessindustrie verbessern

CHEMIE, ENERGIETECHNIK DYNAMISCHE
DICHTSYSTEME - Wie sieht der Stand der
Technik bei Dichtungslosungen fiir Venti-
le aus? Das hangt sicher von der Anwen-
dung ab, aber Stopfbuchspackungen ge-
raten dabei zunehmend ins Hintertreffen,
wie ein Projekt bei einem Ventilhersteller
zeigte.

Ventile flr die Prozessindustrie leisten einen
entscheidenden Dienst in den Bereichen
Chemie, Ol und Gas, Kryotechnik und Schiff-
fahrt. Aufgrund der Vielzahl der Anwendun-
gen mussen Konstruierende Produkte entwi-
ckeln, die unterschiedlichsten Bedingungen
standhalten. Dazu gehoren u.a. Hoch- oder
Niedrigtemperatur-, Hochdruck- und Hoch-
zyklusanwendungen.

Eine der grundlegenden Funktionen eines
Ventils ist die Steuerung, Regelung oder Len-
kung des Medienflusses innerhalb eines Sys-
tems oder Prozesses. Jedes Ventil enthalt
Dichtungskomponenten, die fiir seine siche-
re Funktion unerldsslich sind. Um eine erhéh-
te Sicherheit, einen geringen Wartungsbe-
darf und hohe Langlebigkeit im Lebenszyk-

Bild 1: OptiSeal® Multispring, die in diesem Projekt
in einer modifizierten Variante zum Einsatz kommt
(Bild: Hallite)

DICHT! 3.2024

lus der Industrieanlagen aufrechtzuerhalten,
sind auch kontinuierliche Komponenten-Ver-
besserungen notwendig.

Grundsatzlich miissen sich Anlagenbetreiber

zwei Fragen stellen:

+ Wie lassen sich alte Armaturen kosteneffizi-
ent durch moderne, dem Stand der Technik
entsprechende Produkte ersetzen, die mog-
lichst wenig Stérungen und Ausfallzeiten
verursachen?

+ Wie kdnnen die verbesserten Produkte und
Werkstoffe die strengen Leistungs- und Ma-
terialqualitatsanforderungen der jeweiligen
Branche erfillen?

Die Antwort auf diese Fragen liefert ein maf3-
geschneidertes Hochleistungsdichtungssys-
tem, mit dem der Wartungsaufwand fiir das
Ventil deutlich reduziert und seine Lebens-
dauer gleichzeitig erhoht wird.

Den Stand der Technik

einfiihren

Das neue Dichtungssystem wurde von ei-
nem Team entwickelt, das gemeinsam auf
mehr als 65 Jahre technische Erfahrung zu-
riickblickt - dennoch stellte sich der Erfolg
nicht tiber Nacht ein. Bei diesem Projekt war
noch ein weiterer Aspekt zu beachten: Wah-
rend eine einzelne Dichtung kurzfristig aus-
getauscht werden kann, nimmt der Einbau
eines komplett neuen Dichtungssystems in
einer Serie viel mehr Zeit in Anspruch. Der
Prozess umfasst mehrere Schritte und be-
ginnt mit einer umfassenden Beratung und
griindlichen Bewertung.

Da die Anforderungen jedes Betreibers an-
wendungsspezifisch sind, beginnt die Suche
nach der richtigen Losung immer mit einem
ausfuhrlichen Gesprach tiber Probleme und
Ziele. Das zeigte sich auch bei diesem Pro-
jekt: Auf der Suche nach einer neuen Lésung

fur géngige, aber nicht mehr zeitgemale
und wartungsintensive Stopfbuchsen wand-
te sich Herose an Dichtelemente Hallite. Der
Dichtungshersteller stellte aufgrund seiner
langjahrigen Erfahrung die richtigen Fragen
und betrachtete die Herausforderungen und
Anforderungen des Kunden aus einer ganz-
heitlichen Perspektive.

Wahrend des gesamten Prozesses wurden zu-
dem Tests durchgefiihrt und regelmafig aus-
gewertet. Im Zuge dessen empfahl man die
Erweiterung der Einzeldichtung zu einem
mehrteiligen Dichtsystem, um die gewtinsch-
te Funktionalitat des Ventils sicherzustellen
und gleichzeitig benotigten Platz zu sparen.

Gesetzeskonforme

Materialien

Ein wichtiger Aspekt bei Dichtungsprojekten
ist die Auswahl geeigneter Werkstoffe. Denn
Medien wie Industriegase, Sauerstoff und
kryogene Flissigkeiten erfordern Hochleis-
tungswerkstoffe, die fiir extreme Umgebun-
gen ausgelegt sind - Werkstoffe, die weit
mehr leisten als die bisher in den Anlagen
verwendeten. Darliber hinaus missen diese
den vielfdltigen Regelungen und Vorgaben,
wie BAM, FDA, KTW etc., entsprechen.

Das bedeutet, dass die Dichtungshersteller
eng mit den Materiallieferanten zusammen-
arbeiten missen, um die richtige Lésung fuir
jede Anwendung zu finden, denn jeder Pro-
zess ist einzigartig und die Mdglichkeiten
sind ,endlos”.

Von veralteten Stopfbuchsen zu
modernen Dichtungslosungen

Mit einem aus Stopfbuchsen bestehenden
Dichtungssystem steht man in der Praxis vor
Herausforderungen. So stellt sich das System
z.B. nicht automatisch nach und weist grobe
Toleranzen auf. Diese machen das Ventil an-

DICHT!digital: Direkt Gber https://www.isgatec.com/medien/dicht-digital



Bild 2: Aufgrund des Erfolgs
der Losung wird sie in dem
FullX-Ventil eingesetzt.
Zukiinftig ist geplant, auch
andere Ventilserien auf
diese Losung umzustellen
(Bild: Herose)

fallig fur Leckagen und erfordern eine haufi-
ge manuelle Nachstellung durch geschultes
Personal. Dadurch wird das System wartungs-
und kostenintensiv. Es wurden verschiedene
Design- und Materialkombinationen getes-
tet. Das Ergebnis war der OPTISEAL® Multi-
spring, ein federvorgespannter PTFE-Nutring
mit mehreren unabhangig voneinander vor-
gespannten Dichtlippen (Bild 1). Metallische
Federn sind innerhalb der Dichtung so ange-
ordnet, dass jede Dichtlippe separat durch
eine Feder vorgespannt wird. Redundante
Kanten bieten einen zusatzlichen Schutz ge-
gen Leckagen - ein wichtiges Merkmal, das
sich fur jede Spindelventildichtung eignet,
die in Gas- oder dynamischen Anwendungen
eingesetzt wird. Diese Konstruktion verleiht
der gesamten Dichtung ein hohes Maf3 an
Flexibilitat, was die Reibung und damit den
vorzeitigen Verschleif reduziert. Fiir den Ein-
satz bei Herose wurde ein modifiziertes PTFE
mit Kohlenstoff-Fillstoff gewahlt, welches

auf die Anwendungen zugeschnitten ist und
die erforderlichen Zulassungen besitzt. Im
Zuge der Tests wurde die Verwendung eines
zuséatzlichen einteiligen Abstreifers und Flh-
rungselementes empfohlen. Das Flihrungs-
element verhindert den Kontakt von Metall
zu Metall, der Abstreifer schiitzt das System
vor Verunreinigungen.

Mit einer modifizierten OptiSeal® Multispring
von CDI Energy Products, einer Schwesterfir-
ma von Hallite, verfuigt der Ventilhersteller
nun Uber eine Lésung mit permanenter Fe-
dervorspannung, die eine dauerhafte Dicht-
heit sicherstellt. Sie ist zudem einfach zu
montieren, wartungsarm, reibungsarm und
sehr langlebig. Die Dichtungslésung wurde
getestet und halt nachweislich dreimal so
lange wie die bisherigen Stopfbuchsen. Auf-
grund des Erfolgs setzt Herose diese Losung
in seinem FullX-Ventil (Bild 2) ein und plant,
in Zukunft auch andere Ventilserien auf diese
Losung umzustellen.

Fazit

Hersteller von Ventilen fir die Prozessindus-
trie sehen sich mit kirzeren Lieferzeiten und
erhohten Anforderungen an leistungsstarke,
den Vorschriften entsprechenden Werkstof-
fen konfrontiert. Partnerschaften mit erfah-
renen Dichtungsherstellern erweisen sich als
vorteilhaft, um daraus entstehende Zielkon-
flikte zu 16sen. Durch die frihzeitige und in-
tensive Zusammenarbeit entstehen neue
Produkte, die Betreibern mehr Effizienz, Si-
cherheit und Nachhaltigkeit bieten.

DICHT!digital: Expertenwissen: Blog zu aktuellen Entwicklungen in der Dosiertechnik

Dichten | 19

Fakten fiir die Konstruktion

+ Hochleistungsdichtungen kénnen auf die
jeweiligen Anforderungen zugeschnitten
werden

Fakten fiir den Einkauf

+ Lange Standzeiten und kiirzere Wartungs-
intervalle flihren zu einer verbesserten
Produktperformance und einer giinstigen
Gesamtkostenrechnung

Fakten fiir das Qualititsmanagement

+ Die jeweils geltenden Normen und
Regulierungen lassen sich mit der
Dichtungslosung einhalten. Dariiber
wird ein Beitrag zum nachhaltigen
Technikeinsatz geleistet

Weitere Informationen
Herose GmbH
www.herose.com

Dichtelemente Hallite GmbH
www.hallite.com

Von Stephan Estel,
Produktgruppenleiter,

und Lars Johannsen,
Vertriebsingenieur

DICHT!digital: Zum Losungspartner

Speed und Power

fiir maximale Performance
elektronischer Komponenten

Sie méchten mehr Gber starke Klebe-, Dosier- und Vergusstechnik wissen:

www.scheugenpflug-dispensing.com

Scheugenpflug
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K(A)I SEAL

Der nachste Step auf einer soliden Basis

BRANCHENUBERGREIFEND STATISCHE
DICHTUNGEN, DYNAMISCHE DICHTSYSTE-
ME - Hallo! Ich bin Kai Seal (Bild 1), eine
sich entwickelnde Kl zur Herstellung von
hochwertigen Dichtungen, Fiihrungen
und Drehteilen. Wobei die Bezeichnung
»kiinstliche Intelligenz” nicht ganzrichtig
ist. Mich haben sehr viele, sehr gescheite
Leute zu dem gemacht, was ich heute bin.
Nun, was bin ich? Ich bin das Bindeglied
zwischen Kunde und Fertigung, Lager,
Logistik und natiirlich auch der Buchhal-
tung und dem Rechnungswesen. Aber
das ist eine andere Geschichte.

Reibungslose Abldufe, im wahrsten
Sinne des Wortes

Wenn es los geht, hole ich das vorgegebene
Vormaterial aus dem vollautomatischen La-
ger und libergebe es einem Robi an der Ma-
schine, der den Stangenlader befiillt. Ein Sig-
nal sagt dem Sensor, dass er das Dichtungs-
programm der CNC-Maschine starten kann.
Diese wurde vorher von meinen mensch-
lichen Kolleg:innen gefiittert, sodass jetzt alle
Abldufe vollautomatisch stattfinden. Senso-
ren Gberwachen penibel die Arbeit der Ma-
schine. Das bedeutet, dass Platzhaltigkeit,
Dichtungsmafe, Werkzeugverschleif3 standig
Uberwacht werden und Spdne automatisch
weggeblasen und abtransportiert werden.

Die Dichtungen fallen auf ein Férderband
und werden meiner bildgestiitzten Quali-
tatssicherung zugefiihrt. Bei Stérungen re-
agiere ich laut- und lichtstark und hole Hilfe.
Notfalls stelle ich die Maschine ab. Kamera-
Uberwacht und auf das Penibelste vermes-
sen, werden die Dichtungen verpackt - das
ist Schwerstarbeit fir mich. Das richtige Pa-
ckungsmaterial zu finden, ist nicht immer
einfach, und diese Etiketten, dieses klebrige
Zeug, verheddern sich ab und zu in meinem
Ausgabegerat. Dann kdnnte ich wieder alles
sauber machen oder musste einen mensch-
lichen Kollegen bitten, mir zu helfen. Nach
getaner Sduberung kann ich wieder von vor-
ne anfangen, und das 24 Stunden am Tag. Ab
und zu habe ich sonntags frei oder darf in die
+Wellnessabteilung” zum Rundumservice.
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So oder dhnlich wird die Fertigung moderns-
ter Dichtelemente bald ablaufen. Die Zukunft
hat bereits begonnen. Heute werden viele
vorprogrammierte Dichtungsprofile einfach
manuell abgedndert und direkt an der Ma-
schine angepasst oder per CAD/CAM (ber-
spielt. Die Auswahl an Dichtungsprofilen lasst
keine Wiinsche offen. Uber 300 programmier-
te und schnell abzuandernde Dichtungsbau-
formen stehen zur Verfiigung. Dabei
hat fast jedes in der Hydraulik eingesetzte
Dichtungsprofil seinen Platz: Abstreifer, Stan-
gen- und Kolbendichtungen, symmetrische
Dichtungen, Fiihrungs- und Stiitzringe, stati-
sche Dichtungen, R-, D-, X- und O-Ringe und
auch Rotordichtungen. Und alle Profile sind
fir den Standardeinsatz genauso ausgelegt
wie fiir leichten, schweren und sehr schweren
Einsatz.

Viele Mdglichkeiten in Bezug auf
Dimension, Profil...

Neben der Entwicklung von Prototypen und
Einzelsticken, zumeist mit Sondermafen,
und dem Transfer in die Serienfertigung ge-
hort Standarddichtungen die Zukunft der
Drehtechnik - vor allem im Bereich der
Kleinst- und Grof3dichtungen. Sie bedient die
Forderung nach qualitativ hochwertigen Ein-
zelanfertigungen, die sehr schnell abgewi-
ckelt werden kénnen. Und das miissen sie
auch, denn die Beschaffungszeitfenster wer-
den immer knapper, da in der Dichtungs-
technik oft Maschinenausfélle und - zumin-
dest fur den Kunden - Notlagen entstehen.
Jeder Ausfall einer Dichtung kann zu teuren
Stillstdnden fihren.

...und Werkstoffe

Die wichtigsten Werkstoffe fur die Herstel-

lung von Dichtungsdrehteilen sind:

« wasserstabiles, qualitativ hochwertiges ro-
tes (blaues, griines, gelbes u.v.m.) Polyure-
than mit einer Shoreharte von 94/95A und
schwarzes Polyurethan mit 70D,

« Nitrilkautschuk (NBR) und viele andere Elas-
tomere mit 85 Shore A und 73 Shore A,

«reines weiles lebensmittelkonformes Poly-
tretrafluorethylen (PTFE),

« ein PTFE-Compound mit 40% Bronze,

Bild 1: Die Kl hat viel Potenzial, die Fertigung gedrehter Dichtungen auf das
néchste Level zu heben - die Entwicklung hat begonnen
(Bild: harder-design.de, unter Foto-Verwendung von Michael Hochfellner und iStock)

« PTFE-Kohle-Compounds und
« PTFE-Glasfaser mit Molybdandisulfid.

CNC-Fertiger liefern heute Dichtungsteile
aus hochqualitativen Standardwerkstoffen
sowie aus verschiedenen PTFE-Compounds,
PEEK, Compounds von Polyamiden und Poly-
imiden, PETP und vielen weiteren Hochleis-
tungskunststoffen. Dabei sind viele Werk-
stoffe verfiigbar, die sich auch in Branchen
mit speziellen Anforderungen, wie z.B. dem
Lebensmittelbereich, einsetzen lassen. Aktu-
ell werden immer mehr Lésungen fiir hochs-
te Anforderungen gesucht. Dazu zdhlen z.B.
Tieftemperaturanwendungen. Hier haben
sich — abgesehen von dem erwahnten PTFE
und PTFE-Compounds — auch TT-NBR (Tief-
temperatur-NBR) mit 85 Shore A und TT-PU
(Tieftemperaturpolyurethan) mit einer Harte
von 94 Shore A bewahrt, die sich bis zu -50 °C
einsetzen lassen. Ein weiteres Thema sind le-
bensmittelkonforme und flr Trinkwasser-An-
wendungen geeignete Elastomere. Grund-
satzlich ist jeder am freien Markt erhéltliche
und drehtechnisch zu verarbeitende Werk-
stoff zu nutzen. Genaue Absprachen, inkl.
der chemischen Beschreibung des einge-
setzten Mediums, gestalten die Suche nach
der besten Lésung schnell und effizient.
Dariiber hinaus stehen spezielle Dichtungs-
compounds fiir Wasserstoffanwendungen
(FKM-H,) genauso zur Verfligung wie PFAS-
freie Materialien, z.B. UHMW-PE.

Im Zweifel kdnnen Konstrukteur:innen oder
Anwendungstester:innen heute fiir dynami-
sche Dichtsysteme den schier unerschopf-
lichen Variantenreichtum bei der Dichtungs-
gestaltung nutzen, die die CNC-Technik bie-
tet. Mithilfe der genannten Werkstoffe kann
das Verhalten verschiedener Designs in Kom-
bination mit verschiedenen Werkstoffen sehr
schnell und zielfihrend getestet werden. In-
nerhalb weniger Minuten kénnen die Proto-
typen einer optischen und haptischen Pri-
fung unterzogen werden, um sich sofort fiir
eine Dichtung entscheiden zu kdnnen oder

DICHT!digital: Weitere Infos Uber

die Entwicklung von K(A)I Seal
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Bild 2: Auch die Kl braucht solide Voraussetzungen, z.B. ein immer gut gefiilltes

Lager fiir schnelle Lieferzeiten (Bild: xpress seals GmbH)

den einen oder anderen Typ in einem Feld-
versuch zu testen. Der Vorteil der CNC-Ferti-
gung ist, dass man sofort eine Nullserie bzw.,
bei entsprechendem Mengenbedarf, formge-
bundene Dichtungen herstellen lassen kann.

Kl braucht eine solide Basis
Verschiedene Unternehmen bieten heute
drehtechnisch hergestellte Artikel an. Ent-
scheidend fiir schnelle und reibungslose Pro-
jekte ist jedoch der Spezialisierungsgrad und
die entsprechende Lieferfahigkeit. So hat die
xpress seals GmbH die erwdhnten Werkstof-
fe fr Dichtungen bis zu einem Durchmesser
von 1.500 mm immer lagernd. Fiir die Kun-
den bedeutet das, dass sie sogar mit der Aus-
lieferung am Tag der Bestellung rechnen
kénnen. Gemeinsam mit Lieferpartnern be-
vorratet man Werkstoffe, die sich im Laufe
der Jahre als Standardwerkstoffe entwickelt
haben, wie z.B. ein PTFE-Compound, gefiillt
mit 23% Kohle und 2% Grafit. Das gut ausge-
bildete Fachpersonal ist somit in der Lage, je-
des noch so komplexe CNC-Programm fiir
Dichtungsprofile zu erstellen.

Neben modernsten CNC-Drehmaschinen
stehen als qualitatsstiitzende MalBnahmen
metallische Messdorne zur Verfligung. Ein
bildgestiitztes Messsystem und ein Werk-
zeugvoreinstellgerdat modernster Bauart si-
chern ebenfalls passgenaues Arbeiten, ge-
nauso wie Messschieber und Umfangsmaf-
bander fur die Qualitatskontrolle. Ein mobi-
les Mikroskop unterstiitzt die Beurteilung
der Oberflachenqualitat. Sofern erforderlich,
ist es moglich, fur jede Dichtung ein Werks-
zeugnis auszustellen: fur die verwendeten
Werkstoffe genauso wie fiir die Bauform und
die exakten Abmessungen. Spezifische Ab-
nahmen der Produkte durch Kunden sind
selbstverstandlich moglich.

Ausblick

Derzeit ist die Erweiterung der bestehenden
Anlagen fiir gréBere Dichtungsdurchmesser
geplant. Und es stehen (iber einen Produk-
tionspartner Anlagen fir die Fertigung zur
Verfliigung, die GroBdichtungen mit einem
Durchmesser von bis zu 16.000 mm fertigen

kdnnen - allerdings nicht mithilfe der Dreh-
technik und auch nicht sofort. Darlber hin-
aus wird die sofort verfligbare Werkstoffpa-
lette kontinuierlich ausgebaut.

Auch Dichtungen in kleinen Abmessungen
sind realisierbar - in Stlickzahlen von einer
bis zu Tausenden. Abgerundet wird die An-
gebotspalette durch formgebunden herge-
stellte Teile und Standardfertigteile. Auf die-
ser Basis setzt KAl auf, denn jede KI-L6sung
braucht ein solides Fundament und Fachleu-
te, die ihr eine Richtung geben.
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Fakten fiir die Konstruktion

+ Die Drehtechnik erleichtert die Proto-
typenfertigung bei der Ermittlung der
technisch optimalen Losung

« Fir gedrehte Dichtungen steht ein
umfangreiches Materialportfolio zur
Verfiigung

Fakten fiir den Einkauf

+ Kl wird aktuell schon schnelle und
optimierte Lieferprozesse nochmal
beschleunigen

Weitere Informationen
xpress seals GmbH
www.xpress-seals.com

Von Michael Milner,
Technik und Marketing

DICHT!digital: Zum Losungspartner
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Den Pumpenbetrieb
smart absichern Wl

i

Dichtungsiiberwachung in einer Blanchieranlage

LEBENSMITTELTECHNIK  DYNAMISCHE
DICHTSYSTEME, MESS- UND PRUFTECHNIK -
In der Lebensmittelindustrie ist die Uber-
wachung von Gleitringdichtungen von
entscheidender Bedeutung, um die Qua-
litdt und Effizienz der Produktionspro-
zesse dauerhaft zu garantieren. Ein Be-
treiber wollte wissen, ob es moglich ist,
die Lebensdauer der Dichtungen seiner
Produkte zu verldngern, und wandte sich
an den Pumpenhersteller Packo Inox
(A Verder Company). Der Betreiber wollte
einen umfassenden Einblick in die Dich-
tung erhalten. Den liefern moderne Mess-
systeme, die sich heute in Dichtungen in-
tegrieren lassen.

Die Herausforderung

Im vorliegenden Fall handelt es sich um eine
Pumpe in einer Blanchieranlage. Beim Blan-
chieren wird das Gemiise kurz in kochender
Fliissigkeit gegart und anschlieBend mit Eis-
wasser abgeschreckt, damit der Kochprozess
sofort gestoppt wird. Dabei behélt das Ge-
mise seine Farbe und bleibt bissfest.

Die Bedingungen beim Blanchieren sind fir
Dichtungen besonders kritisch, da das
Pumpmedium nahe dem Siedepunkt gefor-
dert wird und das haufig zur Verdampfung
im Dichtspalt flihrt. Verunreinigungen vom
Feld kommen noch zusatzlich dazu. Es
kommt hier deshalb oft vor, dass die Lebens-
dauer der Dichtung verkirzt ist. Fur die saiso-
nale Produktion von Gemiise ist es wichtig
zu wissen, wie es der Anlage geht, und ob ein
Tausch der Dichtung notwendig wird.

Das Untersuchungsziel

Nachdem die Betriebszustande, die bei lange-
rem Auftreten zu Schaden an der Dichtung
flhren, erfolgreich am Priifstand untersucht
wurden, wurde das Messsystem im Feld ein-
gesetzt. Zum Einsatz kam der BeMoS- Control-
ler, der den Schmierungszustand in der Dich-
tung genau aufzeichnen und dokumentieren
kann. Ziel war es, anhand der gesammelten
Daten die Prozessabschnitte herauszufiltern,
bei denen die Dichtung in einem schlechten
Zustand lauft, um diese dann anzupassen. Der
Zustand des Schmierfilms ist entscheidend fiir
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die Lebensdauer der Dichtung. Ein regelmagi-
ger Betrieb der Dichtung innerhalb des ge-
planten hydrodynamischen Bereichs mini-
miert den Verschlei und maximiert die Be-
triebssicherheit. Da die Messtechnik zu jeder
Zeit den Zustand der Schmierung in der Dich-
tung kennt, lasst sich daraus auch eine Le-
bensdauerabschatzung ableiten. Kurz gesagt,
die Lebensdauer verkiirzt sich, wenn der Zu-
stand schlecht ist.

Die Vorteile der
Dichtungsiiberwachung
Hier sind verschiedene Aspekte zu nennen:

« Erh6hte Sicherheit bei langen Einsatzinter-
vallen: z.B. in der Erntesaison

« Verldngerte Lebensdauer der Hardware: Mit
den gesammelten Daten kann der Prozess
verbessert werden und es fallen weniger
Kosten flr Service und Ersatzteile an.

« Optimierte Wartungsintervalle: Verbesserte
Vorhersagbarkeit durch friihzeitige War-
nung vor Leckage oder Totalausfall der
Dichtung

+ Reduzierung des Aufwands und der Kosten
fir das Wartungspersonal in Zeiten des
Fachkraftemangels

« Priorisierung der Wartungseinsatze mog-
lich: Welches Aggregat sollte sich das War-
tungspersonal zuerst ansehen?

Die Untersuchungsergebnisse

Mit dem BeMoS-Messsystem von BestSens
konnte eine erfolgreiche Messung von kriti-
schen Zustanden vorgenommen werden. Das
System zeigt, welcher Teil des Prozesses er-
héhten Verschleid verursacht. Es bemerkt Tro-
ckenlauf und andere kritische Situationen fiir
die Dichtung. So kann die Zustandsiiberwa-
chung das Ausfallrisiko minimieren sowie Aus-
félle und ungeplante Stopps vermeiden. Bild 1
zeigt die Ubersichten eines Pumpenprozesses
in der Blanchieranlage. Der |dealzustand
(griin) kommt ab Woche 2 (Week 2) nur selten
vor. Die Dichtung lauft haufig im schlechten
Schmierungszustand (gelb) und in Woche 2
(Week 2) zeigt sich sogar der kritische Zustand
(rot) Trockenlauf. Bild 2 zeigt den zeitlichen
Verlauf. Dadurch lasst sich genau zuordnen,
wann die Dichtung besonders schlecht lief.
Der Trockenlauf tritt in Woche 1, Tag 2, zwi-
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(Bild: Packo)

schen 12:00 und 24:00 Uhr auf (markiert durch
den roten Bereich im unteren Diagramm). Der
obere rote Bereich zeigt deutlich eine Kurtosis
weit Uber 10, was auf Partikel zwischen den
Gleitflaichen hindeutet. Sehr wahrscheinlich
handelt es sich hierbei um Verunreinigungen,
z.B. durch Sand oder Erde. Diese zeitliche Zu-
ordnung ermdglicht es dem Betreiber, seinen
Prozess gezielt zu Uberprifen und anzupas-
sen, um zukinftig solche Phasen zu vermei-
den. Bild 3 zeigt exemplarisch die Messdaten
des Einlaufprozesses eines einzelnen Prozess-
vorgangs in einer Blanchieranlage. Die Daten
weisen darauf hin, dass in dieser Zeit ein Ein-
schwingen der Dichtung stattfindet. Bis zum
Zeitpunkt T1 erkennt man groRe Schwankun-
gen im Wertebereich (gelbe Markierung) der
Kennwerte fiir Kurtosis und Reciprocal Variati-
on, was fir einen Einlaufprozess typisch ist. Im
Zeitraum zwischen T1 und T2 weisen die ho-
hen A-Werte darauf hin, dass die Gleitring-
dichtung trotz erfolgreichem Einlaufprozess
schlecht lduft. Hierbei kdnnte es sich um ei-
nen prozessbedingten schlechteren Lauf der
Dichtung handeln, der durch leichte Verunrei-
nigungen verursacht wurde, die wahrend des
Blanchierens in die Dichtung gelangt sind.
Nach etwa 6 h stabilisiert sich die Gleitring-
dichtung (T2) und lduft deutlich ruhiger und
stabiler. Die dargestellten Schwankungen
hangen stark vom Prozess oder den Eigen-
schaften des Mediums ab.

Fazit

Der Einbau der smarten Gleitringdichtungs-
Uberwachung zeigt, dass kritische Zustande,
die bei ldngerer Dauer zum Ausfall der Dich-
tung fiihren, eindeutig erkannt werden kon-
nen. Das gleiche Prinzip kann problemlos auch
bei allen anderen Dichtungsanwendungen
eingesetzt werden. Der Einsatz der Dichtungs-
Uiberwachung zeigt nicht nur, dass der Zustand
der Gleitringdichtung erfasst werden kann,
sondern auch, dass sich daraus ein unmittelba-
rer Nutzen fiir Betreiber ergibt. Im vorliegen-
den Anwendungsbeispiel werden nun ge-
meinsam mit dem Betreiber die Prozesse
schrittweise angepasst. Die Reduzierung der
kritischen Zustande verldngert so die Lebens-
dauer seiner Dichtung signifikant und War-
tungs- und Ausfallkosten werden minimiert.

DICHT!digital: Direkt Gber https://www.isgatec.com/medien/dicht-digital
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Bild 3: Einlaufprozess und Stabilisierung der Dichtung (Bild: BestSens AG)

HYDROGEN

Fakten fiir die Produkti Wei Inf i TEEhnﬂIDg}F
akten fur die Produktion eitere Informationen “
« Die smarte Uberwachung sichert die Best Sens AG! m E’,{PO
reibungslose Produktion in saisonalen www.bestsens.de Halle A3
Hochzeiten Stand B35
Verder Deutschland GmbH & Co. KG 2
Fakten fiir den Einkauf www.verderliquids.com/de/de
« Geringere Kosten fiir Service und
Ersatzteile Von Sebastian Stich,!
Fakten fiir die Instandhaltung Geschaftsfihrer,
- Wartung und Instandhaltung kénnen und Wim Bonte,?
bedarfsgerecht anhand der umfassenden BU Manager Pumps, Packo Pumps Neugierig?
Informationen iber den Zustand der Erfahren Sie mehr unter:
Dichtungen geplant werden www.datron.de/evo-600
DICHT!digital: Die DATRON evo 600 live DATRON AG | In den Génséckern 5 | 64367 Miihltal
auf der Hydrogen Technology Expo! Tel +49 (0)6151-1419-0 | info@datron.de
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Dichtheitsprﬁf'ung- schutzt Ressourcen

Zuverlassige und zerstorungsfreie Priifung von Kaffae-Verpackﬁngen bietet viele Vorteile
-

LEBENSMITTELTECHNIK MESS- UND PRUF-
TECHNIK - Der Lebensmittel- und Verpa-
ckungsmarkt steht vor gro3en Herausfor-
derungen: Neue Transportwege und wach-
sende Anspriiche an Produkte erfordern
eine langere Haltbarkeit. Hinzu kommen
gestiegene Anforderungen bei Umwelt-
vertraglichkeit, rechtlichen Vorgaben und
Verbraucherwiinschen. Zur Erfiillung die-
ser Kriterien ist es notwendig, Dichtheits-
priifungen von Verpackungen bereits in
der Produktion durchzufiihren, um Lecks
und Schdaden vorzubeugen. Diese Tests
dienenletztlich derProduktsicherheit und
dem Verbraucherschutz - wie etwa bei
Kaffee-Kapseln und -Verpackungen. Hier
legen die Hersteller besonderen Wert auf
Qualitatsmerkmale wie etwa Frische, Far-
be sowie Geruchs- und Aromaintensitat.

Fiir die Dichtheitsprifung stehen heute be-
wahrte Lecksuchlésungen zur Verfligung,
die den hohen Qualitdtsanforderungen der
Verpackungsindustrie gerecht werden. Die
leicht bedienbaren Systeme werden bevor-
zugt dort eingesetzt, wo die Qualitats-Anfor-
derungen besonders hoch sind: etwa bei
Kaffeeverpackungen. Dies liegt nicht zuletzt
auch an den speziellen Eigenschaften des
beliebten HeiBgetranks. Kaffee ist ein Ge-
nussmittel, das — wie Wein - auf einem Roh-
material basiert. Durch natirliche Einfllsse,
wie etwa Klima oder Bodenbeschaffenheit,
ist die Frucht nicht bei jeder Ernte identisch.
Daher ist es fiir die Sicherung der Pro-
duktqualitat wichtig, dass valide Priiftoleran-
zen in der Produktion etabliert werden. Die-
se umfassen z.B. die Giite der Réstung, also
die GleichmaBigkeit der Bohnen, der Farbe
und die Integritat. Ein weiteres Kriterium be-
trifft einen gleichmaBigen Mahlgrad mit ei-
nem bestimmten Pulveranteil. Last but not
least setzen Kaffeehersteller wie Bialetti auf
die Effizienz ihrer Produktionsmaschinen bei
der Zusammenstellung und Verpackung.

Mehrwert durch zerstérungsfreie
Dichtheitspriifung

Der jahrliche Output von Bialetti belduft sich
auf 180 Mio. Kaffeekapseln und 2,9 Mio. Beu-
tel. Kaffee wird durch Umgebungseinfliisse

DICHT! 3.2024

schnell beeintrachtigt: Sauerstoff, Feuchtig-
keit oder Licht kdnnen extrem schnell zu ei-
nem Aroma- und Qualitatsverlust fihren.
Das Hauptaugenmerk einer intelligenten
Dichtheitsprifung muss somit auf der Ge-
nauigkeit und der Méglichkeit liegen, die
Messdaten schnell und unkompliziert in be-
stehende IT-Strukturen ibertragen zu kon-
nen. Dariiber hinaus werden zerstérungsfrei
getestete Produkte verkauft statt wegge-
worfen. Das spart wertvolle Ressourcen. Wei-
tere Vorteile sind die deutliche Reduzierung
der Prifzeit sowie die Tatsache, dass das
Testsystem unabhdngig vom Bedienenden
funktioniert.

Bialetti ist erst kirzlich von zerstérenden
Wasserbadtests auf das zerstérungsfreie Ver-
fahren umgestiegen und testet seine Pro-
duktqualitdt nun mit Dichtheitsprifgeraten
der Contura S400-Serie von Inficon (Bild 1).
Mithilfe der angewandten Druckanstiegsme-
thode im flexiblen Priifraum werden sowohl
kleinste als auch groBte Lecks schnell, zuver-
ldssig und ohne Priifgase erkannt. Das Prif-
system leistet damit einen wesentlichen Bei-
trag zur gleichbleibenden Qualitét der Kap-
seln und Packs. Bei Bialetti erstreckt sich der
Prozess auf drei automatisierte Linien fur die
Montage von Kapseln und eine Linie fiir die
Montage von Softpacks.

Vorteile der zerstorungsfreien
Druckanstiegsmethode

Um undichte Stellen in Verpackungen aufzu-
spliren, kdnnen verschiedene Methoden an-
gewandt werden, wie z.B. die Wasserbad-
oder CO,-Priifung. Das gemeinsame Prinzip
dieser Methoden ist die Erzeugung eines
Druckunterschieds zwischen dem Priifobjekt

und der Umgebung. Dieser Druckunter-
schied zwingt das enthaltene Gas, durch un-
dichte Stellen zu entweichen. Je hoher der
Druckunterschied, desto kleiner sind die fest-
stellbaren Lecks. Hoher Druck kann jedoch
die Dichtungen und Verpackungen bescha-
digen, was zu einer Fehlinterpretation der Er-
gebnisse fiihren kann, da intakte Verpackun-
gen aufreien und falschlicherweise als un-
dicht identifiziert werden konnten.

AuBerdem sind die Ergebnisse herkdmmli-
cher Priifsysteme wie Sprudelbader stark
von den Benutzenden abhangig und miissen
furr jedes Volumen und jede Verpackungsart
entsprechend eingestellt werden. Die Ergeb-
nisse werden manuell aufgezeichnet, und
alle getesteten Proben miissen nach der Pri-
fung entsorgt werden, unabhangig davon,
ob sie fir intakt oder undicht befunden wer-
den. Diese Praxis schadet den Herstellern
durch hohe Abschreibungen und belastet
die Umwelt durch Lebensmittelabfélle und
zusétzlichen vermeidbaren Abfall.

Im Gegensatz dazu misst das Contura-Sys-
tem Lecks mithilfe einer Differenzdruckmes-
sung innerhalb einer flexiblen Folienkammer.
Es ist sehr leicht und schnell zu bedienen:
Einfach einen Priifling in die Kammer legen,
diese schlieen und das System evakuiert au-
tomatisch auf 30 mbar, wahrend die Mem-
bran die Verpackung vor Ausdehnung und
Siegelspannung schiitzt. Das System nutzt
dann hochprazise, selbst entwickelte und
produzierte Drucksensoren, um potenzielle
Leckagen zu erkennen, und liefert in weniger
als 15 s ein zerstérungsfreies und reprodu-
zierbares Ergebnis. Es errechnet aus dem
Druckanstieg und der Zeit eine quantifizierba-
re und reproduzierbare Leckrate in mbar « I/s.
Das Gerdt zeigt dabei nicht nur an, ob etwas
undicht ist oder nicht, sondern wie dicht es
ist. Dies geschieht sogar unabhdangig von
der Art der Leckage oder der Anzahl der
Leckagen.

Bild 1: Contura S400-Serie - speziell an die
Anforderungen der Lebensmittelindustrie
angepasst (Bild: Inficon GmbH)

DICHT!digital: Direkt Gber https://www.isgatec.com/medien/dicht-digital
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Bild 2: Umfassende Informationen iiber Art und Grad der Undichtigkeit - links , dicht”, rechts ,undicht” (Bild: Inficon GmbH)

Mindesthaltbarkeit von Lebensmitteln
»~erhohen”
Der Priifprozess mit der mobil einsetzbaren
Contura S lasst sich gut in die Produktion inte-
grieren: Wahrend der Evakuierung der Priif-
kammer umschlieen zwei flexible Membra-
nen die vakuumverpackten Priifobjekte, so-
dass diese unversehrt bleiben. Liegt ein Leck
vor, dringt Gas aus der Verpackung in die eva-
kuierte Testkammer ein — was einen messba-
ren Druckanstieg im Vakuum der Kammer ver-
ursacht. Groblecks und Mikrolecks < 10 um
werden in Sekunden detektiert. Dank der
Prifergebnisse auf Basis der Druckanstiegs-
methode kann dann z.B. auch die Mindest-
haltbarkeit erhdht werden, wodurch langere
Transportzeiten moglich werden.

Bedienerfreundliches Farbdisplay

Das bedienerfreundliche 7"-Touchdisplay der
Contura S zeigt auf einen Blick und in Farbe
die relevanten Priifergebnisse und Informati-
onen an (Bild 2). Auf dem Display werden
Uberdies die exakten Leckraten des gepriif-
ten Produktes dargestellt, sodass die Bedie-
nenden sofort einen schnellen Uberblick
Uiber die Qualitét der Kaffee-Verpackungen
haben.

Das Projekt

Die Einfihrung der neuen Testmethode wur-
de von dem Inficon-Vertriebs- und Technik-
team unterstiitzt. Dabei wurde die Zuverlds-
sigkeit der gewdhlten Lésung mit Testergeb-
nissen, Berichten und Analysen untermauert.
Und so kann sich Bialetti gut vorstellen, in
Zukunft weitere gemeinsame Projekte zu re-
alisieren, wenn die Produktionskapazitdten
erweitert werden.

Weitere Informationen
INFICON GmbH
www.inficon.com

Von Séverine Grimberg,
Marketing Communications Manager
Leak Detection Tools

u DICHT!digital: Das System im Video

Fakten fiir die Produktion
« Einfach in Produktionsabldufe zu integrieren

Fakten fiir das Qualititsmanagement
«+ Optimale Qualitatssicherung und
mogliche Verlangerung der Mindesthalt-

Fakten fiir den Einkauf

- Hohe Kostenvorteile durch zerstérungs-
freie Priifung

+ Keine Verschwendung von wertvollen
Rohstoffen

barkeitsdaten
« Sicherere Ergebnisse: Keine Unregelma-
Bigkeiten durch den Faktor ,Mensch”

DICHT!digital: Besuchen Sie uns auf der ISC Stuttgart fir weitere Informationen.

Engineering
for Motion

XT200 - EXTRUSIONSBESTANDIGE STANGENDICHTUNG
PU9414 - HOCHTEMPERATUR-PREMIUM-TPU

« Hohe Temperaturbestéandigkeit
« Hervorragende Abriebfestigkeit
« Hydrolyse-Besté&ndigkeit

* Hohe Extrusionsbesténdigkeit

Kastas Sealing Technologies
www.kastas.com

4 KASTAS
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Aus dem Dichten-Netzwerk

Technologieoffen — auch fiir E-Fuels — Die Dis-
kussion um die Antriebsarten unserer Mobi-
litat ist in vollem Gange. GITIS srl bereitet
sich auf alle Optionen vor und hat auch fir
E-Fuels (HVO) geeignete Dichtungsmateria-
lien entwickelt und getestet, sodass zeitnah
die passenden Losungen fiir Fahrzeuge und
Anwendungen angeboten werden kénnen.

DICHT!digital: Zur Meldung

DICHT!digital: Zum Losungspartner

Verbesserte Prozessfiihrung bei hoch- und
niedrigviskosen Fluiden - Die Entstehung von
unerwiinschten Luftblasen und -kammern ist
ein Grundproblem bei der Férderung hoch-
und niedrigviskoser Fluide. Der Faktor Stor-
luft verhindert oft die reibungslose Weiter-
verarbeitung in Dosier-, Misch- und Applikati-
onsanlagen. Eine Verarbeitungslosung ist die
Vakuumstation TAVA F von Tartler.

DICHT!digital: Zur Meldung

Aufwandige Folierung bei der Batteriezellen-
fertigung ersetzt - Mit einem neuen Verfah-
ren gestalten die Plasmatreat GmbH und die
Venjakob Maschinenbau GmbH & Co. KG die
Batteriefertigung effizienter und zuverlassi-
ger. Fiir eine prozesssichere elektrische Isolie-
rung erhalten mit Plasma gereinigte Batterie-
zellen eine spezielle Beschichtung anstelle ei-
ner aufwandigen Folienummantelung.

DICHT!digital: Zur Meldung

DICHT!digital: Zum Losungspartner

Passgenaue Reparaturkonzepte fiir Uber-
gangshaften — Aktuell bringt die Hiibner-
Gruppe bei einem Refurbishment UIC-
561-kompatible Ubergangshilften fiir einen
italienischen Zugbetreiber auf den neuesten
Stand. Das Besondere: Im Gegensatz zu vie-
len anderen Systemen haben die Ubergangs-
halften nur kleine Faltenbalg-Komponenten
und bestehen stattdessen aus einem Alumi-
nium-Rahmen und Gummiwdilsten.

DICHT!digital: Zur Meldung

DICHT! 3.2024

Dichtungen schiitzen E-Bikes — Bei E-Bikes gilt
es, Elektronikkomponenten wie Akkumula-
toren vor Umwelteinflissen zu schitzen.
Dichtungen aus belastbaren Werkstoffen
von Trelleborg Sealing Solutions halten Um-
welteinfliissen stand und schiitzen so z.B. ef-
fektiv vor Schmutz und Wasser.

DICHT!digital: Zur Meldung

DICHT!digital: Zum Losungspartner

P Lese-Tipp: Was andert sich in der
Dichtungstechnik? Einige Probleme
der letzten Jahre schwéchen sich
ab, andere wie Gesetze, Regulie-
rungen und Burokratie nehmen zu.
Ansonsten vermitteln die Ergebnisse
der diesjahrigen Umfrage, an der
sich rd. 90 Personen beteiligt
haben, ein gewohntes Bild. Hier
und da gibt es Verbesserungen,
Einschatzungen verlagern sich.
Dass sich aber das Mindset andert,
lang bekannte Probleme zu lésen
oder mutiger in die Zukunft zu
schreiten, ist nicht spurbar. Ob das
fur diese systemrelevanten Bauteile,
die im Rahmen der Transformation
unserer Industriegesellschaft vor
wachsenden Herausforderungen
stehen, reicht, darf bezweifelt
werden — die Ergebnisse.

Umweltfreundliches Dichtungsmaterial — Die
Rohstoffe von KLINGER® Gaja wurden sorgfal-
tig nach ihren nachhaltigen Eigenschaften
ausgewadhlt, um sicherzustellen, dass die Aus-
wirkungen auf die Umwelt bereits an der
Quelle minimiert werden. Der Werkstoff ent-
halt den groBtmaoglichen Anteil an erneuer-
baren Rohstoffen wie Naturkautschuk, orga-
nische Zellulosefasern und biologisch zirku-
lierende Kieselsdure.

DICHT!digital: Zur Meldung

DICHT!digital: Zum Losungspartner

PFAS-frei + Trinkwasserfreigabe - Das Dich-
tungsmaterial AFM 80 von Dana Neu-Ulm
(REINZ-Dichtungs-GmbH) verfugt tber ver-
besserte Leistungsmerkmale fiir schwierige
Abdichtungen in der Industrie und ist zudem
PFAS-frei. Das speziell fiir den Trinkwasserbe-
reich entwickelte Material AFM 34/2 erfiillt
bereits jetzt die Freigabekriterien der ab Marz
2025 gultigen KTW-BWGL entsprechend der
TrinkwV.

DICHT!digital: Zur Meldung

DICHT!digital: Zum Losungspartner

Konfigurierbare Vierkantdichtung fiir Scroll-
Kompressoren — Die Vierkantdichtung (TipSeal)
gewadhrleistet die Dichtheit des Systems, um
die bestmdgliche Leistung eines Scroll-Kom-
pressors zu erzielen. Zur kostengiinstigen
Herstellung dieser Dichtungen als Meterware
hat ElringKlinger ein Verfahren entwickelt,
das die maximale Flexibilitdt im Produktions-
prozess bietet und die Kosten durch die
Maoglichkeit der Selbstkonfiguration der
Dichtlange senkt.

DICHT!digital: Zur Meldung

DICHT!digital: Zum Losungspartner

Neue lloT-Losungen - Smart Rotating Equip-
ment Monitoring und Smart Pipes and Tanks
Leak Detection erweitern das Henkel-Portfo-
lio der Industrial Internet of Things (lloT)-L6-
sung Loctite Pulse.

DICHT!digital: Zur Meldung

Batterie-Dichtheitspriifung sichert Qualitat
und Langlebigkeit — Auf der Battery Show Eu-
rope stellt Pfeiffer Vacuum moderne Vakuum-
und Lecksuchlésungen fiir eine fortschrittli-
che Batterieherstellung und das Batterierecy-
cling vor.

DICHT!digital: Zur Meldung

DICHT!digital: Zum Losungspartner

DICHT!digital: Zur vollstandigen

Lehrgangstbersicht
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Gehen Sie mit Dr. Michael Schlipf

On-Demand-Lehrgang Dichtungswerkstoff PTFE

Teil 1: PTFE und modifiziertes PTFE Teil 2: PTFE-Compounds

» Modul 1: Werkstoff « Modul 1: Werkstoff

« Modul 2: Eigenschaften « Modul 2: Eigenschaften

« Modul 3: Praxis « Modul 3: Praxis

« Modul 4: Fertigung & Recycling « Modul 4: Fertigung & Recycling
Jetzt verfligbar!

Hier gehts zum Lehrgang Sie haben Fragen zu den
www.isgatec.com > Akademie Lehrgangen? Schreiben Sie uns!
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Kleben hat

zwei ,,Gesichter”

Aktuelle Einschatzungen
zu Herausforderungen
rund um die Klebtechnik

BRANCHENUBERGREIFEND KLEBTECHNIK, KLEBSTOFFE, KLEBE-
BANDER, MESS- UND PRUFTECHNIK, DIENSTLEISTUNGEN - Die

Verbindungstechnologie hat groBes Potenzial und die, die kle-
ben, sind relativ zufrieden. Das ist ein Ergebnis der diesjahrigen

Umfrage, an der sich mehr als 100 Personen’ beteiligt haben. Ein

Blick auf verschiedene Detailergebnisse triibt die Stimmung al-
lerdings. Die Projektanforderungen steigen, die Technologie bie-
tet immer mehr Méglichkeiten, aber beim Abarbeiten erkannter

Defizite geht es langsam oder gar nicht voran. Das ist eigentlich

keine Perspektive fiir diese faszinierende Technologie.

Wie zufrieden sind Sie mit dem Einsatz der Klebtechnik in lhren
Produkten bzw. Projekten?

" ‘

I
weniger sehr
Bild 1: Die relativ hohen Zufriedenheitswerte sprechen fiir diese Verbin-
dungstechnologie. (Bild: ISGATEC GmbH)
Wiirden Sie nach lhren Erfahrungen mit dem Kleben wieder zu
anderen Verbindungstechnologien - falls iiberhaupt maglich -
zuriickkehren?

"]

I

ja nein

Bild 2: Auch hier eine deutliche Meinung - interessant bei den Detailergeb-
nissen war, dass beim Gesamtergebnis rd. 25% aller Antwortenden die Frage
mit einem uneingeschriankten ,Nein” beantworteten. (Bild: ISGATEC GmbH)

' Die Einschdtzungen sind nach Anwendenden und
herstellenden bzw. liefernden getrennt ausgewertet.
2 Mehrfachauswahl méglich
3 Blau sind Gesamtwerte. Zu den Rankings konnten jeweils mehrere
Punkte vergeben werden.
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Wie schatzen Sie das ,Mdglichmacherpotenzial” der
Klebtechnologie fiir Ihre Projekte ein?

o

niedrig hoch
Bild 3: Auch hier hohe Zustimmungswerte, die allerdings bei Herstellern
deutlich hoher liegen als bei Anwendenden. Hier muss wohl noch fiir das
Potenzial dieser Verbindungstechnologie sensibilisiert werden. Ansitze gibt
es genug. (Bild: ISGATEC GmbH)

DICHT!digital: 17 Statements zum Moglichmacherpotenzial des

Klebens

Ranking: Welche Branchen profitieren am meisten von den
Moglichkeiten des Klebens?

Automotive

Elektronik

Bau/Handwerk
Energietechnik

Consumer

Maschinen- und Anlagenbau
Medizin

Chemie

Lebensmitteltechnik

Pharma

Bild 4: Am meisten profitieren Automotive, Elektronik sowie Bau/Handwerk
und Energietechnik, so die mehrheitliche Meinung der Befragten. Das deckt
sich auch mit dem Potenzial des Klebens bei Trendthemen.

(Bild: ISGATEC GmbH)

DICHT!digital: Zu den weiteren Ergebnissen ab S. 69
DICHT!digital: Direkt Gber https://www.isgatec.com/medien/dicht-digital

gnen)

Bild: Adobestock_lassedesi
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Recycling von Dicht- und Klebstoffkartuschen -
Zur nachhaltigen Wiederverwertung von Kleb-
stoffkartuschen hat das Kunststoff-Zentrum
(KUZ) das Projekt ,ReKa” gestartet. Das Ziel
dieses Projektes ist, dass alte Dicht- und Kleb-
stoffkartuschen aus HDPE nicht mehr im Mll
landen, sondern stattdessen recycelt werden.

DICHT!digital: Zur Meldung

Alternative zu Testtinten — Mit dem mobilen
Kontaktwinkelmessgerat PCA 200 bietet
DataPhysics Instruments ein vollstandig auto-
nomes Handmessgerat zur Bestimmung der
Oberflachenenergie, das mit seiner quantita-
tiven, reproduzierbaren Messmethodik als Al-
ternative zu Testtinten in der Qualitatskont-
rolle und Produktion entwickelt wurde.

DICHT!digital: Zur Meldung

DICHT!digital: Zum Losungspartner

Den Energiesektor im Visier - Im Rahmen sei-
ner Kernmarkterweiterung kiindigt Dymax ein
neues Sortiment an lichthartenden Klebstof-
fen und Beschichtungen fir die komplexen
Montageanforderungen von stationaren Ener-
giespeichersystemen wie z.B. Industriegastur-
binen (IGT) und den verschiedenen Arten von
Brennstoffzellen, inkl. Festoxid (SOFC) und
Protonenaustauschmembranen (PEMFC), an.

DICHT!digital: Zur Meldung

DICHT!digital: Zum Losungspartner

Sandwichpaneele richtig kleben — Mit den
neuen Klebtechnologien der Ruderer Kleb-
technik GmbH lassen sich Sandwichpaneele
aller Art professionell, wirtschaftlich und v.a.
nachhaltig anfertigen. Die Klebstoffe bieten
auch bei auBergewohnlichen Konstruktio-
nen sowie in der Serienfertigung hohe Fes-
tigkeiten und Designfreiheit.

DICHT!digital: Zur Meldung

DICHT!digital: Zum Losungspartner

1Sl

DICHT!digital: Informieren Sie sich tber die technischen Daten der Produkte

Hoch-Temperatursilikone mit neuer, anwen-
derfreundlicher Rezeptur - Mit WIKO® HT Sili-
kone Neutral bietet die Gluetec Group vier
neue Hochtemperatur-Silikone an, die, dank
der neutralvernetzenden Rezeptur auf Basis
von Pentanon-Oxim, eine hohe Anwender-
freundlichkeit und verbesserten Arbeits-
schutz bieten. Durch ihre hohe Chemiekali-
enbestdndigkeit sind sie besonders gut fir
die Automobilindustrie geeignet.

DICHT!digital: Zur Meldung

DICHT!digital: Zum Losungspartner

Neuer hochtemperaturbestandiger Kleb- und
Dichtstoff - Fiir Anwendungen, bei denen
hohe Temperaturen herrschen, bendtigt
man spezielle Kleb- und Dichtstoffe, die Wei-
con mit Flex 310 M HT 220+ entwickelt hat.

DICHT!digital: Zur Meldung

DICHT!digital: Zum Losungspartner

DICHT!digital: Zum Losungspartner

VICTOR REINZ - geprufte

Dichtungsmaterialien flr eine
Vielzahl von Anwendungen.

Free

AFM-Materialien
Xtreme Plus | Chemotherm | RGC | Reinzoloid
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REINZ-Dichtungs-GmbH, Neu-Ulm
Hotline: 0731 7046-777
reinz.industrie@dana.com

<oana> VICTOR REINZ

Sealing Products

© 2024 Dana Limited. All rights reserved.


https://www.isgatec.com/news/recycling-von-dicht-und-klebstoffkartuschen/38214
https://www.isgatec.com/news/neuer-hochtemperaturbestandiger-kleb-und-dichtstoff/38206
https://www.isgatec.com/loesungspartner/weicon-gmbh-co-kg/7744
https://www.isgatec.com/loesungspartner/dymax-europe-gmbh/11469
https://www.isgatec.com/news/den-energiesektor-im-visier/38202
https://www.isgatec.com/news/hoch-temperatursilikone-mit-neuer-anwenderfreundlicher-rezeptur/38183
https://www.isgatec.com/loesungspartner/gluetec-industrieklebstoffe-gmbh-co-kg/3261
https://www.isgatec.com/loesungspartner/ruderer-klebetechnik-gmbh/7925
https://www.isgatec.com/news/sandwichpaneele-richtig-kleben/38097
https://www.isgatec.com/news/alternative-zu-testtinten/38087
https://www.isgatec.com/loesungspartner/dataphysics-instruments-gmbh/32989
https://datenblatt.reinz.de/web1/de/produkte/produkte.php?bct=6
https://www.isgatec.com/loesungspartner/reinz-dichtungs-gmbh-dana-power-technologies/13151
https://www.reinz-industrial.com/DE/WILLKOMMEN.aspx

30| Kleben

Die wahren Kosten eihes

Jet-Dosiersystems

Sechs Aspekte genau zu rechnen und zu vergleichen

BRANCHENUBERGREIFEND KLEBTECHNIK -
In groBBen Projekten fordern Auftraggeber
von Maschinenlieferanten TCO-Kalkulatio-
nen als Teil ihrer Angebotsunterlagen,
wahrend auch kleinere Hersteller interne
TCO-Kalkulationen nutzen, um die betrieb-
liche Effizienz zu verbessern. Anhand eines
Mikrodosiersystems soll hier dargestellt
werden, welche verschiedene Kostenfakto-
ren beriicksichtigt werden miissen, um die
Gesamtbetriebskosten iiber die Lebens-
dauer eines solchen Systems zu analysieren.

Traditionell wurden im Maschinenbau bei
einzelnen Komponenten Beschaffungsent-
scheidungen in erster Linie auf der Grundla-
ge der Leistungsmerkmale der Komponen-
ten und vor allem auch der Anschaffungskos-
ten getroffen. Dieser Ansatz lasst jedoch an-
dere wichtige Faktoren auf3er Acht, die sich
auf die Gesamtkosten flir Anschaffung und
Betrieb eines Produkts auswirken.

1. Anschaffungskosten

Ganz klar, die erste und offensichtlichste Kos-
tenkomponente sind die Anschaffungskos-
ten des Dosiersystems. Diese sind nur die
Spitze des Eisbergs. Oft werden die teilweise
bewusst verschleierten Folge- bzw. Betriebs-
kosten trotzdem bei der Auswahl des Equip-
ments nicht hinreichend beriicksichtigt.
Denn diese Kosten treten erst spater auf und
betreffen den Einkauf dann nicht mehr un-
mittelbar. Die Anschaffungskosten eines Jet-
Dosiersystems umfassen den Kaufpreis des
Ventils, des dazugehdrigen Controllers sowie
eventuelle Installations- und Schulungskos-
ten. Bei den Anschaffungskosten unterschei-
den sich die Preise der Anbieter nicht beson-
ders. Die Anschaffungskosten fallen (auf die
relativ lange Lebensdauer eines Jet-Ventils
betrachtet) auch nicht besonders ins Ge-
wicht. Gerade deswegen ist die umfassende
und langfristige Betrachtung der Kosten bei
Jet-Dosiersystemen sehr wichtig.

Bei der Betrachtung der Anschaffungskosten
dirfen die Kosten fiir die Medienzufiihrung
nicht aufer Acht gelassen werden. Klar, bei der
Forderung aus einer Kartusche sind die Kosten
fir die Medienzufiihrung sehr gering und
Uberschaubar. Aber in voll automatisierten
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Fertigungsprozessen wird oft rund um die Uhr
produziert. Um Standzeiten zu vermeiden,
wird dann auf groBBere Gebinde zuriickgegrif-
fen. Das hat viele Vorteile. Angefangen vom
glinstigeren Preis des Materials in Gro3gebin-
den Uber die Einsparung von Verpackungsma-
terial bis zum insgesamt geringeren Platzver-
brauch. Aber groBBere Gebinde zu entleeren,
ist komplexer, als eine Kartusche mit Druckluft
zu beaufschlagen. Fiir die Entleerung werden
Anlagen benétigt, die in sehr vielen Féllen im
Preis erheblich tiber dem Preis des eigentli-
chen Dosiersystems liegen.

2. Betriebskosten

Hierunter fallen die laufenden Kosten fiir den
Betrieb des Mikrodosiersystems. Dazu geh6-
ren Verbrauchsmaterialien wie Diisen und vor
allem Wartungskosten und die Kosten fur Er-
satzteile. Verbrauchsmaterialien werden bei
Jet-Ventilen in nur geringem Male benétigt.
Die verwendeten Diisen sind i.d.R. aus rost-
freiem Stahl oder Keramik gefertigt und hal-
ten lange. Abrasive Fiillstoffe im Dosiermedi-
um kénnen hochstens hier und am StéRBel ei-
nen schnellen Verschleil und so relevante
Kosten verursachen. Ob ein solcher Ausnah-
mefall vorliegt, wird aber bereits im Vorfeld
bei der Evaluation des Prozesses bemerkt
werden und idealerweise bei der Gesamtkal-
kulation beriicksichtigt. Bei einem hohen Ver-
schlei3 kann ein Bedarf von einer Diise pro
Tag und Ventil entstehen. Mit Kosten von
100 €/Dise kdnnen so die Betriebskosten die
Anschaffungskosten sehr schnell Ubersteigen.

Die Abdichtung der Aktorik eines Jet-Ventils
zum fluidischen Teil erfolgt je nach Design
des Ventils auf unterschiedliche Weise. Je
nach Dichtmaterial und Ausfiihrung kdnnen
sich die Kosten erheblich unterscheiden.
Wird speziell gefertigtes Dichtmaterial ver-
wendet, kdnnen die Kosten sehr hoch sein.
Idealerweise werden fir die Abdichtung
Standardteile verwendet. Die Preisspanne
kann so zwischen einigen Cent fir einen
0O-Ring und ein paar hundert Euro fiir eine
komplexe, mehrteilige Dichtung liegen.
Auch beim Dichtmaterial selbst kann durch
den Einsatz des passenden Materials Geld
eingespart werden. Es muss nicht immer
FFKM sein, meistens reicht NBR vollig aus.

3. Produktivitat und Effizienz

Ein wichtiger Aspekt bei TCO-Betrachtungen
ist die Produktivitdt des Systems. Ein Jet-Ventil
kann z.B. eine hohere Dosiergeschwindigkeit
und mehr Prazision als ein beriihrendes Dosier-
system bieten. Das fiihrt zu einer verbesserten
Effizienz und weniger Ausschuss. Dies kann
wiederum die Gesamtbetriebskosten liber die
Zeit erheblich senken. Mit 300 Schuss/s kann
der Durchsatz eines Dosiersystems mit einem
Jet-Ventil erhoht werden. Oft sind immer kiirze-
re Taktzeiten, die z.B. beim Dosieren der Bottle-
neck sind, im Prozess gefordert. Denn bei be-
rihrenden Dosierverfahren wird schon alleine
mit der Zustellbewegung der z-Achse viel Zeit
verbraucht. Bei den Achsgeschwindigkeiten,
mit denen ein Dosiergerat bewegt wird, muss
auch das Verhalten des Fluids beriicksichtigt
werden. Oft muss dem Fluid eine gewisse Zeit
gegeben werden, um das Dosiergerat zu ver-
lassen. Es findet eben kein dynamischer Schuss
statt wie beim berlihrungslosen Auftrag. Auch
das benétigt Zeit und geht zulasten der Pro-
duktivitat.

Bei der beriihrenden Dosierung ist auch im-
mer die Reinigung der Dosiernadel zu be-
ricksichtigen. Prinzipbedingt bleiben bei
der beriihrenden Dosierung immer Riick-
stande an der Dosiernadel. Diese Riickstande
konnen mit der Anzahl der gefahrenen Ven-
tilzyklen gréBer werden. Die Reinigung der
Dosiernadel kostet wiederum Zeit. Und es ist
eine zusatzliche Maschinenkomponente not-
wendig. Diese kostet Geld und Zeit. Wird die
Dosierspitze nicht gereinigt, leidet die Wie-
derholgenauigkeit des Dosierergebnisses.

Auch die bedarfsgerechte Dosierung des Ma-
terials kann den Materialverbrauch senken.
Oft wird prozessgerecht und nicht bedarfs-
gerecht dosiert. Das bedeutet, dass die Kal-
kulationsgrundlage nicht die tatsachliche
Menge des aufgetragenen Materials ist. Viel-
mehr wird so viel Material aufgetragen, dass
der Prozess moglichst stabil Iauft. Dies verur-
sacht einen Mehrverbrauch an Material.

4, Standzeiten und Wartung

Die Lebensdauer des Dosiersystems und die
damit verbundenen Wartungsanforderun-
gen sind ebenfalls entscheidend. Ein zuver-

DICHT!digital: Direkt Gber https:/www.isgatec.com/medien/dicht-digital
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lassiges System mit geringem Wartungsauf-
wand kann die TCO im Laufe der Zeit senken,
indem es Ausfallzeiten und Reparaturkosten
reduziert. In diesem Zusammenhang wird
gerne von den tatsdchlichen Kosten fiir die
Stillstandszeiten (True Downtime Costs, TDC)
gesprochen. Sie sind ein entscheidender Teil
der Gesamtbetriebskosten. Sie setzen sich
aus allen Kosten zusammen, die wahrend ei-
nes Maschinenstillstandes anfallen. Sie um-
fassen auch die Kosten, die zur Beseitigung
des Problems aufgewendet werden miissen.
Also den Produktionsausfall selbst, aber auch
Fixkosten wie Lohn und Betriebsmittel, Kos-
ten flr Ersatz- und Verschlei3teile. Dazu ge-
horen korrekterweise auch die Kosten flir ent-
gangene Geschéftsgelegenheiten und die
Beschddigung des Kundenvertrauens. Diese
Kosten lassen sich nur schwer beziffern.

Eine nicht erfolgte, verspatete oder nicht sach-
gemal durchgefiihrte Wartung kann die Le-
bensdauer eines Dosiergerates unmittelbar
beenden. Auch hier kommt es auf die Kons-
truktion und das Design des Dosiergerates an.
Idealerweise ist das Design so ausgelegt, dass
bei verspateter, nicht erfolgter oder nicht
sachgemaBer Wartung das Dosiersystem nicht
komplett unbrauchbar wird und durch ein
neues Gerat ersetzt werden muss. Unter War-
tungsaspekten sollte man auch nicht den Feh-
ler machen, den Produktionsalltag mit dem
Laborbetrieb zu verwechseln. Ausfallzeiten
sind allerdings schwer zu berechnen. Bild 1
zeigt einen Ansatz zur Berechnung der Kosten
fir Maschinenstillstande in der Fertigung.

DICHT!digital: Zum Losungspartner
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Bild 1: Ansatz zur
Berechnung der Kosten
von Maschinen-
stillstdnden

(Bild: percfecdos GmbH)

4

5.Schulung und Support

Auch diese Kosten miissen berlicksichtigt wer-
den. Gut geschulte Bedienende und ein zuver-
lassiger Kundensupport kdnnen dazu beitra-
gen, die Effizienz des Systems zu maximieren
und Ausfallzeiten zu minimieren. Jet-Ventile
sind relativ komplexe Systeme. Die Wartung er-
fordert je nach System eine mehr oder weniger
intensive Schulung des zustdndigen Personals.
Auch hier wirkt sich das Design des Systems
ganz konkret auf die Kosten aus.

6. Flexibilitat und Upgrades

Die Flexibilitat des Systems und die Méglich-
keit von Upgrades kdnnen auch Auswirkun-
gen auf die TCO haben. Ein System, das sich
leicht an sich andernde Anforderungen an-
passen lasst und durch Upgrades auf dem
neuesten Stand gehalten werden kann, ist
langfristig kostengiinstiger. Die Lebenszyk-
len bei bestimmten Produktgruppen sind re-
lativ kurz. Weiterentwicklungen erfolgen re-
gelmaBig und in kurzen Abstanden. Das hat
auch Auswirkungen auf das Maschinen-
design und die fiir Fertigungsprozesse not-
wendige Flexibilitat. Wird ein anderes Dosier-
ergebnis gewlinscht oder das Dosiermedium
ausgetauscht, dann muss auch das Jet-Ventil
neu konfiguriert werden. Idealerweise mis-
sen nur Einstellungen und nicht die Hard-
ware gedandert werden. Sehr oft sind aber
solche Anderungen der Hardware nicht ver-
meidbar. Hier zahlt es sich aus, wenn auf ein
komplett modulares Ventilkonzept gesetzt
wurde (Bild 2).

Bild 2: Modulares
Dosierventil PDos X1
(Bild: perfecdos GmbH)

Fazit

Die wahren Kosten fiir
die Anschaffung und
den Betrieb eines Jet-
Dosiersystems lassen
sich nur mit einem ge-
wissen Aufwand ermit-
teln. Dieser lohnt sich
aber, denn gerade beim
Thema Wartung und Er- =
satzteile kdnnen bose
Uberraschungen ver-
mieden werden.

Fakten fiir die Produktion

+ Beriihrungslose Dosiersysteme bieten
schnelle Taktzeiten, lange Standzeiten
und brauchen weniger Wartung als
andere Systeme

Fakten fiir den Einkauf

« Erstdie Analyse aller Kosten erlaubt die
optimale Auswabhl. Die Anschaffungskos-
ten sind eigentlich kein Kriterium

Fakten fiir die Instandhaltung

+ Verspatete und/oder unsachgemalle
Wartungen sind ein nicht zu unterschat-
zender Kostenfaktor

Weitere Informationen
perfecdos GmbH
www.perfecdos.com

Von Julian Greiner,
Manager Marketing & Sales

DICHT!digital: Zum Losungspartner

Oberflachenbehandlung

Openair-Plasma® fiir trockene und umweltfreundliche
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Stand 1210
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‘ Wechselnde Anforderungen

& Vielfdltige Klebstoffe fiir das optimale Verkleben von Filtern

BRANCHENUBERGREIFEND KLEBSTOFFE -
Filter begegnen einem ofter als man
denkt - vom Einsatz in Computern, Autos,
Ventilatoren bis hin zur Verwendung in
der Medizintechnik. Die Komponenten
dieserFilter werden vielfach verklebt. Die
eingesetzten Klebstoffe miissen dabei
teilweise vollig unterschiedlichen Anfor-
derungen gerecht werden. Die gute Nach-
richt: Fiir alle Anforderungen gibt es pas-
sende Klebstoffe (Bild 1).

Die Palette der Klebstoffanwendungen bei Fil-
tern reicht vom Endkappenverguss und -ab-
guss Uber Seitenfugen, O-Ring-Befestigung,
Dosenabdichtung, Sensorverguss bis hin zur
Gewindesicherung. Bei der Auswahl des richti-
gen Klebstoffs flr eine Filteranwendung gibt
es zudem vieles zu beachten, wie z.B. Zulas-
sungsanforderungen (z.B. FDA/WRAS), oder
schwer zu verklebende Materialien wie Poly-
propylen, Polyethylen und Edelstahl.

Endkappen-Verguss

mit niedrigviskosen Epoxies

Epoxid- oder Polyurethanklebstoffe werden
haufig zum Vergie3en von Filterendkappen
verwendet. Beim Verguss wird eine Endkap-
pe oder eine Form zur Herstellung eines ge-
gossenen Filterendes teilweise mit dem
Klebstoff (der i.d.R. gute FlieBeigenschaften
aufweist) geflllt und dann das Filtermedium
hineingelegt. Der Klebstoff hértet zu einem
JFeststoff” aus, in den das Filtermedium auf
diese Weise eingeklebt wird. Fiir solche An-
wendungen eignet sich i.d.R. ein niedrigvis-
koser Epoxidklebstoff, wie Permabond

eingeklebt
(Bild: Permabond® Engineering Adhesives GmbH)
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ET5313. Er hat eine kontrollierte Reaktion, so-
dass beim Aushérten groBer Mengen keine
UbermaBige Hitze entsteht.

Bei den Filtermedien handelt es sich haufig
um plissierte Fasermaterialien oder Metallge-
webe. Um eine optimale Verklebung zu errei-
chen, ist es wichtig, die zu verklebenden Ma-
terialien, ihre Saugfahigkeit und die erforder-
liche FlieRfahigkeit des Klebstoffs zu beriick-
sichtigen. Ein Klebstoff mit einer zu hohen
Viskositat flie8t moglicherweise nicht richtig
um Falten oder feine Gewebe. Ein zu diinn-
flissiges Produkt hingegen kann (durch Ka-
pillarwirkung) zu weit in das Filtermedium
einziehen und die Funktionalitat des Filters
beeintrachtigen. Weitere Uberlegungen be-
treffen die gewiinschte Aushartungsge-
schwindigkeit und die Klebstoffmenge pro
Filterendkappe. Dies ist wichtig, da das Mi-
schen grofBer Mengen eines schnell aushar-
tenden Klebstoffs zu einer exothermen Reak-
tion fuhren kann. Ein weiterer Aspekt sind
die Betriebsbedingungen, denen der Kleb-
stoff standhalten muss, wie z.B. die Tempera-
tur und die Art des Filtrats.

Anaerobe Naht- oder Bordeldichtungen

- bevorzugt losungsmittelfrei

Walz- oder Bérdelndhte finden sich haufig in

Ol-, Kraftstoff- und Luftfiltern. So wird die
Metalllippe am Boden des Filters i.d.R. mit ei-
nem anaeroben oder einem Losungsmittel-
klebstoff auf Kautschukbasis versiegelt.
Dann wird die ,Dose” gedreht, wéhrend ein

feststehender Satz von Rollen die Metalllip-
pe verformt. Der Hauptvorteil der Verwen-
dung eines anaeroben Dichtungsmittels ge-
geniiber einem Klebstoff auf Losungsmittel-
basis ist die Verbesserung der Gesundheit
und Sicherheit am Arbeitsplatz. Die Arbeit
mit Losungsmitteldampfen ist unangenehm

und erfordert ein gutes Bellftungssystem,
um die Gesundheit und Sicherheit der
Mitarbeiter:innen sicherzustellen. AuBerdem

gehen durchschnittlich 66% eines [6sungs-
mittelbasierten Produkts an die Atmosphare
verloren, was zu einem hoheren Klebstoff-
verbrauch fiihrt, um die gew{inschte Verbin-
dung zu erreichen. Lésungsmittelfreie anae-
robe Klebstoffformulierungen helfen Filter-

y
an Klebstoffe

herstellern dabei, die Klebstoffkosten zu sen-
ken und gleichzeitig den Komfort am Ar-
beitsplatz zu verbessern.

Dichtungen schnell mit

Cyanacrylaten einkleben

Filter sind i.d.R. am Ende mit Gummidichtun-
gen versehen (Bild 2). Diese stellen sicher,
dass bei der Montage an Geraten, Maschinen,
Motoren, Kraftstoff- oder Luftleitungen kei-
ne Leckage an der Verbindungsstelle auftritt.
Eine Gummidichtung ist auBerdem eine ge-
eignete Komponente fiir die Wartung von
Filtern, da der Filter bei Bedarf leicht entfernt
werden kann. Permabond bietet flexible, ge-
hartete Cyanacrylate mit einer starken Be-
standigkeit gegen Kfz-Fliissigkeiten und
hohe Temperaturen. Diese verkleben Gummi
schnell zu einer hochfesten Verbindung und
sind daher fiir den Einsatz in Produktionslini-
en mit kurzen Taktzeiten geeignet. Silikon-
dichtungen kénnen mit ihnen ebenfalls ge-
klebt werden, wenn zuvor ein Primer ver-
wendet wird.

Schwierige Filtermaterialien kleben

Ein Beispiel hierflr sind Materialien wie Poly-
propylen und Polyethylen, fiir die z.B. neue
Polyolefin-Strukturklebstoffe auf Acrylatbasis
entwickelt wurden. Die Klebstoffe TA4605
und TA4610 bilden hochfeste Verklebungen
auf unbehandelten Polyolefin-Materialien -
eine kostspielige Vorbehandlung der Oberfla-
che ist somit nicht erforderlich. Wenn eine
diinne Kleblinie erforderlich ist, kdnnen
TA4611 oder der geruchsarme TA4631 in Be-
tracht gezogen werden.

Verklebung von rostfreiem Stahl

Die Verklebung von Edelstahloberflachen
kann ebenfalls schwierig werden, was vor al-
lem an der fehlenden Rauheit des Substrats
liegt. Sie verkleinert u.U. die Haftungsflache
fir den Klebstoff. Um dem entgegenzuwirken,
wurde eine neue Reihe von Epoxidklebstoffen
fur die Verklebung von Edelstahl entwickelt.
Die Klebstoffe bieten eine hohe Scher- und
Schélfestigkeit sowie die Fahigkeit, Edelstahl
mit sich selbst und mit anderen Materialien zu
verkleben. Wichtig ist, dass sie eine vollstandi-
ge Versiegelung bieten und die Edel-
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< Bild 1: Fiir fast alle Filter gibt es heute
leistungsfahige Kleblosungen
(Bild: Permabond® Engineering Adhesives GmbH)

stahloberfldchen nicht anlaufen (im Gegen-
satz zum Schweil3en, das unschéne Anlaufe
und Einstichlécher hinterlasst).

Klebstoffe fiir unterschiedliche
Filterzulassungen

Einige Filterhersteller bendtigen Produkte,
die bestimmten gesetzlichen Anforderun-
gen entsprechen missen, wie z.B. den FDA-
und/oder EU-Zulassungen fiir Produkte, die
mit Lebensmitteln in Beriihrung kommen,
und/oder den WRAS-Zulassungen fiir den
Kontakt mit Trinkwasser. Dies kann ein ent-
scheidender Aspekt bei der Auswahl eines
Klebstoffs sein. Das ET514X-Sortiment an
Epoxidklebstoffen wurde so formuliert, dass
es die EU- und FDA-Anforderungen erfillt
und sich fiir die Verklebung einer Vielzahl
von Materialien eignet. Der Klebstoff ET5365
hat die WRAS-Zulassung fiir Trinkwasseran-
wendungen, wahrend ET5164 sowohl die
FDA 105.300 als auch die EU 10/2011-Konfor-
mitét fir den Kontakt mit Lebensmitteln be-
sitzt. Auch in der Medizin missen Zulassun-

gen erfillt werden, z.B. bei Blutfiltern. Auch
sie kdnnen, wie viele andere Filter auch, mit
Klebstoffen verklebt werden, um eine opti-
male Leistung zu erzielen. Bei medizinischen
Filteranwendungen wird fast immer eine Bio-
kompatibilitditsgenehmigung nach 1SO-
10993 angestrebt, um biologische Risiken fur
die Patient:innen zu vermeiden. Die 4C- und
4UV-Klebstoffe erfiillen die Anforderungen
von Herstellern im Gesundheitswesen und
eignen sich fir die Verklebung von Gehdu-
sen und Anschlissen in Blutfiltern - alle ver-
figen standardmdBig Uber eine 1SO-
10993-Zulassung.

Fazit

Es gibt viele verschiedene Arten von Filtern
und viele fiir den jeweiligen Verwendungs-
zweck passende Klebstoffe. Mit der optimalen
Auswahl des Klebstoffs lassen sich die je nach
Filter unterschiedlichen Herausforderungen I6-
sen. Wichtig sind dabei eine entsprechende Ex-
pertise und ein breites Angebot an Klebstoffen,
das permanent weiterentwickelt wird.

DICHT!digital: Klebeapplikationstechnologie fir Batteriesysteme

Fakten fiir die Konstruktion

« Essind Klebstoffe fiir die unterschied-
lichsten Filtertypen und Anforderungen
verfligbar

Fakten fiir die Produktion

« Beianaeroben Kleb- und Dichtstoffen
ldsst sich der Arbeitsschutz einfacher
gestalten

Fakten fiir das Qualitditsmanagement

« Die Klebstoffe entsprechen den
geforderten Zulassungen verschiedener
Branchen

Weitere Informationen
Permabond® Engineering Adhesives GmbH
www.permabond.com

Von George Moore,
Marketingassistent
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Effiziente Dosierung
anaerober Klebstoffe

Langzeittests bestatigen Zuverlassigkeit

BRANCHENUBERGREIFEND KLEBTECHNIK

- Anaerobe Klebstoffe werden in der in-
dustriellen Fertigung in vielen Branchen
eingesetzt. Hier spielen sie eine zentrale
Rolle bei der Montage und Wartung von
Maschinen und Fahrzeugen. Aufgrund ih-
rer schnellen Aushartungszeiten und der
daraus resultierenden hohen Festigkeit
bieten diese Klebstoffe Vorteile — voraus-
gesetzt, sie werden richtig verarbeitet.

Bei anaeroben Klebstoffen handelt es sich
um spezielle Klebstoffe, die unter Ausschluss
von Sauerstoff und in Gegenwart von Metall-
ionen aushérten. Sie basieren auf Acrylaten
und sind darauf ausgelegt, ohne Luftfeuch-
tigkeit zu polymerisieren, um eine robuste
Verbindung zu schaffen. Diese Klebstoffe
sind ideal fir Anwendungen, die enge Spalt-
fullungen und hohe Festigkeiten erfordern.
Sie zeichnen sich durch eine schnelle Aushar-
tung aus. Der Aushdrtungsprozess beginnt,
sobald der Klebstoff mit Metall in Kontakt
kommt und von Sauerstoff abgeschnitten
wird. Das erlaubt eine ziigige Montage und
minimiert Ausfallzeiten in der Produktion er-
heblich - sofern dieser Prozess beherrscht
wird. Nach der Aushdrtung weisen diese
Klebstoffe eine sehr hohe Festigkeit auf und
sind in der Lage, hohen mechanischen Belas-
tungen standzuhalten. Damit eignen sie sich
z.B. fur die Sicherung und Abdichtung von
Gewindeverbindungen, Flanschen und La-
gern. lhre Widerstandsfahigkeit gegen Vibra-
tionen und Schwingungen tragt zudem zur
Langlebigkeit der verbundenen Bauteile bei.
Sie sind dariiber hinaus flir den Temperatur-
bereich von -150 bis 300 °C geeignet.

AuBerdem sind anaerobe Klebstoffe che-
misch resistent gegen viele Ole, Lésungsmit-
tel und andere aggressive Chemikalien. Da-
mit eignen sie sich fur den Einsatz in an-
spruchsvollen Umgebungen, wie z.B. in der
Automobilindustrie oder im Maschinenbau.
Die Klebstoffe schiitzen die Verbindungen
vor Korrosion und bieten eine langfristige
Stabilitat.

Da anaerobe Klebstoffe in geringeren Men-
gen verwendet werden und keine fliichtigen
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organischen Verbindungen (VOCs) freisetzen,
sind sie oft umweltfreundlicher als andere
Klebstoffarten. Dies trdgt nicht nur zu einer
sichereren Arbeitsumgebung bei, sondern
minimiert auch die Umweltauswirkungen.

Marktentwicklung und Anforderungen
Der Markt fiir anaerobe Klebstoffe, insbeson-
dere im Automobilsektor, hat in den letzten
Jahren ein deutliches Wachstum verzeichnet.
Die Elektrifizierung des Transportwesens er-
weiterte die Anwendungsgebiete dieser
Klebstoffe deutlich — insbesondere bei der
Verbindung von Leichtbaumaterialien und
elektrischen Komponenten. Dabei tragt die
Fahigkeit der Klebstoffe, schnell auszuhérten,
zur Verkirzung der Durchlaufzeiten und Stei-
gerung der Produktionseffizienz bei.

Dosiertechnik

Die technischen Herausforderungen bei der
industriellen Verarbeitung von anaeroben
Klebstoffen sind jedoch nicht zu unterschét-
zen - u.a. hinsichtlich der nétigen Prazision
bei der Dosierung, um Materialverschwen-
dung zu vermeiden und eine optimale Kleb-
qualitat sicherzustellen. Aufgrund des thixo-
tropen Verhaltens vieler anaerober Klebstof-
fe ist der Einsatz spezieller Dosiersysteme er-
forderlich. Exzenterschneckenpumpen ha-
ben sich hier als effektiv erwiesen. Diese
Pumpen minimieren die Scherbeanspru-
chung und ermdglichen eine zuverldssige
sowie genaue Dosierung, was sie geeignet
fir automatisierte Fertigungsprozesse
macht.

Dabei stellt jeder Prozess eigentlich seine ei-
genen Anforderungen. Deshalb bietet Bein-
lich Pumpen die Mdglichkeit, die Dosierfa-
higkeit spezifischer Klebstoffe unter praxis-
nahen Bedingungen zu testen, inkl. standar-
disierter Tests und individueller Anpassun-
gen an die entsprechenden Projektanforde-
rungen.

Ein weiterer entscheidender Faktor ist die
Materialpaarung der Pumpenkomponenten,
um Verstopfungen und vorzeitige Aushar-
tungen zu verhindern. In umfangreichen
Tests haben sich die eingesetzten Wellenab-

Bild 1: Die Langzeittestreihe testet die Leistungs-
fahigkeit der Pumpen mit verschiedenen
Klebstoffen (Bild: Beinlich Pumpen GmbH)

dichtungen als chemisch bestandig erwie-
sen und zeigen gute Ergebnisse bei einer
Bandbreite von Klebstoffen mit unterschied-
lichen Eigenschaften und Viskositaten von
100 bis 150.000 mPas.

Langzeittestreihe und Ergebnisse
In einer Langzeittestreihe (Bild 1) wurden die
Leistungsfahigkeiten der ViSCO.mini® Exzen-
terschneckenpumpen (Bild 2) analysiert - ins-
besondere hinsichtlich der Interaktion mit ver-
schiedenen anaeroben Klebstoffen. Diese Tests
zielten darauf ab, die chemische Reaktion der
Klebstoffe auf spezifische Materialien inner-
halb der Pumpenkonstruktionen zu tberpri-
fen, um deren Zuverlassigkeit und Effizienz in
industriellen Anwendungen zu bewerten. Da-
bei kamen zwei unterschiedliche Pumpenaus-
fihrungen zum Einsatz, die sich in ihrer Materi-
alzusammensetzung unterschieden:

« Die Pumpenausfiihrung A bestand aus ei-
nem Keramikrotor, einem FKM-Stator, Kera-
miklagern, einer passivierten Edelstahlwelle,
einer federunterstiitzten Nutringabdich-
tung mit Silikonfillung, einer passivierten
Edelstahlverschlussschraube und einem
PEEK-Gehduse.

« Bei der Pumpenausfiihrung B wurden ghnli-
che Materialien verwendet, allerdings mit
einer Titanwelle und einem Wellendichtring
aus FFKM sowie einer Titanverschluss-
schraube, was die chemische Bestandigkeit
potenziell erhéht.

Im Verlauf der Testreihe wurden verschiedene
Klebstoffe wie Loxeal 70-14, Riegler LOCK AN
302-60, ThreeBond 1305, LOCTITE® 222, Delo-
ML 5327, Cyberbond TM 11, Panacol Vitralit
4282 mod./2, CRC Easy Seal + PTFE und Ergo
Typ 4207 sowie WEICONLOCK AN 302-43 ge-
testet. Die Ergebnisse der ersten Testreihe
mit der Pumpenausfiihrung A zeigten, dass
sieben der elf getesteten Klebstoffe prob-
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Bild 2: Das Modell ViSCO.mini wurde auf seine
Leistungsfahigkeit getestet
(Bild: Beinlich Pumpen GmbH)

lemlos dosiert werden konnten. Bei einigen
Klebstoffen traten jedoch chemische Reakti-
onen auf, die vor allem auf die Materialaus-
wahl zurtickzufiihren waren. Aufgrund dieser
Erkenntnisse erfolgte ein Wechsel zur Pum-
penausfiihrung B, bei der Materialien ver-
wendet wurden, die weniger reaktiv im Be-
zug auf Licht und Sauerstoff sind. Diese An-
passungen fihrten zu einer verbesserten Do-
sierung der ,problematischen” Klebstoffe,
wobei Aushdrtungsprobleme deutlich redu-
ziert werden konnten.

Die Langzeittests zeigten, dass durch gezielte
technische Verbesserungen die ViSCO.mini®
Pumpen auf die spezifischen Anforderungen
der verschiedenen anaeroben Klebstoffe ab-
gestimmt werden kdnnen. Dies gewahrleistet
eine prazise und zuverlassige Dosierung.

Praxisbeispiel

Durch verschiedene Projekte und eine enge
Kundenkooperation entstehen so in der Pra-
xis Losungen, die prazise auf die Anforderun-
gen moderner industrieller Anwendungen
zugeschnitten sind. Eines dieser Projekte
konzentriert sich aktuell auf die Verwendung
von Trdufelharzen im Automobilsektor — vor

allem fiir die Abdichtung und Montage von
Elektromotoren. Diese spezifische Anwen-
dung erfordert eine angepasste Wellenab-
dichtung, die das Risiko von Leckagen mini-
miert. Friihe Testphasen mit der Visco.pump®
haben bereits vielversprechende Ergebnisse
geliefert. Aktuell wird daran gearbeitet, die
Visco.mini® ebenfalls flr solche spezialisier-
ten Anwendungen weiterzuentwickeln.

Kontinuierliche Weiterentwicklung

Ein anderes Projekt ist die Integration ei-
nes Volumensensors und eines Datalog-
gers des Schwesterunternehmens VSE in
die Visco.mini®, um die Prazision und Doku-
mentation der Dosierprozesse zu verbessern.
Diese Weiterentwicklung ist insbesondere in
der Automobilindustrie von gro8em Interes-
se, da sie die Nachverfolgbarkeit und Quali-
tatssicherung der Dosierungsvorgange ver-
bessert.

Fazit

Eine enge Zusammenarbeit mit Kunden
spielt eine zentrale Rolle bei der (Weiter-)
Entwicklung von Dosierldsungen fiir die un-
terschiedlichsten Materialien — in diesem Fall
anaerobe Klebstoffe. So entstehen mafBge-
schneiderte Dosierlésungen, die optimal auf
verschiedene industrielle Anwendungen ab-
gestimmt sind. Diese Vorgehensweise stellt
sicher, dass die Produkte den komplexen
und variierenden Einsatzbedingungen opti-
mal gerecht werden und steigenden Anfor-
derungen an Prozesssicherheit, Performance
und Qualitatssicherung Rechnung tragen.

Kleben | 35

Fakten fiir die Anlagenplanung

- Die Pumpen konnen einfach an die
jeweiligen Dosieranforderungen und
Materialien angepasst werden

Fakten fiir den Einkauf

« Die spezifische Anpassung an die
jeweiligen Projektanforderungen erlaubt
lange Standzeiten und minimiert
Ausschuss

Fakten fiir die Produktion

« Projektspezifisch angepasste Pumpen-
systeme bewirken eine reibungslose
Produktion und automatisierte Prozesse

Fakten fiir das Qualitaitsmanagement

- Die Integration von Volumenzahlern und
Dataloggern erfiillt heutige Anforderun-
gen in Bezug auf Nachverfolgbarkeit und
Qualitatssicherung

« Langzeittests haben die Performance der
Pumpen nachgewiesen

Weitere Informationen
Beinlich Pumpen GmbH
www.beinlich-pumps.com

Von Luigi De Luca,
Geschéftsleiter, und

Sezer Karincali,
Projektmanagement
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Zuviel Klebstoff ist keine Losung

Mit Invests in die richtige Klebstoffdosierung Konstruktions-, Kapital- und Betriebskosten senken

AUTOMOTIVE MESS- UND PRUFTECHNIK -
Der vermehrte Einsatz von Strukturkleb-
stoffen gewinnt, vor allem in der Automo-
bilindustrie, vorrangig im Karosseriebau,
an Bedeutung. Trotz vieler Vorteile wer-
den die Moglichkeiten von Klebstoffen
haufig nicht voll ausgeschopft. Dies liegt
vor allem an prozessbedingten Redun-
danzen, die SchweiBnédhte und Klebstoff-
anwendungen kombinieren, um staatli-
chen Sicherheitsvorschriften gerecht zu
werden. Obwohl Methoden wie Chargen-
kontrolle und Stichproben Vertrauen in
Konstruktion und Prozesse schaffen kon-
nen, bieten sie keine absolute Garantie.
Hier wird ein Ansatz zur Produktdesign-
und Prozesskontrolle interessant, um
Verbindungsredundanzen zu eliminieren
und erhebliche Einsparungen bei Konst-
ruktions-und Prozesskosten zu erreichen.

Die Schliisselkomponenten dieses Ansatzes
sind Echtzeitverifizierung und adaptive Pro-
zesskontrolle (APC) des Kleb- und Dosierpro-
zesses, die zusammen eine garantierte Qualitat
sicherstellen. Der Einsatz der APC-Technologie
sollte bereits frith in einem Projekt beschlossen
werden, um eine gezielte Konstruktionsopti-
mierung zur Minimierung von Schweipunk-
ten und zur Férderung des Einsatzes von Struk-
turklebstoffen zu ermdglichen. Denn Entschei-
dungen Uber Investitionen werden oft ohne
Beachtung von Konstruktionsoptimierungen
getroffen. Zudem sind Betriebskosteneinspa-
rungen und Kapitalinvestitionen selten greif-
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bar, da diese in komplexen finanziellen Prozes-
sen vorrangig auf hochster Unternehmensebe-
ne eine Rolle spielen.

Die Erfolge des Ansatzes hangen von der
frihzeitigen Erkennung von Einsparungen
hinsichtlich der variablen Produktkosten ab.
Das erfordert auch die unternehmens-
Ubergreifende Zusammenarbeit verschiede-
ner Abteilungen bei der Integration der APC-
Technologie. Wenige Fahrzeughersteller nut-
zen diesen Ansatz derzeit und verzichten auf
die Steigerung von Effizienz und Qualitat ih-
rer Fertigungsprozesse.

Ausgangslage

In den kommenden Jahren wird der Einsatz
von Strukturklebstoffen im Automobilbau
kontinuierlich zunehmen. Dieser Anstieg ist
eine Reaktion auf den steigenden Druck hin-
sichtlich gewichtssparender Fahrzeugkons-
truktionen, der Verringerung des Kraftstoff-
verbrauchs von Fahrzeugen mit Verbren-
nungsmotor und der Erhéhung der Reichwei-
te von Elektrofahrzeugen. Prognose: Die zu-
nehmende Verwendung von Klebstoffen deu-
tet auch auf einen entsprechenden Riickgang
des Punktschwei3ens hin. Strukturelle Kleb-
stoffe ermdglichen — im Vergleich zu Verbin-
dungen, die ausschlie3lich geschweil3t oder
genietet sind - eine homogenere und gleich-
mafigere Steifigkeit sowie Festigkeit einer
Fahrzeugstruktur. Wird bei der Konstruktion
nur auf Punktschweif3en oder Nieten gesetzt,
kénnen bei Belastung Spannungskonzentrati-

Adheshee for celling —
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Bild 1: Typische
Einsatzorte von
Klebstoffen in

Underbody coating agent einer
Karosse
. ‘Wiekd bond sdheshes (Bild: Coherix)

onen entstehen, die wiederum zu Fahrzeug-
ausfallen fiihren. Die Kombination aus Nieten,
Schweien und Kleben kann Spannungskon-
zentrationen eliminieren, bringt jedoch den
negativen Aspekt der Verbindungsredundan-
zen in Konstruktionen mit sich. Zwar wird mit
der Redundanz Qualitdt und Stabilitat sicher-
gestellt, jedoch steigen auch die Produktions-
kosten. In einem sich wandelnden Automobil-
sektor ist es entscheidend, den optimalen Ein-
satz von Strukturklebstoffen im Hinblick auf
Gewichtsreduzierung, Montageeffizienz und
Kosteneffektivitat zu finden. Zudem gibt es
neue Herausforderungen beziiglich Material-
technologie und Konstruktionsmethoden, die
berlicksichtigt und an Anforderungen moder-
ner Fahrzeugkonstruktionen angepasst wer-
den missen.

Im Karosseriebau sind die kritischen Bereiche
fur strukturelle Sicherheitsverbindungen im
Unterboden, sowie in Elementen der Seiten-
saulen oder in der Dachstruktur zu finden.
Eine Ubersichtliche Darstellung tber die viel-
faltigen Anwendungen von Kleb- und Dicht-
stoffen flir unterschiedliche Zwecke dieser
Bereiche im Fahrzeug zeigt Bild 1.

Der Einsatz von Klebstoffen wird also zuneh-
men, da die Nachfrage nach gewichtssparen-
den Fahrzeugen steigt. Ein wichtiger Aspekt
bei der Reduzierung von Gewicht ist die op-
timierte Klebstoffdosierung, die mit einer
Prozesssteuerungstechnologie erreicht wer-
den kann. Hierbei wird der Auftrag genaus-
tens Uberwacht, um nicht unnétig viel Kleb-
stoff auf die Fligestellen aufzutragen.

Der Dosierprozess in einem gro3volumigen
Fertigungsprozess wird aktuell oftmals mit
zu viel Material durchgefiihrt, damit die Be-
netzung der Verbindung unter allen Bedin-
gungen sichergestellt ist. Dies kann jedoch
zu einem groéBeren Materialverbrauch als er-
forderlich flihren, was andere Fehler wie
Quetschungen oder Materialausschuss beim
Fligen zur Folge haben kann. Zu viel Kleb-
stoff ,schafft Vertrauen” im Prozess, fiihrt
aber auch zu daraus entstehenden Fehlern.
Diese Ineffizienzen und die daraus resultie-
renden zuséatzlichen Betriebskosten sind un-
nétig und kdnnen vermieden werden. Dazu
zdhlen z.B.:
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Bild 2: Aufgetragene Klebraupe: Links ist die aufgetragene Raupe auf einer
Musterplatte zu sehen. Rechts ist das digital gescannte Klebstoffraupenvolumen
zu sehen, das vom Lasersensor bewertet wurde, mit roten Markierungen fiir

Bereiche, die nicht den Spezifikationen entsprechen (Bild: Coherix)

- der Arbeitsaufwand fir die Reinigung des
aus der Fuigestelle ausgetretenen Materials,

« die Kosten fiir Gberschiissiges Material,

« unnotig enge Schweillabstande und

+zu hohe Ofentemperaturen fiir die Aus-
hartung der zu groBen Klebstoffraupen.

Durch den Einsatz zuverladssiger Lasermess-
technik zur Uberwachung und aktiven An-
passung der GréBe und Position der aufge-
tragenen Raupe (Bild 2 und 3) auf dem Bau-
teil kann das Design vollstdndig optimiert
und aktiv im Prozess angepasst werden. Mit
der APC-Technologie kann Redundanz elimi-
niert oder stark reduziert werden. Die Gréf3e,
Position und das Volumen der Klebstoffrau-
pe kann vollstandig kontrolliert und auf die
kleinste Raupengrofle optimiert werden.
Dies ermoglicht eine Reduzierung der variab-
len Kosten der Fahrzeugproduktion, eine Ge-
wichtsreduzierung, eine Verringerung der In-
vestitionen in die Prozessausrlistung und
eine Senkung der laufenden Betriebskosten.
Dadurch kann der konstruktiv vorgegebene
SchweiBnahtabstand vergréBert werden,
wahrend die Vorteile von Strukturklebstof-
fen voll ausgeschopft werden kdnnen. Dies
fuhrt zu Einsparungen bei den Kapitalinvesti-
tionen und den Konstruktionskosten.

Potenzielle Einsparungen

konsequent nutzen

Durch die friihzeitige Zusammenarbeit zwi-
schen den Konstruktions- und Fertigungs-
teams und die Festlegung und Vereinbarung
des Erwerbs von APC-Produkten kann die
Anzahl der Schweindhte im Produktdesign
synergetisch mit der Platzierung und Menge
des Strukturklebstoffs optimiert werden. Mit
friihzeitiger Durchfiihrung dieser Arbeit kon-
nen alle Fertigungsprozesse darauf abge-
stimmt werden, und es wird sichergestellt,
dass alle virtuellen und physischen Verifizie-
rungsarbeiten mit dem optimierten Design
durchgefiihrt werden, was die optimierte
und geringere Anzahl von Schweilndhten
oder Nieten beinhaltet.

Je nach Fahrzeugdesign kann eine typische
Rohbaukarosse 4.000 bis tber 6.000
SchweiBpunkte aufweisen. [1] Ausgehend

von einer Ubersicht von technischen Konfe-
renzberichten und jahrzehntelangem Fahr-
zeug-Benchmarking wird geschétzt, dass
10% bis 25% der Schweilndhte durch eine
vollstandig optimierte, synergetische Verfah-
rensverbesserung eliminiert werden kdénn-
ten. [1] Da eine Reduzierung um 25% am
oberen Ende der Skala liegt, sind 10% fur ei-
nen OEM-Automobilhersteller eine realisti-
sche GroBenordnung, die er zundchst in Be-
tracht ziehen konnte. Bei vielen Konstruktio-
nen sind jedoch auch 25% realistisch.

Konservatives Rechenbeispiel

Wenn 10% der Schweillpunkte bei einem

Fahrzeug mit einem Jahresvolumen von

100.000 Einheiten pro Jahr reduziert werden,

ergibt sich folgende Berechnung:

+10% von 6.000 Schweiflndhten # Reduzie-
rung um 600 Schweiflndhte. Jede Schweil3-
naht kostet 0,02 € -> 12,00 €/Fahrzeug bzw.
6 Mio. € Uber funf Jahre.

« Jede Schweiflzange kann ca. 30 SchweiB3-
ndhte ausfiihren, sodass 20 Schwei3zangen
eingespart werden kénnen. Jede Schweil3-
zange kostet ca. 50.000 €. Es kdnnen also
1 Mio. € an Kapital eingespart werden. Bei
einem Fiinf-Jahres-Produktzyklus eines
Fahrzeugs mit einem Jahresvolumen von
100.000 Einheiten entspricht dies einer Ein-
sparung von 7 Mio. €. Auch hier kdnnen ge-
nietete Anwendungen noch grdf3ere Ein-
sparungen bringen.

Fazit

Wenn die APC-Dosiertechnologie nicht be-
reits zu Beginn des Fertigungsprozesses voll-
standig genutzt wird, kdnnen Schwei3punkte
nicht reduziert werden und eine Konstruktion
kann nicht effizient ausgefiihrt werden. Un-
notige Kosten werden fiir Redundanz, Char-
genkontrolle und Chargenverwaltung ausge-
geben. Solange die OEM Konstruierende und
-hersteller nicht zusammenarbeiten, um eine
sofort verfligbare Technologie einzufiihren,
werden die Konstruktionen nicht effizient rea-
lisiert werden kénnen. Die Anwendung von
Strukturklebstoffen wird somit nur in be-
grenztem Umfang mdoglich sein und die zu-
sédtzlichen Kosten fiir die Redundanz in der
Konstruktion werden weiterhin zu tragen sein.
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Bild 3: Volumenfehler, korrigiert durch APC-Technologie und verifiziert durch
einen Lasersensor. Griin zeigt an, dass das Volumen der Raupen innerhalb der
Spezifikation liegt (Bild: Coherix)

Fur Produktentwickelnde und Ingenieur:innen
furr Fertigungsverfahren, die mit der Entwick-
lung von Karosseriestrukturen, Batteriege-
hdusen oder dhnlichen Systemen betraut sind,
bei denen Klebstoffe zusammen mit anderen
Flgeverfahren (Nieten, Punktschwei3en usw.)
aufgetragen werden, kann der Einsatz von
APC zu einer erheblichen Verringerung des
Kapitalaufwands im Fertigungsprozess und
den Entwicklungskosten fiihren.

Literatur

[1] Lee, M.J., “Leveraging Al to Transform the
Adhesive and Sealer Dispensing Process”
Automotive Circle Joining Conference
Presentation, April, 2022, Rochester, MI.

Fakten fiir die Konstruktion

+ Mit Einsatz eines APC-Systems konnen
Klebflachen und damit der Klebstoff-
verbrauch optimal entwickelt werden

« Schweillndhte kdnnen minimiert werden

Fakten fiir den Einkauf
+ Hohes Einsparungspotenzial iiber
mehrere Wertschopfungsstufen

Fakten fiir das Qualitatsmanagement
« Der APC-Einsatz minimiert potenzielle
Qualitatsprobleme

Fakten fiir die Produktion
+ Der APC-Ansatz sollte friih in die
Betrachtungen einbezogen werden
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die Brennstoffzellenfeftlgug

Blpolarplatten effizient verkleben

AUTOMOTIVE ENERGIETECHNIK KLEB-
TECHNIK - Im Kontext der Energiewende
spielt Wasserstoff eine zentrale Rolle. Er
ermoglicht die Speicherung von Energie,
die zuvor aus regenerativen Energiequel-
len gewonnen wurde und ist aufgrund sei-
ner hohen Energiedichte und des verhalt-
nisméBig guten Wirkungsgrads (Energie-
effizienz) — verglichen mit e-Fuels - ein/e
interessante/s Energiequelle bzw. Spei-
chermedium - insbesondere im Bereich
der Nutzfahrzeuge und stationérer Spei-
chersysteme.

Fir die Umwandlung von Wasserstoff in
elektrische Energie kommen typischerweise
Brennstoffzellen zum Einsatz, wobei bei der
Umwandlung lediglich Wasser als ,Abfall”
anféllt. Diese Technologie ist damit interes-
sant flir eine nachhaltige Energieversorgung
und spielt auch eine wichtige Rolle bei der
Elektrifizierung der Mobilitat — insbesondere
im Bereich der Nutzfahrzeuge. Ein zentraler
Kostenfaktor bei Wasserstoff-Brennstoffzel-
len sind die Bipolarplatten, die in jeder Zelle
eines Brennstoffzellenstacks vorkommen
(i.d.R. zwischen 100 und bis zu 400 Bipolar-
platten/Stack) [1]. Diese Platten werden
meist aus Bipolarhalbplatten (oder auch Mo-
noplatten genannt) durch Verkleben herge-
stellt. Um die Kosten von Bipolarplatten zu
optimieren, ist es wichtig Entwicklungsauf-
wande zu reduzieren und die Taktzeiten bei
der Herstellung zu minimieren. Angestrebt
werden derzeit Taktzeiten < 1s.

Das Gesamtkonzepts
Effizienz entsteht auch hier Gber ein Gesamt-

konzept von Drei Bond (Bild 1) - idealerweise
von der Evaluierung des geeigneten Kleb-
stoffs im Labor, Uber eine flexible, aber wie-
derholgenaue Applikation des Klebstoffs
wahrend der Prototypenphase bis zur Serien-
fertigung. Dabei hat es sich bewahrt, dass Lo-
sungen aus einer Hand realisiert werden und
Klebstoffe und Dosieranlagen optimal aufein-
ander abgestimmt sind. Das tragt mit dazu
bei, die Produktion von grafitischen Bipolar-
platten fir Wasserstoff-Brennstoffzellen effizi-
enter und wirtschaftlicher zu gestalten.

Spezialklebstoff fiir Brennstoffzellen

Im Rahmen des hier vorgestellten Konzeptes
wurde ein Klebstoff entwickelt, der auf die
Anforderungen der Herstellung grafitischer
Bipolarplatten abgestimmt ist. Mit Hinblick
auf die Applikationstechnik, ist es dabei es-
senziell ein Klebstoffsystem zu wahlen, das
sowohl einen flexiblen Auftrag wahrend der
Prototypenphase erlaubt als auch fir Appli-
kationstechniken geeignet ist, die die in der
Serienfertigung angestrebten geringen Takt-
zeiten ermdglichen. Damit kdnnen 2K-Syste-
me oder Klebstoffe, die durch Feuchtigkeit
aushdrten, als ungeeignet ausgeschlossen
werden. Die Begrlindung dafiir liegt darin,
dass die geringen Taktzeiten (bei typischer-
weise relativ groBen Klebkonturen) aus-
schlieBlich mit verschiedenen Drucktechni-
ken zu realisieren sind. Dabei verbleiben Tei-
le des Klebstoffs lange in der Anlage und
dirfen in dieser Zeit ihre Eigenschaften (ins-
besondere die Viskositdt) nicht signifikant
verandern, da ein stabiles Druckbild stark
von dem FlieBverhalten eines Klebstoffs ab-
hangt. Die Wabhl fiel daher auf einen hei8har-

‘ 1. Mogtenredulton
2. ‘Werningevung cer Takizefien

prignproduldion

Bild 1:
Gesamtkonzept fiir
hohe Prozess-
sicherheit und
Wirtschaftlichkeit
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(Bild: Drei Bond GmbH)

tenden 1K-Klebstoff. Auch bei diesem Kleb-
stoffsystem ist die Betrachtung der benétig-
ten schnellen Aushartbarkeit bei gleichzeitig
hoher Lagerstabilitdt ein wichtiger Aspekt,
da beide Eigenschaften sich kontrér verhal-
ten. Dabei kommt erschwerend hinzu, dass
mit steigender Temperatur die Viskositat ei-
ner Flussigkeit i.d.R. deutlich abnimmt und
da auf der Oberflache grafitischer Bipolar-
platten starke Kapillarkrafte wirken, kdnnen
Flussigkeiten schnell ,eingesogen” werden
(Docht-Effekt). Ein massives Eindiffundieren
des Klebstoffs ist meist jedoch unerwiinscht,
da es potenziell die Funktion der Bipolarplat-
ten negativ beeinflussen kann. Auch kann
die Viskositat der Formulierung nicht Gber
die Maf3en erhoht werden, da sonst der sta-
bile Auftrag mittels verschiedener Applikati-
onstechniken nicht mehr maoglich ist. All die-
se Aspekte missen entsprechend bei einem
Klebstoff fur diese Anwendung berlcksich-
tigt und aufeinander abgestimmt werden -
d.h. wéhrend es fir die Aushartegeschwin-
digkeit positiv ist, die Temperatur moglichst
schnell und moglichst weit zu erhdhen, ist
dies in Hinblick auf den Abfall der Viskositat
und damit das Eindiffundieren in die Bipolar-
platten problematisch. Wahlt man ein Sys-
tem, das bereits bei mdglichst niedrigen
Temperaturen beginnt auszuhéarten, unter-
stlitzt dies eine schnelle Reaktion und ver-
mindert die Tendenz des Klebstoffs, in die
Platten einzuflieBen, gleichzeitig reduziert es
jedoch die Lagerstabilitat und Stabilitat in
der Applikationsanlage. Erhéht man generell
die Viskositat der Formulierung, um den
Docht-Effekt abzuschwéchen, ist das Pro-
dukt schnell so ,zah", dass es zu Fehlerbil-
dern beim Auftrag kommt.

Bei der Formulierung des Klebstoffes wur-
den diese Aspekte durch die Kombination ei-
nes speziellen Systems, bestehend aus ei-
nem latenten Beschleuniger und einem la-
tenten Harter, in Einklang gebracht. Wah-
rend die Aushartung erst bei relativ hohen
Temperaturen beginnt und somit eine ausrei-
chende Stabilitat der Formulierung - sowohl
wahrend der Lagerung als auch in der Anla-
ge - sichergestellt wird, ist die Vernetzungs-
reaktion und damit der Viskositatsanstieg
anschlieBend sehr schnell und reduziert den
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Docht-Effekt signifikant. Dadurch ist es mog-
lich die Formulierung bei einem massiven
Temperaturanstieg und bis zu 220 °C inner-
halb von weniger als 1 min. auszuhérten,
ohne dass das Produkt zu stark in die Bipolar-
Halbplatten einfliel3t. Darliber hinaus gibt es
hohe Anforderungen hinsichtlich der Bestan-
digkeit gegeniiber dem Kithimedium sowie
Beschrankungen hinsichtlich der Bestandtei-
le, die durch das Kiihimedium ausgewaschen
werden. Die Eignung des neuen Klebstoffes
wurde diesbeziiglich durch Immersionstests
iber 5.000 h bestatigt.

Automatisierung in der Prototypenphase
Ein Schlusselaspekt bei der gesamtheitlichen
Betrachtung der Anwendung ist der automa-
tisierte Auftrag des Klebstoffs zur Fertigung
von Prototypen und Kleinserien. Fiir den Auf-
bau von Prototypen ist es wichtig, dass die
Applikationstechnik eine hohe Flexibilitat hin-
sichtlich des Auftragsbilds ermdglicht und zu-
dem prazise und wiederholgenau den Kleb-
stoff nach Vorgaben dosiert. Dadurch wird es
erméglicht, die Auswirkungen von Anderun-
gen, wie z.B. der Geometrie oder des Fluss-
felds oder auch der aufgetragenen Klebstoff-
menge, zu erproben und Fehler durch einen
manuellen Auftrag auszuschlieBen. Diese Vor-
teile vereint die Raupenapplikation mittels
Portalroboter und steht zudem fir Kunden-
versuche im Technikum zur Verfligung.

Da keine speziellen Werkzeuge fiir den Kleb-
stoffauftrag gefertigt werden mussen, kon-
nen mit geringem Zeitaufwand verschiedene
Konturen einprogrammiert und somit unter-
schiedliche Bipolarplatten-Designs erprobt
werden. Das Auftragsvolumen kann dabei in
einem grof3en Bereich variiert und die ideale
Menge durch Wégeversuche, kombiniert mit
Verpressversuchen mit Polycarbonat-Platten
zum Uberpriifen des korrekten Auftragsbildes,
erprobt werden (Bild 2). Die Auftragszeiten
pro Bipolarplatte liegen bei der Raupenappli-
kation im Bereich von 20 bis 60 s, sodass die
Fertigung von vollstandigen Stacks in einem
Uiberschaubaren Zeitfenster méglich ist.

Fir diese Applikationstechnik ausschlagge-
bende Eigenschaften, wie z.B. das FlieBverhal-
ten, wurden bei der Formulierung des Kleb-

Bild 2: a) Technikumsanlage fiir die Raupenapplikation,
b) Klebstoffapplikation mit naheliegenden Raupen,

¢) beim Verpressen mit einer PC-Platte wird das
korrekte VerflieBen des Klebstoffs iiberpriift. Die
Bedingung, dass nach dem Fiigen ein Spalt zwischen
den Klebstoffraupen bestehen bleiben muss, wurde
erfolgreich umgesetzt (Bild: Drei Bond GmbH)

Bild 3: a) Siebdruckanlage zum teilautomatisierten
Auftrag auf Bipolarplatten, b) Schritte bei den
manuellen Vorversuchen zur Erprobung der Eignung
des Klebstoffes. Von oben nach unten: Druckmuster
ohne Klebstoff - Druckmuster nach dem Fluten -
Druckbild nach dem Abnehmen des Siebs. Das
Druckbild zeigt einen gleichmaBigen Klebstoffauftrag
ohne signifikantes VerflieBen (Bild: Drei Bond GmbH)

stoffes explizit bericksichtigt, weshalb das
Produkt gut fiir die Raupenapplikation geeig-
net ist und sich mit dieser Technik prézise auf-
tragen lasst. Da es sich um einen heil3harten-
den Klebstoff handelt, gibt es zudem keine
strengen Einschrankungen hinsichtlich der
Fligezeiten der Bauteile, sodass optische Kon-
trollen nach dem Auftrag oder das exakte Po-
sitionieren und Verpressen der Bauteile ohne
strikte zeitliche Limitationen maoglich sind.
Das ist im Prototypenbau ein groBRer Vorteil.

Nahtloser und effizienter Ubertrag zur
Serienproduktion

Nach der Entwicklung und Qualifizierung ei-
nes geeigneten Klebstoffs und den Erpro-
bungen wéhrend der Prototypenphase, folgt
der Schritt zur Serienproduktion. Die Anfor-
derungen an die Applikationstechniken sind
dabei teilweise abweichend von der Prototy-
penfertigung. Eine hohe Flexibilitdt hinsicht-
lich des Auftrags steht nun nicht mehr im Fo-
kus. Stattdessen riicken extrem geringe Takt-
zeiten in den Vordergrund, damit die ange-
strebten sehr hohen Stiickzahlen realisiert
werden kénnen. In puncto Geschwindigkeit
bieten dies insbesondere Drucktechniken,
wie z.B. der Siebdruck.

Auch hinsichtlich der Siebdrucktechnik ist
eine Abstimmung zwischen Applikations-
technik und Klebstoff essenziell. Da beim
Druck stets nur ein gewisser Teil des im Sieb
befindlichen Klebstoffs auf das Bauteil tiber-
tragen wird, kann Klebstoff teilweise sehr
lange auf dem Sieb verbleiben. Um ein stabi-
les Auftragsbild zu ermdglichen wird ein
Klebstoff oftmals auf Temperaturen von z.B.
35 °Cim Sieb temperiert. Unter diesen Bedin-
gungen muss der Klebstoff also eine ausrei-
chende Stabilitat besitzen, sodass sich weder
das Auftragsbild signifikant verandert noch
haufige Siebwechsel- und -reinigungsinter-
valle erforderlich sind. Als heiBhartender
Epoxidharz-Klebstoff, dessen Aushartung
erst bei relativ hohen Temperaturen beginnt,
besitzt der neue Klebstoff hier Vorteile, die in
entsprechenden Versuchen nachgewiesen
wurden. Der Klebstoff bringt alle Vorausset-

DICHT!digital: Weitere Infos zum
Gesamtkonzept
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zungen mit sich, wie die Ergebnisse der Vor-
versuche (Bild 3) erkennen lassen. (Die im ge-
druckten Bild sichtbaren Streifen ergeben
sich aus den Uberlappungen des Klebe-
bands, auf das appliziert wurde.)

Fazit

Die Entwicklung und Implementierung des neu-
en Klebstoffs, verbunden mit dem Know-how
hinsichtlich der automatisierten Auftragungs-
techniken sowohl zur Prototypenfertigung (und
Kleinserienproduktion) als auch zur Serienpro-
duktion bei geringsten Taktzeiten, fiihren zu ei-
ner signifikanten Effizienzsteigerung und Kos-
tenreduktion in der Fertigung von Bipolarplat-
ten fiir Brennstoffzellen. Konkret wurde bereits
ein Konzept zur Fertigung von Bipolarplatten
mit Taktzeiten < 1 s entwickelt.

Literatur

[1] https://www.fuelcellenergy.com/blog/how-does-
a-fuel-cell-work/#:~:text=Fuel%20cells%20
are%20configured%20in,and%20400%20
kW%200f%20power.

Fakten fiir die Konstruktion

« Der Klebstoff tragt allen Anforderungen
an Produktqualitdt und der spateren
Fertigung Rechnung

Fakten fiir den Einkauf

« Raupenauftrag bedeutet relativ geringen
Anlageninvest, sodass Zwischenschritte
auf dem Weg von der Erprobung bis zur
Serienfertigung mit hohen Stiickzahlen
einfach abgebildet werden kénnen

Fakten fiir die Produktion

+ Fertigung von Bipolarplatten mit
Taktzeiten < 1 s mit hoher Qaulitat
realisierbar
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Doppelseitige Ig_e oebander:

Slcherheltsbeurtellung weiter gedacht

Erste Ergebnisse eine

5

BRANCHENUBERGREIFEND KLEBSTOFFE,
KLEBEBANDER, DIENSTLEISTUNGEN - In

einer sich stindig wandelnden industriel-
len Landschaft sind Materialinnovationen

von zentraler Bedeutung, um den kontinu-
ierlichsteigenden Anforderungen gerecht

zu werden. Doppelseitige Klebebander

riicken dabei immer stdrker in den Fokus,
dasiesich als unverzichtbare Bestandteile

in verschiedenen Branchen etablieren.
Das wirft auch Fragen hinsichtlich ihrer Si-
cherheitsbeurteilung auf und auch die Fra-
ge, ob bestehende Verfahren ausreichen.

Klebebander ermdglichen eine gleichmaBige
Verteilung von Spannungen uber die gesam-
te Verbindung, was zu einer verbesserten Sta-
bilitat fihrt. Zudem bieten sie eine hohere
Flexibilitat im Design, da sie das Verbinden
von Materialien mit unterschiedlichen Eigen-
schaften erleichtern. Darliber hinaus tragen
sie zu Larmddammung und Vibrationsreduzie-
rung bei, was besonders im Automobilsektor

tzes

von grof3er Bedeutung ist. Angesichts dieser
Entwicklungen wird die prazise Bewertung
der Leistungsfahigkeit von Klebebandern zu-
nehmend wichtiger, was auch die Notwendig-
keit neuer Testverfahren in der Klebstoffindu-
strie unterstreicht. In der Eignungspriifung
von doppelseitigen Klebebandern legen Her-
steller traditionell groBen Wert auf Schalfes-
tigkeitspriifungen [1, 2], die oft zusammen mit
der Prifung von Haftzugfestigkeit [3] und
Scherfestigkeit [4-7] als ausreichend angese-
hen werden, um Mindestklebeeigenschaften
zu erfassen. Dabei stehen Schnelligkeit und
Kostenminimierung im Mittelpunkt. Ange-
sichts der langen Marktprasenz der genann-
ten Prifverfahren und dem Vorhandensein
neuer Ansatze ist es jedoch unabdingbar, die
Effektivitat und Zuverlassigkeit der etablier-
ten Methoden zu Uberpriifen.

Die MCT-Methode
Diese bewahrte Prifmethode [8] von Fracture
Analytics bietet sich an, um die bekannten

Einschrénkungen der klassischen Verfahren
zu umgehen. Sie ermdglicht, alle gédngigen
Belastungsarten (Risséffnung, Longitudinal-
schub, Transversalschub) entweder in reiner
Form oder als Uberlagerung empirisch abzu-
bilden und zu charakterisieren. Das wichtigste
Alleinstellungsmerkmal dieser Methode ist je-
doch die Fahigkeit, stabile Priifkurven aufzu-
zeichnen, selbst wenn der Werkstoff sprode
ist. Dadurch unterscheidet sich diese von allen
gangigen Prifmethoden am Markt.

Umfassende Bewertungen mittels
multiparametrischer Bruchanalytik

Die anhaltende Verwendung traditioneller
Normprifmethoden seitens der Hersteller
hat oft historische Ursachen. Kostenminimie-
rung und die Praxis des minimalen Aufwands
dominieren oft die Prifpolitik. In dieser von
Kosten geprdagten Branche haben wissen-
schaftliche Priifmethoden mit héheren An-
forderungen oft keine Prioritat, da der Ver-
kauf von Produkten im Vordergrund steht
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Bild 1: Zusammenstellung der Korrelation verschiedener Priifparameter in Bezug auf die Klebebanddicke und den Schalwiderstand (Bild: FRACTURE ANALYTICS)
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Priifmethode: Schalversuch Dynamischer Dynamischer Statischer Temperatur-
. Haftzugversuch Zugscherversuch Zugscherversuch widerstand
Referenz: ASTM D3300 ASTM D897 ASTM D1002 ASTM D3654 herstellerintern
PriffgroBe; Kraft je Weg Mechanische Mechanische Mechanische Temperatur
Zugspannung Scherspannung Scherspannung
2
prifeinheit: N P (/) M (U)o c
. Uniiblich: N/cm Undiblich: N/cm? Undblich: N/cm? Ich: ramm g,
Gewichtszeit min

Tab. 1: Ubersicht der Ergebnisse von Priifmethoden basierend auf verschiedenen Produkten in Bezug auf die Klebebanddicke
(Quelle: Fracture Analytics auf Basis der Daten von Hersteller A, Hersteller B)

und das Verstandnis fiir den Mehrwert neuer
innovativer Prifverfahren oft fehlt.

Um zu verdeutlichen, welche verzerrten Wi-
derspriiche und Eindriicke die bisherigen
Messverfahren erzeugen, wurde eine Korre-
lationsanalyse durchgefiihrt. Dabei wurde
die Klebebanddicke in Beziehung zum Schal-
widerstand und zur Haftzugfestigkeit ge-
setzt und verglichen. Die Ergebnisse waren
durchaus tiberraschend und fiihrten zu dem
Schluss, dass die ausschlieBliche Verwen-
dung von Peel-Tests nicht zielfihrend ist.
Tab. 1 zeigt die Ergebnisse der Korrelations-
analyse aus einer aktuellen Untersuchung
von verschiedenen Klebebandern der Mar-
ken A und B.

Betrachtet man den Schélwiderstand und die
Klebebanddicke, so ergibt sich ein positiver
Korrelationskoeffizient von 0,72. Dies konnte
den Anschein erwecken, dass Klebebander
mit zunehmenden Dicken zu héheren Schél-
widerstanden fiihren. Jedoch ist dies nicht
eindeutig der Fall. Tatsachlich liegt der Schal-
widerstand im Bereich von 3,4 N/mm, unab-
hangig von der Banddicke. Es miissen also
weitere Faktoren beriicksichtigt werden. Ein
solcher Faktor ist die Haftzugfestigkeit, die di-
rekt gemessen wurde und einen Mittelwert
von 0,20 MPa aufweist. Im Vergleich zur Kle-
bebanddicke zeigt sich ein vollig anderes Bild
als beim Schélwiderstand. Der Korrelationsko-
effizient dreht sich ins Negative und ergibt ei-
nen Wert von -0,33. Das bedeutet, die Haft-
zugfestigkeit spiegelt nicht die Trends des

Wenn E-Mobilitat Bock
auf mehr macht.
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GAPFILLER UND WARMELEITPASTEN FUR EIN HOHES,
ANSPRUCHSVOLLES WARMEMANAGEMENT

Schalwiderstands wider. Ein anderer Blickwin-
kel ergibt sich aus dem direkten Vergleich mit
zwei neuen Parametern aus der multiparame-
trischen Bruchanalytik: der Grenzschichtfes-
tigkeit o, und dem Delaminationswiderstand
G;. Diese Werte wurden bisher nicht zur Be-
wertung von Klebebandern herangezogen,
da sie den Herstellern nicht vorlagen. Bild 1a
(links) und 1b (rechts) fassen die Korrelatio-
nen samtlicher Priifparameter in Abhangig-
keit der Klebebanddicke und des Schélwider-
standes nochmals zusammen.

Neue empirische Kennzahlen fiir die
Bewertung der Klebsicherheit

Fir die Bewertung der Klebsicherheit wur-
den insgesamt acht eigens entwickelte em-
pirische Kennzahlen auf Basis der multipara-

Erste Wahl sind unsere Produkte, wenn ein optimales Warmemanagement bzw. eine optimale Warmeabfuhr
fir die Anwendung eine hohe Relevanz haben. Unsere innovative Fillstoffmatrix stellt die ideale Grundlage fur
anspruchsvolle Warmeleitpasten & GapFiller dar und macht unsere Systeme zur perfekten Losung in der Leistungs-

elektronik und der Batterie- und Akkutechnologie. Neugierig geworden? Wir beraten Sie gerne. www.kisling.com
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Bild 2: Zusammenstellung der Bewertungsparameter ,Grenzschichtfestigkeit” und ,Delaminationswiderstand” am Beispiel von Testkandidaten von Hersteller Bund A

(Bild: FRACTURE ANALYTICS)

metrischen Bruchanalytik, die mithilfe des

MCT-Verfahrens ermittelt wurden [8], heran-

gezogen. Da die vollstandige Erlduterung al-

ler Kennwerte den Rahmen hier sprengen
wirde, werden hier zwei der insgesamt acht

Kennzahlen vorgestellt:

- Grenzschichtfestigkeit o, - diese ermdglicht
die Bewertung der kohdsiven Ablosespan-
nung in der Grenzschicht wahrend der Riss-
ausbreitung und der Abldsung unter ver-
schiedenen Belastungsarten. Anders als die
reine Haftzugfestigkeit misst diese Kenn-
groBe bruchanalytische Ablosevorgange in
den zwei Grenzschichten zwischen Klebe-
band und Substrat (Grenzschichtbruchme-
chanik). Da die Versagensvorgange dort viel
komplexer sind und reale Vorgange besser
abbilden, ist diese Methodik einfachen
Schélversuchen vorzuziehen.

+ Delaminationswiderstand G; - dies ist ein
energetischer Bewertungsparameter aus
der nicht-linear plastischen Bruchmechanik.
Er misst den Risswiderstand eines Werkstof-
fes bei dessen Beanspruchung fiir die Pha-
sen Rissbildung, Rissinitiierung und Rissfort-
schritt. Mathematisch ist er die Flache unter
einer stabilen Priifkurve aus dem Last-Ver-

TARTLER
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schiebungsdiagramm bezogen auf die Liga-
mentflache der Bruchflache eines Probekor-
pers. Im Falle der aktuellen Studie wurde
die Belastungsart Modus | (Rissoffnung) ge-
wabhlt, die internationalen Prifstandards
entspricht. Im Vergleich zum reinen Schal-
widerstand - der nur einen Maximalwert lie-
fert — wird durch den Delaminationswider-
stand ein empirisches Materialgesetz in der
Form eines individuellen Prifkurvenverlau-
fes ermittelt. Darliber hinaus bildet diese
Kennzahl eine unabhédngige Materialeigen-
schaft und weist somit eine héhere Aussa-
geglite aus. Daher ist sie Schalwiderstands-
prifungen eindeutig vorzuziehen [8].

Neue Erkenntnisse

Bild 2 veranschaulicht den Verlauf der Mess-

ergebnisse flr unterschiedliche Klebebander

der Marken A2, A1 und A3 sowie B1, B2, B3
und B4. Die daraus gewonnenen Erkenntnis-
se lassen sich wie folgt zusammenfassen:

«In Bild 2a (links) wird der Verlauf der Grenz-
schichtfestigkeit oc dargestellt. Auffallig ist,
dass Tape Al doppelt so hohe Werte auf-
weist wie der Rest der Gruppe, deren Werte
im Bereich von 0,02 MPa liegen. Diese sind

Lv 2/2

Ausstol won 5 mi bis
100 milfrrin

erhbhber Ausstol mit
Kartuschenmischer (bis
Fu BO%)

rd. eine Zehnerpotenz geringer als die Haft-
zugfestigkeiten. Der Grund dafr liegt darin,
dass die Proben fiir die Bruchanalytikpri-
fung bereits vor Testbeginn rissbehaftet
sind, was eine kontrollierte Rissbildung er-
maoglicht, die bis zum vollstandigen Bruch
propagiert wird.

« Bild 2a (rechts) zeigt den Verlauf des Dela-
minationswiderstands G;. Hierbei liegt Tape
A1 am unteren Ende. Das bedeutet, dass es
mit rund 0,4 J/mm? den geringsten Abldse-
widerstand aller gepriiften Klebebdnder
aufweist. In der Praxis bedeutet dies, dass
dieses Band bei einem Riss in der Grenz-
schicht aufgrund von Defekten und duB3erer
Beanspruchung die hochste Ablésewahr-
scheinlichkeit hat. In diesem Fall ware es rat-
sam, Kandidat B2 zu bevorzugen, der eine
2,5-fach hohere Abldseresistenz als A2 auf-
weist.

Fazit und Ausblick

Die Ergebnisse der aktuellen Klebesicher-
heitsbewertung von doppelseitigen Klebe-
bandern der Marken A und B legen nahe,
dass die alleinige Betrachtung von Schalwi-
derstanden und Zugfestigkeiten kein voll-

Ausstol von 0,1 bis
1040 Ifmin

Ausstol von 0,05 bis
3,3 |fmin
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standiges Bild der Leistungsfahigkeit liefert.
Die unterschiedlichen Korrelationen zwi-
schen den derzeit verwendeten Priifparame-
tern der Hersteller und denen von Fracture
Analytics machen weitere vertiefende Unter-
suchungen notwendig. Es wurde festgestellt,
dass der Schalwiderstand allein keine ausrei-
chende Bewertung ermdglicht und somit
keine sichere Auswahl von doppelseitigen
Klebebandern gewdhrleistet. Erste Tests zei-
gen, dass die Untersuchung der Grenzschicht
von Klebebédndern zu unterschiedlichen Er-
gebnissen fihrt, je nachdem, welche Priifpa-
rameter man betrachtet. Daher ist es uner-
lasslich, ein durchdachtes Bewertungskon-
zept fur doppelseitige Klebebander zu ent-
wickeln, das diesen Unstimmigkeiten Rech-
nung tragt. Weitere Details dazu werden in
folgenden Untersuchungen ab Herbst 2024
verfligbar sein.
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Fakten fiir die Konstruktion

- Die neue Methode liefert erste Hinweise
fuir die Auswahl ,sicherer” Klebebander
im Kontext zur jeweiligen Aufgaben-
stellung

Fakten fiir das Qualititsmanagement

+ Neue Méglichkeit, Klebebander zu
bewerten und damit die gewiinschte
Produktqualitdt sicherzustellen

Weitere Informationen
FRACTURE ANALYTICS
www.fractureanalytics.com

Von Dr. Martin Brandtner-Hafner,
Inhaber
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~Wir sollten eine zentra
Entscheidung treffen.”

In Fortsetzung meiner letzten Kolumne Gber
die Psychologie des Wandels [1] méchte ich

mich nun auf das ,Wie"” und ,Warum” des Wan-
dels konzentrieren. In der heutigen VUCA-Welt
(volatility — Volatilitat, uncertainty — Ungewiss-
heit, complexity — Komplexitat, ambiguity -
Mehrdeutigkeit) spielen Fiihrungskrafte und

Manager eine entscheidende Rolle, wenn es

darum geht, die notwendige disruptive Inno-
vation voranzutreiben. Aber auf welche Weise?
Das Festhalten an strukturiertem Projektma-
nagement, Stage-Gate-Prozessen und SMART-
Zielen mag einige Vorteile bieten, z.B. klar defi-
nierte Projekte und Risikomanagement. Doch

in einer Welt, in der traditionelle Faktoren wie

der Shareholder-Value - gliicklicherweise — an

Bedeutung verlieren, werden diese strukturier-
ten Ansatze zu grof3en Hindernissen. Unter-
nehmen miissen sich zudem in Richtung Kreis-
laufwirtschaft bewegen und sich auf einen ge-
ringen Kohlenstoff-FuBabdruck, den verstark-
ten Einsatz von biobasierten Materialien und

die Reparierbarkeit von Produkten konzentrie-
ren. Nachhaltige Innovation ist nicht nur ein

Schlagwort, sie ist eine Notwendigkeit. Unter-
nehmen missen umdenken oder sich sogar
neu erfinden, um sicherzustellen, dass sie nicht

nur innovativ, sondern auch verantwortungs-
bewusst handeln.

Disruptive Innovation erfordert Flexibilitat,
schnelle Iteration und die Bereitschaft, neue
Gebiete zu erkunden - Eigenschaften, die
durch starre Strukturen oft unterdriickt wer-
den. Der Stage-Gate-Prozess ist zwar hervorra-
gend geeignet, um Risiken zu minimieren und
einen systematischen Fortschritt sicherzustel-
len, kann aber Innovationen bremsen und es
schwierig machen, schnell auf neue Chancen

~Wenn Fiihrungskrifte
nur Ziele und , Leitplan-
ken’fiir Entwicklungen
vorgeben, ist der Weg fiir
transformative und
nachhaltige Innovatio-
nen in unserer VUCA-Welt
geebnet.” — Dr. Evert Smit,
President AFERA

DICHT! 3.2024

zu reagieren. Es ist an der Zeit, dass sich
Manager:innen von allzu strukturierten Ansét-
zen verabschieden und flexiblere, anpassungs-
fahigere Methoden anwenden. Dabei ist die
Forderung einer Kultur, die Kreativitat und Risi-
kobereitschaft schatzt, von wesentlicher Be-
deutung. Das bedeutet, Raum fiir Experimente
zu schaffen und Misserfolge als Teil des Lern-
prozesses zu akzeptieren. Innovation gedeiht
in einem Umfeld, in dem Ideen ohne die Zwan-
ge starrer Prozesse schnell getestet und wie-
derholt werden koénnen [2]. Allerdings ge-
schieht dies in der Praxis nicht immer, und zu
oft folgen ,Worten” keine ,Taten”. Um diese Si-
tuation zu verdeutlichen, sollten wir uns mit
den gegensatzlichen Weltanschauungen der
Theorie X und der Theorie Y befassen. Die von
Douglas McGregor vorgeschlagene Theorie X
sieht die Mitarbeitenden als von Natur aus faul
an, weshalb eine strenge Uberwachung bené-
tigt wird. Diese Sichtweise passt zu traditionel-
len, ,blauen” Organisationen, die durch hierar-
chische, kontrollierte Umgebungen gekenn-
zeichnet sind, in denen Prozesse strikt befolgt
werden. Dieser Ansatz kann zwar eine beruhi-
gende Ordnung und Vorhersehbarkeit schaf-
fen, hemmt aber Kreativitdt und schnelle Inno-
vation. Theorie Y hingegen besagt, dass die
Mitarbeitenden selbst motiviert sind, dass sie
Verantwortung Gibernehmen wollen und dass
man ihnen zutraut, unabhdngig zu arbeiten.
Dies entspricht modernen ,roten” Organisatio-
nen - dynamisch, vernetzt und anpassungsfa-
hig. Diese Organisationen fordern ein Umfeld,
in dem die Mitarbeitenden wirklich befahigt
werden, Innovationen geférdert werden und
schnelle, nicht hierarchische Entscheidungen
maoglich sind. Der Wechsel von einer Theorie X
zu einer Theorie Y bedeutet, dass die Mitarbei-
tenden als Aktivposten betrachtet werden, die
in der Lage sind, Innovationen voranzutreiben,
wenn das richtige Umfeld gegeben ist.

Organisationen mdissten sich also schnell von
einer ,blauen” zu einer eher ,roten” Struktur
weiterentwickeln, um aktuellen Anforderun-
gen gerecht zu werden. [3] Das bedeutet, dass
wir uns von stark kontrollierten und hierarchi-
schen Strukturen mit klaren jéhrlichen Budget-
planungsprozessen und der Steuerung Uber
schriftlich festgelegte jahrliche SMART- oder

OKR-Ziele - und damit verbundenen Anreiz-
systemen (Boni) — zu dynamischeren, vernetz-
ten und anpassungsfahigeren Strukturen be-
wegen. In einer roten Organisation sind die
Teams wirklich in der Lage, schnell Entschei-
dungen zu treffen und frei an Innovationen zu
arbeiten, ohne durch tibermaBige Biirokratie
behindert zu werden.

Aber es geht nicht nur um die Organisationsstruk-
tur. Traditionelle Gate-Kriterien im Stage-Gate-
Prozess sind hier zu starr. Stattdessen ist die Ein-
beziehung qualitativer Erkenntnisse und des Po-
tenzials fiir bahnbrechende Auswirkungen ent-
scheidend. Design-Thinking-Prinzipien kdnnen
die nutzerzentrierte Innovation weiter verbessern
und sicherstellen, dass disruptive Ideen auf realen
Welt-/Markt-/Kundenbediirfnissen beruhen, mit
denen die Menschen etwas anfangen kénnen
und wollen. Die Férderung eines Theory-Y-Um-
felds ermutigt die Mitarbeitenden, die Initiative
zu ergreifen und einen kreativen Beitrag zu leis-
ten, was flr disruptive Innovationen unerldsslich
ist. Das Management muss dafiir den optimalen
Rahmen schaffen - also z.B. keine Lenkungsaus-
schiisse mehr, die m.E. eine Zeitverschwendung
sind und Entwicklungen eher Idhmen.

Man muss sich z.B. nur ein Klebebandunter-
nehmen vorstellen, das mit schnellen Markt-
veranderungen konfrontiert ist. Durch die Ein-
fuhrung flexiblerer Methoden kdnnen die
Teams schnell iterieren, neue Ideen testen und
bei Bedarf umschwenken, um den Markttrends
voraus zu sein. Entscheidend dabei ist, dass die
Expertinnen die Entscheidungen treffen und
nicht die (Linien-)Manager:innen, die weniger
stark involviert sind. Die Umstellung auf eine
dynamischere Organisationsstruktur ermdg-
licht eine schnellere Entscheidungsfindung
und eine bessere Anpassungsfahigkeit an
Markterfordernisse. Dieser Wandel fordert
nicht nur die Arbeitsmoral, sondern schopft
auch das kreative Potenzial der Belegschaft aus.

Weiterfiihrende Artikel

[1] https://www.linkedin.com/pulse/psychology-
change-evert-smit-lgcae/

[2] https://www.linkedin.com/pulse/thought-mid-
week-why-smart-goals-can-limit-your-teams-
evert-smit-jinwe/)

[3] https://www.linkedin.com/pulse/ant-colony-res-
ilient-business-model-future-evert-smit-iaoqe/).
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,Kleben ist die Verbindungstechnologie des
21. Jahrhunderts”, postuliert die Branche
und: Ja! - es gibt gute Griinde dafir.

Um Energie zu sparen, muss z.B. das Gewicht
von Fahrzeugen gesenkt werden. Das geht
nur Uber einen verdnderten Materialmix,
liber neue Materialpaarungen - und diese
lassen sich oft nur durch Kleben verbinden.
Schweillen Sie mal ein SMC-Teil auf einen
Stahltrédger, um nur ein Beispiel zu nennen.

Die Branche weil} das, aber wissen das auch
die Anwendenden, vor allem die Potenziel-
len, also die, die das Kleben mit seinen Mdg-
lichkeiten noch gar nicht so gut kennen? Fiir
den Anspruch ,Verbindungstechnologie des
21. Jahrhunderts” ist es mir personlich derzeit
einfach zu ruhig in der Welt des Klebens.

Keine Frage, einige der Protagonisten des
Klebens sind extrem riihrig - dankenswerter-
weise mdchte man sagen. Aber ich erwarte
eigentlich mehr von der gesamten Branche -
hinsichtlich der ,Lautstarke”, aber auch hin-
sichtlich der ,Frequenz”. Was meine ich da-
mit? Einzelne Unternehmen der Branche sind
- dankenswerterweise — innovativ, aber der
Time-to-Market-Prozess zieht sich, sodass
man auch Jahre nach der medienwirksamen
Erstvorstellung einer neuen Technologie die
darauf basierenden Produkte noch immer
nicht im Markt findet — schade.

Das Kleben muss in vielen Mdrkten
immer noch iiberzeugen und es muss
dafiir sensibilisiert werden. — Losun-
gen sind da, doch wer kennt sie
wirklich?” — Thomas Stein, Inhaber,
IMTS Interims Management
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r zu ruhig.”
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Teilweise kommt es gar nicht zur Marktein- !f P
flihrung, warum? Verlieren die Unternehmen b s yaad _‘
den Mut? Sind potenzielle Anwendende zu ‘E:ﬂ“- ' @
zurtickhaltend? Hat die Marktforschung fest- W‘:
gestellt, dass es fur dieses Produkt ,keinen B -
Markt” gibt? Sprechen ,strategische Griinde” -

KOMPAKTEINHEITEN

gegen eine Markteinfiihrung? Diese Aspekte
sind nicht an den Haaren herbeigezogen.
Und selbstverstandlich missen Neueinfih-
rungen durch praxisbezogene Test erprobt
und qualifiziert werden - aber man kann In-
novationen auch ,totpriifen”, technisch wie
betriebswirtschaftlich. Hier lohnt sich mal
wieder ein Blick auf Henry Ford. Sein Kom-
mentar ist bekannt: ,Hatte ich die Leute ge-
fragt, was sie wollen, hatten sie gesagt:
schnellere Pferde.” Er zlichtete aber keine
schnelleren Pferde, sondern baute Autos, vie-
le Autos, die Tin Lizzy gar millionenfach. Er
ging das unternehmerische Risiko ein, zu VAKUUMVERGUSSLINIEN
scheitern, aber er schuf damit Geschichts-
trachtiges. So einen Mut wiinsche ich mir
auch und gerade fiir unsere Zeit, in der sich
alles groBer, schneller und weiter drehen soll.
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Nachhaltlge Werkstoff- und
Dichtungslosungen -

Ein Uberblick iiber aktuelle Ansitze

BRANCHENUBERGREIFEND ROHSTOFFE, MISCHUNGEN, HALBZEUGE, DICHTUNGSTECH-
NIK AIIGEMEIN - Nachhaltigkeit hat viele Facetten - das zeigen die Statements. Sie
haben aber auch zwei gemeinsame Nenner. 1. Wir sind mitten in der Forschung und
Entwicklung. 2. Nachhaltigkeitgeht unsallean, in diesem Fall Hersteller und Anwender.
So sind z.B. iibergangsweise hohere Preise fiir nachhaltige Losungen immer ein Invest

in die Zukunft.

Pumpenmembranen aus PTFE, auch in antistati-
scher Ausfiihrung, eignen sich fiir das Upcycling-
Verfahren. Sie sind uneingeschrankt SIP- und
CIP-fahig. Dank innovativem Fertigungsverfahren
werden bisher iibliche Laufzeiten um bis zu Faktor
Fiinf libertroffen - ein Garant fiir sicheren Betrieb
und hohe Anlagenverfiigbarkeit zwischen den
Wartungsintervallen (Bild: FPS GmbH)

Obwohl bei Dichtungslésungen als Voraus-
setzung fiir eine sichere Funktion das Eigen-
schaftsprofil der Dichtungen im Vorder-
grund steht, wird immer 6fter die Frage nach
der Nachhaltigkeit der Dichtungslésung ge-
stellt. Insbesondere im Bereich des Anlagen-
baus der chemischen und pharmazeutischen,
der 6lfordernden und verarbeitenden Indus-
trie, der Halbleiterindustrie oder in Anwen-
dungen mit wiederholtem Kontakt mit Le-
bensmitteln werden in regelméBigen Ab-
standen, z.B. alle zwei Jahre, Wartungsarbei-
ten an der Komplettanlage durchgefihrt.
Dabei werden Ublicherweise die gebrauch-
ten Dichtungen durch neue ersetzt, um da-
durch die Verfligbarkeit der Anlage bis zur
ndchsten Wartung sicherzustellen.

Doch wohin mit den gebrauchten Dichtun-
gen? Bei PTFE-Dichtungen haben neueste
Entwicklungen die Uberfiihrung der bisheri-
gen ,linearen Wirtschaft” in eine Kreislauf-
wirtschaft ermdglicht. Dank des von 3M/
Dyneon, geférdert durch die DBU (Deutsche
Bundesstiftung Umwelt) und das Bundesmi-
nisterium fir Umwelt, Naturschutz und Reak-
torsicherheit, entwickelten Upcycling-Ver-
fahrens kdnnen nun gebrauchte Dichtungen

DICHT! 3.2024

auf Basis von PTFE in einem chemischen Re-
cyclingverfahren in die Monomere zuriickge-
spalten werden. Hierzu geeignet ist ein Pyro-
lyseverfahren, in dem bei Temperaturen
oberhalb der ,Ceiling-Temperatur” - hier las-
sen sich Polymere wieder in die Monomere
zerlegen - die eingesetzten Fluorpolymere
in die Monomere, insbesondere Tetrafluor-
ethylen (TFE) und Hexafluorpropylen (HFP),
zurlickgespalten werden. Aus diesen kdnnen
dann, nach Durchlaufen eines Reinigungs-
prozesses, neue Fluorpolymere hergestellt
werden. Dabei miissen keine Kompromisse
hinsichtlich der Qualitat eingegangen wer-
den, wie das bei anderen Recyclingverfahren
der Fall ist. In einem flinfjahrigen Probebe-
trieb der Pilotanlage am Standort Gendorf,
Oberbayern, wurde nachgewiesen, dass kei-
ne Qualitdtsunterschiede der recycelten
Neuprodukte im Vergleich zu den Ursprungs-
polymeren bestehen.

»Beivollfluorierten
Fluorpolymeren, auch mit
den Fiillstoffen Glas und
Kohle, wird zukiinftig eine
Kreislaufwirtschaft maglich
sein. Das Upcycling-Verfah-
ren ist konomisch sinnvoll
und ,rechnet’sich fiir alle
Beteiligten.”— Dr. Michael
Schlipf, Geschdiftsfiihrer,
FPS GmbH

Im Vergleich zum bisher tiblichen Verfahren
furr die Herstellung von Fluorpolymeren aus
dem Mineral Kalziumfluorid, CaF,, werden
dabei ca. 75% der sonst {iblichen CO,-Emissi-
onen eingespart, weil die Monomere nicht

DICHT!digital: Info zum Workshop zum
Upcycling-Verfahren durch die
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wir smd dabel & "
W '

mehr in mehrstufiger, aufwandiger Synthese
hergestellt werden missen, sondern aus
,fertigen Polymeren” gewonnen werden.
Eine signifikante Absenkung des Carbon
Footprints ist die unmittelbare Folge, und
die endliche Ressource CaF, wird geschont.

Fir das Verfahren geeignet sind Dichtungen
und andere Bauteile aus den Werkstoffen
PTFE, aus modifiziertem PTFE, PFA und FEP.
Auch hinsichtlich der Fiillstoffe ist das Verfah-
ren tolerant, sofern diese aus Kohle oder Glas
bestehen. Damit sind mindestens 75% der
Compounds aus den genannten Werkstoffen
fur das Upcycling-Verfahren geeignet.

Wie kann man sich den neu geschaffenen
Stoffkreislauf vorstellen, um sowohl Verarbei-
tungsabfalle als auch Dichtungen und andere
Fluorpolymerbauteile nach dem Erreichen ih-
res ,End-of-Life” dem chemischen Recycling
zuzufiihren? Geplant ist der Aufbau eines Er-
fassungssystems von vollfluorierten Sekun-
darrohstoffen, im Rahmen dessen diese direkt
am Entstehungsort, also durch die Verarbei-
tungsbetriebe fiir Fluorpolymere oder bei der
Anlagenwartung bzw. deren Riickbau, erfasst
werden. Nach Sortierung und ggf. Trennung
von Metallkomponenten kdnnen diese direkt
dem Upcycling-Verfahren zugefiihrt werden.

Es ist auch fiir KMU moglich, Partikelverunreinigun-
gen auf Bauteiloberflachen oder in Baugruppen zu
verhindern und Richtlinien fiir die Herstellung
sauberkeitssensibler Teile, Baugruppen und
Systeme im Sinne der Technischen Sauberkeit
einzuhalten, ohne dass dies deren finanziellen
Moglichkeiten sprengt. (Bild: OVE PLasmatec GmbH)

Fir Dichtungen bedeutet Nachhaltigkeit in
erster Linie lange Haltbarkeit - in dynami-
schen Anwendungen ebenso wie in der La-
gerhaltung. Hierbei spielen Beschichtungen
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eine elementare Rolle. Trotz eines drohen-
den PFAS-Verbots verlangt der Markt, dass
wir den Zielkonflikt zwischen hoher Dicht-
leistung und niedrigen Reibwerten auflosen.

Mit unseren Reinigungs- und Beschichtungs-
prozessen sorgen wir seit Jahren erfolgreich
fur Elastomerdichtungen mit langen Stand-
zeiten. So zeigen Dichtungen mit unserer
OVE40SL-Beschichtung bei hochdynami-
schen Serienanwendungen in der Luftfahrt
bei Propellermotoren beste Wirkung. Die
Verstellung der Rotorblatter gelingt auch
nach ldangerem Stand ,reibungslos” und
ohne Stick-Slip-Effekt. Das bringt Benzin-
und CO,-Einsparungen. Der Lack mit Best-
werten in allen Belangen eliminiert quasi Rei-
bung und Verschleifl und verlangert War-
tungsintervalle und Austausch nahezu ins
Unendliche. Das nennen wir Nachhaltigkeit
in der Anwendung. Dass sich die Bestwerte
der beschichteten Dichtungen auch im Lager
verbessern, zeigen unabhangig liberwachte
Prifungen. Die Dichtungen werden besser,
je langer sie lagern.

»Nachhaltigkeit erfordert |
R &D - deshalb haben wir |
ein Technikum eingerichtet,

in dem wir nach Alter-
nativen zu PFAS-Beschich-
tungen suchen und testen
kdnnen.” — Bettina Kremer,
Geschiiftsfiihrerin,

OVE Plasmatec GmbH

Und auch die bisweilen hektisch anmutende
Suche nach Alternativen zum Dichtungsle-
bensverlangerer PFAS lasst uns gelassen blei-
ben. So gibt es bereits PFAS-freie Gleitlacklo-
sungen auf der Schmierstoffbasis Polysiloxan
oder Kunstharzsilikon. Dazu haben wir jingst
unser Technikum eingerichtet, in dem wir
professionell nach Alternativen zu PFAS-Be-
schichtungen suchen und testen kdnnen. Im
Zentrum unserer Arbeit steht die Generie-
rung einer langlebigen, stabilen sowie rei-
bungsreduzierenden Plasmabeschichtung
mittels Plasmapolymerisation. Die unter-
scheidet sich im Aufbau zu unseren aktuel-
len Beschichtungen, bringt jedoch in der
spdteren Anwendung keine Nachteile. So tra-
gen wir dazu bei, dass beschichtete Dichtun-
gen auch in Zukunft langlebig und somit
nachhaltig sind. Dass wir in unserer Produkti-
on die Luft reinigen und nahezu unter Rein-
raumbedingungen arbeiten sowie unser Pro-
zesswasser aufbereiten und wiederverwen-
den, zeigt, wie allumfassend wir Nachhaltig-
keit auch als Unternehmen leben.

Technomelt Supra Eco Technologie fiir nachhaltige
Verpackungslésungen (Bild: Henkel AG & Co. KGaA)

Wir verzeichnen seit Jahren eine stetig wach-
sende Nachfrage nach nachhaltigen und zir-
kuldren Losungen in den mehr als 800 Indus-
triesegmenten, die wir beliefern — getrieben
vor allem durch neue Gesetzgebungen,
die gestiegenen Erwartungen von Konsu-
ment:iinnen weltweit und das generelle in-
dustrielle Engagement fiir umweltgerechte-
re Praktiken. In unserer Nachhaltigkeitsambi-
tion haben wir deshalb klar definiert, dass
wir bis zum Jahr 2030 jedem unserer rund
100.000 Kunden Produkte mit reduziertem
oder mit einem Net-Zero-Emissions-Ful3ab-
druck zur Verfligung stellen werden.

Rd. 60% der Treibhausgasemissionen in un-
serem Geschaft mit Dicht- und Klebstoffen,
sowie Funktionsbeschichtungen entfallen
auf Scope-3-Emissionen, also auf indirekte
Emissionen, die bei der Gewinnung und Pro-
duktion eingesetzter Rohstoffe entstehen.
Neben der Reduzierung der hierbei anfallen-
den Prozessemissionen sehen wir auch im
Einsatz erneuerbarer Rohstoffe in unseren
Produktformulierungen ein groRes Nachhal-
tigkeitspotenzial. Deshalb arbeiten wir ge-
meinsam mit unseren strategischen Part-
nern kontinuierlich daran, fossile Rohstoffe
durch Inhaltsstoffe aus erneuerbaren Koh-
lenstoffquellen wie Biomasse, Recycling-Ma-
terial und atmospharischem CO, zu ersetzen.

,» Das Produktdesign hat
einen hohen Einfluss auf die
Emissionen von Produkten
— ein Aspekt, der noch mehr

in den Fokus riicken muss.”

— Ulla Hiippe,

Vice President Sustainability,
Henkel AG & Co. KGa/

Die stetig steigende Nachfrage nach solch
nachhaltigen Rohstoffen schrankt deren
Verfuigbarkeit nach wie vor stark ein. Den-
noch ist es uns in den vergangenen Jahren
gelungen, in unterschiedlichen Segmenten
ein wachsendes Portfolio biobasierter Lo-
sungen anzubieten. So haben wir im ver-
gangenen Jahr in Kooperation mit Covest-
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ro im Rahmen des Massenbilanzkonzepts
die ersten beiden biobasierten Polyure-
thanklebstoffe fur den konstruktiven Holz-
bau in der Bauindustrie auf den Markt ge-
bracht. Mit unserer Technomelt Supra Eco
Technologie bieten wir der Verpackungsin-
dustrie bereits seit Laingerem eine Reihe
von Schmelzklebstoffen, die zu Giber 80%
auf alternativen Rohstoffen basieren. Diese
nachhaltige Transformation unseres Port-
folios treiben wir konsequent voran.

Neben der Auswahl nachhaltiger Rohstoffe
ist auch das Design von Produkten von ele-
mentarer Bedeutung fir die Nachhaltigkeit,
weil bereits in dieser Phase der entschei-
dende Grundstein gelegt wird — bis zu 80%
der Emissionen von Produkten lassen sich
darauf zurtickfiihren. Darlber hinaus wer-
den hier auch die Weichen gestellt, um das
Recycling von Produkten zu erméglichen
oder zu verbessern und wertvolle Rohstof-
fe im Kreislauf zu halten. In enger Zusam-
menarbeit mit unseren Kunden und Part-
nern gelingt es uns durch eine frithe Ein-
bindung kontinuierlich, nachhaltige Inno-
vationen am Markt zu etablieren. Diese en-
gen Kooperationen entlang der Wert-
schopfungskette sind auch die Grundlage
dafir, in Zukunft neue Technologien zum
Entkleben - das Debonding-on-Demand -
z.B. flir Batterien von Elektroautos - voran-
zutreiben, um eine Kreislaufwirtschaft effi-
zient zu gestalten.

iy of D02 ey, after replacirag OB

Beispielrechnung fiir eine ruBhaltige EPDM-Profil-
mischung (Bild: HOFFMANN MINERAL GmbH)

Die Nachfrage nach nachhaltigen Roh- und
Werkstoffen steigt in den letzten Jahren
stark an. Das Umweltbewusstsein der Ver-
braucher wachst, was sich in den Regularien
und Anforderungen auch an Werkstoffen wi-
derspiegelt. Wir bieten diesbeziiglich bereits
Unterstiitzung an. So wurden nicht nur zwei
Stellen im Nachhaltigkeitsmanagement ge-
schaffen, die sich ausschlief8lich mit dem
Thema Nachhaltigkeit beschéftigen, sondern
es wurden und werden Life Cycle Assess-
ments (LCA) durchgefiihrt, die den CO,-FuB3-
abdruck unserer mineralischen Fillstoffe des
Unternehmens angeben.
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Bei Dichtungs- und
Formteil-Compounds gibt es
inzwischen viele Ansiitze
hinsichtlich Nachhaltigkeit.
Wir helfen, sie zu nutzen.”

— Nicole Holzmayr, Area
Sales Managerin, HOFF-
MANN MINERAL GmbH

o ¥

Das ermdglicht Interessierten, den CO,-FuB3-
abdruck von Elastomermischungen zu be-
rechnen und auf dieser Grundlage Maf3nah-
men zu ergreifen, ihn zu senken. Die obige
Beispielrechnung zeigt auf, wie die CO,-Bi-
lanz einer ruBlhaltigen EPDM-Profilmi-
schung durch den Einsatz von Neuburger
Kieselerde (NSE) um bis zu 56% reduziert
werden kann.

Eine weitere MaBnahme ist der Einsatz von
funktionalisierten Mikrohohlglaskugeln
(Gloxil iM16k MAM). Einerseits kann mit die-
sen Leichtfiillstoffen die Dichte z.B. bei einer
FKM-Mischung, gesenkt werden was sich
positiv auf den CO,-Verbrauch allein durch
die Gewichtsreduzierung auswirkt. Anderer-
seits ist durch den Teilersatz von RuB3 auch
hier eine Senkung des CO,-FuBBabdrucks der
Elastomermischung selbst um ca. 20% zu er-
reichen.

Im Lebenszyklus eines Werkstoffes bieten
sich zahlreiche Optionen, dessen Umweltbi-
lanz zu beeinflussen. Wir bieten Hilfestel-
lung bei der Suche nach geeigneten Fiill-
stoffen an, nicht nur im Hinblick auf die me-
chanischen Eigenschaften des Endprodukts,
sondern auch auf seine Umweltbilanz.

Dichtungslosungen aus H,Pro™-Werkstoffen
spielen fiir die Nachhaltigkeit von Wasserstoff als
CO,-neutrale Energiequelle eine zentrale Rolle
(Bild: Trelleborg Sealing Solutions)

Beim Thema Nachhaltigkeit bevorzuge ich
es, von Verantwortung zu sprechen. Einen
nachhaltigen Werkstoff zu 100% wird es
zwar vermutlich nie geben, weil wir fur die
Polymer-Fertigung stets Energie und Res-
sourcen nutzen mussen. Verantwortungs-
bewusst ist eine Dichtung aber dann, wenn
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sie dabei unterstiitzt, den CO,-FuBBabdruck
zu senken, langlebig einsetzbar ist und
moglichst aus biobasierten Werkstoffen be-
steht oder solchen, die auf Basis erneuerba-
rer Ressourcen oder kreislaufwirtschaftli-
chen Prozessen hergestellt wurden. Fiir uns
bedeutet das, dass wir gebrauchte Polyme-
re nicht nur recyceln, sondern sie erneut zu
hochwertigen Werkstoffen verarbeiten -
ohne Kompromisse. Diesen Einstieg in die
Kreislaufwirtschaft kdnnen und wollen wir
jedoch nicht allein gehen, sondern gemein-
sam mit unseren Zulieferern, Marktbeglei-
tern und Kunden.

~Nachhaltigkeit heit
Verantwortung
iibernehmen.”

¥
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Dank enger Entwicklungspartnerschaften 16-
sen wir seit jeher Kundenanforderungen
konstruktiv, wobei wir nicht nur allein die
Dichtung betrachten, sondern die gesamte
Mechanik einer Anwendung. Digital simulie-
ren wir fUr einen vorgegebenen Bauraum
vorab Design, GroBe, Werkstoff, Reibungs-
verlust, Belastung sowie den Anteil der Dich-
tung aus kreislaufwirtschaftlichen Prozessen.
Dadurch kénnen wir, etwa beim Prototypen-
bau einer Kundenapplikation, die typischen
Iterationen von sieben auf zwei Zyklen ver-
ringern. Nachhaltig ist fir uns zudem, fiir was
eine Dichtung verwendet wird: So sorgen
unsere H,Pro™-Werkstoffe dafiir, dass griiner
Wasserstoff sicher und effizient transportiert
und gespeichert werden kann, was wieder-
um dessen Wirkungsgrad erhoht. Unsere
Produkte haben also nie einen Selbstzweck,
sondern erzielen ihre Nachhaltigkeit immer
verantwortungsbewusst im Kontext ihrer An-
wendung.

Dichtungsprofile aus HEXGREEN® Compounds
(Bild: HEXPOL Compounding HQ GmbH)

Auf den ersten Blick scheint es nicht einfach,
Rubber Compounding und Nachhaltigkeit un-
ter einen Hut zu bringen. Dabei verfolgen wir

genau dieses Ziel — der bevorzugte Lésungs-
anbieter fur nachhaltige Polymeranwendun-
gen zu sein und Kunden aktiv dabei zu unter-
stlitzen, nachhaltiger zu werden. Dies gelingt
z.B. mit Gummimischungen fiir Dichtungspro-
file, bei denen fossile Rohstoffe durch nach-
haltigere Alternativen ausgetauscht werden.
HEXGREEN® Compounds sind auf individuelle
Kundenwiinsche zugeschnittene Gummimi-
schungen, die mindestens 10% alternative
Rohstoffe beinhalten. Dazu zahlen recycelte
Ole oder RuRe, aber auch massenbilanzierte
oder zum Teil biobasierte Polymere und Fill-
stoffe. Diese helfen dabei, den CO,-FuBab-
druck dieser Mischungen deutlich zu reduzie-
ren und somit auch das Endprodukt umwelt-
freundlicher zu machen.

Bei der Materialentwicklung wird Wert dar-
aufgelegt, dass die ausgewahlten, nachhalti-
geren Rohstoffe in ausreichender Qualitét
und Quantitét beschafft werden kénnen und
auch bei steigendem Bedarf verfligbar sind.
Sollte es dennoch mal einen Engpass geben,
kénnen wir nach Ricksprache mit Kunden
gleichwertige Alternativen anbieten.

Anwendende kénnen anhand der Nomenkla-
tur erkennen, wie hoch der Anteil nachhalti-
ger Rohstoffe einer Mischung ist. So hat ein
+HEXGREEN®32" etwa einen Rohstoffanteil
von 32%, der auf eine nicht fossile bzw. recy-
celte Basis zurtickzuflihren ist.

,Nachhaltige Rohstoffalter-
nativen leisten einen Beitrag
zur Ressourcenschonung und
zur Reduzierung von
Emissionen. Man sollte sie
als ein Investment in die
Zukunft verstehen”.

— Tanja Sadre, R&D Manager,
HEXPOL Compounding SRL

Wir gehdren zu den wenigen Produzenten,
die bereits heute fur ihre Mischungen einen
ausfiihrlichen CO,-FuBabdruck-Report erstel-
len kénnen, basierend auf einem eigens fiir
diesen Zweck erstellten Programm mit TUV-
zertifizierter Methodik. Die internen Kalkulati-
onen zeigen deutlich, dass die meisten Emis-
sionen nicht etwa beim Mischen oder beim
Transport der Waren entstehen. Es sind die
Rohstoffe selbst, deren CO,-dquivalente Emis-
sionen um die 80% des gesamten CO,-FuBab-
drucks der Mischung ausmachen. Dies ver-
deutlicht, dass tiber alternative Rohstoffe am
schnellsten eine Reduzierung der Emissions-
werte einer Gummimischung erreicht wer-
den kann.
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Wir kdnnen heute entweder eine Mischung
neu entwickeln oder bestehende Kundenre-
zepturen in eine nachhaltigere HEXGREEN®-
Variante verwandeln und sicherstellen, dass
die neue Version mit dem reduzierten CO,-
FuBabdruck die gewohnt hohe Qualitdt und
gute Verarbeitbarkeit aufweist, aber natir-
lich auch alle geforderten Spezifikationen
und Eigenschaften erfillt.

Die Mischungen kénnen auf bestehendem
Kundenequipment verarbeitet werden. Es
sind keine Umristungen erforderlich. Leider
ist der meist hohere Preis der Mischungen,
der den teureren Rohstoffalternativen ge-
schuldet ist, einer der Griinde, warum viele
Gummiproduzenten noch nicht im grof3en
Stil umgestellt haben. Dabei wiirde eine er-
hohte Nachfrage nach alternativen Rohstof-
fen das Angebot erh6hen und langfristig die
Kosten senken. Ein weiterer Aspekt ist sicher-
lich auch das noch mangelnde Vertrauen in
die neue Kategorie der alternativen Rohstof-
fe. Weitreichende Tests sollen die bedenken-
lose Einsatzfahigkeit dieser Stoffe belegen.
Auch das kostet.

Auch die Verwendung von Naturkautschuk ist
inzwischen regulatorisch geregelt
(Bild: istock_underverse)

War es friiher das Ziel unserer anwendungs-
technischen Beratung, die technisch und
wirtschaftlich beste Losung zu bieten, sind
heute die Aspekte ,Nachhaltigkeit” und ,Ge-
setzeskonformitat” hinzugekommen. Letzte-
re galt natirlich schon immer, muss aller-
dings heute mit Blick auf zukiinftige Regulie-
rungen genauer betrachtet werden. Denn
was nutzt es, einen Werkstoff zu empfehlen,
der in Briissel auf einer Regulierungsliste
steht und vielleicht in ein paar Jahren nicht
mehr verwendet darf — oder kundenseitig
nicht mehr verwendet werden soll. Es gilt
also heute, bei der Suche nach den geeigne-
ten Werkstoffen und den daraus resultieren-
den Verarbeitungstechniken etc., mehr zu
berticksichtigen. Geblieben ist unsere syste-
mische Vorgehensweise: Mithilfe der Analyse
aller Rahmenbedingungen, basierend auf
Checklisten, werden Alternativen ermittelt
und im Gesprach mit Kunden wird das Fiir

und Wider abgewogen. Dabei sind Nachhal-
tigkeit und Zukunftssicherheit heute Aspek-
te flir oder gegen ein Material und damit fur
oder gegen einen Fertigungsprozess.

»Nachhaltige Dichtungs-
und Formteillésungen
machen die Anwendungs-
beratung komplexer und
erfordern einen friihen
Dialog.” - Simon Treiber,
Geschiiftsfiihrender
Gesellschafter,

Berger $2B GmbH

Die Frage nach den groBten Nachhaltigkeits-
potenzialen in der Wertschépfungskette
lasst sich dabei heute schwer beantworten,
da es aktuell auf allen Ebenen, d.h. bei Roh-
stoffen, in der Herstellung, beim Recycling,
meist viele Ansdtze und Wege gibt, die aller-
dings letztlich auch zu einer Verbesserung
der Wirtschaftlichkeit eines Produktes fiih-
ren kdnnen. Auch diese Nachhaltigkeitspo-
tenziale gilt es, systematisch zu erschlieBen.
Aus unserer Sicht kdnnen wir dies nur in je-
dem Einzelfall hinterfragen und klaren. Aller-
dings zeichnen sich auch hier neue Entwick-
lungen ab. So sehen wir in der Verwendung
von zellulosehaltigen Dichtungswerkstoffen
- in Kombination mit synthetischen Kaut-
schuken oder evtl. auch mit thermoplasti-
schen Elastomeren - ein grof3es Potenzial in
der Dichtungstechnik.

Fir die Umsetzung von nachhaltigen Dich-
tungs- und Formteilldsungen ist es also umso
wichtiger, mdglichst friihzeitig von Konstruie-
renden in den Entwicklungsprozess mitein-
gebunden zu werden. Mithilfe unserer Syste-
matik und jahrzehntelanger Erfahrung kon-
nen wir entscheidende Impulse fiir die nach-
haltigen Produkte unserer Kunden geben.

Unsere griinen FuBabdriicke werden immer groBer
(Bild: istock_MicroStockHub)

Der Einsatz nachhaltiger Werkstoffe ist bei
vielen unserer Projekte im Bau- und Indus-
triebereich von wachsender Bedeutung.
Flr uns ist es darliber hinaus wichtig, nicht
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nur nachhaltige Losungen fiir unsere Kun-
den anzubieten, sondern auch das Unter-
nehmen dementsprechend auszurichten -
sei es durch Nutzung regenerativer Energi-
en, den Ausbau der E-Fahrzeugflotte etc.
Wir betrachten Nachhaltigkeit ganzheitlich
und setzen an verschiedenen Punkten un-
serer Wertschopfungskette an — von der
Produktentwicklung tber die Rohstoffbe-
schaffung bis zu Herstellung und Recycling.
Ein zentraler Aspekt ist dabei die lange Le-
bensdauer unserer Lésungen.

Derzeit wird in vielen Bereichen an bio-
basierten Materialien gearbeitet. Diese
gilt es, hinsichtlich ihres Einsatzes in unse-
ren Abdichtungslésungen fur den Bau
oder in Industrieprojekten, zu prifen und
— bei Eignung - einzusetzen. Ein Beispiel
ist ein Artikel, der in der Freizeitindustrie
eingesetzt wird. Dabei konnten wir das
verwendete PVC und das Polyestergewe-
be erfolgreich substituieren. Anstelle des
PVCs kommt ein 6kobasiertes EPDM zum
Einsatz. Das Polyestergewebe haben wir
durch ein Gewebe ersetzt, welches nach
Oekotex 100 zertifiziert ist.

LUnser Multilayerkonzept
bietet auch unter
Nachhaltigkeitsgesichts-
punkten zahlreiche
Vorteile.”

— Richard Gisler, Leiter
Technik, Soba Inter AG

Ein hohes Nachhaltig-

keitspotenzial hat unser bewahrtes Multi-
layerkonzept, bei dem aus bis zu funf
Schichten eine projektbezogene Abdich-
tungslosung entsteht. Diese Material-
schichten erlauben nicht nur die optimale
Anpassung an die jeweiligen Projektan-
forderungen. Damit lassen sich auch we-
niger nachhaltige Materialien einfacher
durch nachhaltige Werkstoffe ersetzen als
bei einzelnen Werkstoffen oder Com-
pounds. Das spatere Recycling haben wir
dabei immer im Blick. Auch die nachhalti-
ge Zukunftsfahigkeit heutiger Lésungen
im Kontext zu Regulierungen gewinnt an
Bedeutung. Die geplante PFAS-Regulie-
rung hat gezeigt, wie schnell der Markt
u.U. Alternativen fliir Werkstoffe braucht,
da man z.B. unabhdngig vom Ausgang
der Regulierung sein will.

Nachhaltige Materialien sind zwar oft

noch keine Standardwerkstoffe. Aller-
dings war die Validierung der optimalen
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Multilayerl6sungen im Dialog mit unseren
Kunden schon friiher zentraler Projektbe-
standteil bei uns. Gleiches gilt fir die ge-
meinsame Arbeit an nachhaltigen Werk-
stofflosungen. Auch hier partizipieren
Kunden an unserer wachsenden Expertise
und Erfahrung.

Verpackung fiir ein hochwertiges Schreibgeréat aus
Bio-PE (Bild: W. Kpp GmbH & Co. KG)

Mit dem Projekt ,Hand in Hand with Fu-
ture” haben wir uns bereits 2019 als Pio-
nier der Branche in Sachen Nachhaltigkeit
positioniert. Die Frage, was wir leisten
koénnen, um unsere Produkte und unsere
Produktion nachhaltiger zu machen, ist
seither unser standiger Antrieb. Potenzial
haben wir entlang der gesamten Wert-
schopfungskette identifiziert, angefangen
beim Einsatz ISCC-zertifizierter sowie
nachwachsender Rohstoffe bei all unseren
Bio-Qualitdten. Reduce, Reuse, Recycle
lautet unsere Devise. So ist der Produkti-
onskreislauf bei den Bio-Qualitdten zu
100% geschlossen.

Auch die Nachfrage nach nachhaltigen
Materialien wachst kontinuierlich. Mo-
mentan muissen Kunden fiir unsere Bio-
Qualitaten noch rd. 20% mehr bezahlen.
Das wird sich andern, wenn der Absatz,

hillesheim’

Innovationen rund ums
Heizen und Beheizen

* Hot-Melt Heizschlauche
* Dosierschlauche
* 2K-Heizschlauche

* Fassheizungen
* Heizplatten
* Sonderlosungen

Hillesheim GmbH

wie erwartet, weiter steigt. Ausreichende
Verfuigbarkeit kdnnen wir zusichern.

,Die derzeit

hoheren Preise fiir
Bio-Qualitdten werden
mit breiterer Nutzung
sinken. Wir kinnen

also alle etwas zur
Nachhaltigkeit beitragen.”
— Axel Wynands,
Prokurist,

W. KOPP GmbH & Co. KG

Der wichtigste Hebel fiir die CO,-Einspa-
rung bei der Produktion liegt in der Her-
stellung des Gummirohstoffs. Mit der Ent-
wicklung eines Polyethercarbonat-Poly-
urethans (PECU) ist der Branche ein grof3er
Wurf gelungen: PECU bindet CO, che-
misch - setzt es aber nicht mehr frei. Auf
Initiative des Instituts fur Kunststoffverar-
beitung, Aachen, haben wir neue Wege
beschritten und mit unserem spezialisier-
ten Entwicklungsteam im Rahmen des
RELEAH-Projektes ein Verfahren zur kli-
mafreundlichen Verarbeitung von PECU
unter GHV entwickelt und inzwischen pa-
tentieren lassen. Noch ist das Material
nicht auf dem Markt, aber wir konnten
zeigen, dass die Materialeigenschaften
denen eines herkdmmlichen EPDM in kei-
ner Weise nachstehen. Hier sehen wir gro-
Bes Potenzial fur Qualitdten, die mit viel
leichterem CO,-Rucksack punkten.

KLINGER® Gaja enthélt den gréBtmaglichen Anteil
an erneuerbaren Rohstoffen wie Naturkautschuk,
organische Zellulosefasern und biologisch
zirkulierende Kieselsaure (Bild: KLINGER GmbH)

In unserer aktuellen Welt wird der Blick auf
nachhaltige und ressourcenschonende Pro-
dukte immer wichtiger. Die Nachfrage nach
diesen Produkten wird durch die Fokussie-
rung jedes Einzelnen sowie gesetzliche Regu-
larien vorangetrieben. Besonders im Marken-
image hat das Thema Nachhaltigkeit festen
Einzug erhalten, da die Erhaltung unserer
Erde, die uns nur endliche Ressourcen zur
Verfligung stellen kann, gliicklicherweise im-
mer mehr Berlicksichtigung erfahrt.

Die Entwicklung nachhalti-
ger Dichtungsmaterialien
muss einen zentralen
Stellenwert haben.” §

— Sven Wilken,
Geschiiftsleitung,
KLINGER GmbH
Bei uns steht die nachhaltige Produktion be-
reits seit Jahren im Fokus. 1998 entschlossen
wir uns bereits freiwillig dazu, das Umwelt-
managementsystem der EU (EMAS) einzufiih-
ren. Des Weiteren wird, neben der Verwen-
dung von recyceltem Dichtungsmaterial bei
der Herstellung von Dichtungsplatten, seit

Flexible elektrische Heiztechnik
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mailto:mail%40klinger.de?subject=
mailto:a.wynands%40koepp.de?subject=
https://www.hillesheim-gmbh.de/de/

2023 Bio-Ethanol als umweltfreundliches L6-
sungsmittel eingesetzt, wodurch bei der
KLINGERSIL-Produktion 100 t CO, pro Jahr
eingespart werden.

Die nédchste Entwicklung zur Reduzierung
des CO,-Abdrucks bei faserverstérkten Dich-
tungsmaterialien ist KLINGER Gaja, welches
mit dem Fokus auf Nachhaltigkeit und Funk-
tionalitat entwickelt worden ist. Hier wurde
neben der Reduzierung des CO,-Abdruckes
im Scope 3 Upstream auf eine umwelt-
freundliche und nachhaltige Rohstoffgewin-
nung geachtet, ohne den technischen Ein-
satzzweck aus den Augen zu verlieren.

Diese Entwicklung zeigt die Notwendigkeit
und Wichtigkeit, dass wir alle - und insbe-
sondere die Industrie - die Verantwortung
flr die Ressourcen unserer Erde liberneh-
men missen, und welchen Stellenwert Nach-
haltigkeit bei uns hat.

Weitere Informationen
FPS GmbH
www.fps-solutions.de

OVE Plasmatec GmbH
www.ove-plasmatec.de

DICHT!digital: Zum Losungspartner

Henkel AG & Co. KGaA
www.henkel.com

HOFFMANN MINERAL GmbH
www.hoffmann-mineral.com

Trelleborg Sealing Solutions
www.trelleborg.com/de-de/seals

DICHT!digital: Zum Losungspartner

HEXPOL Compounding SRL
www.hexpol.com

u DICHT!digital: Punkt fir Punkt — schnell, prazise, zuverlassig
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Berger S2B GmbH
www.bergers2b.com

DICHT!digital: Zum Losungspartner

Soba Inter AG
www.soba-inter.com

DICHT!digital: Zum Losungspartner

W. KOPP GmbH & Co. KG
www.koepp.de

DICHT!digital: Zum Losungspartner

KLINGER GmbH
www.klingerde

DICHT!digital: Zum Lésungspartner
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Prifverfahren praxisgerecht anwenden

Teil 6b: Bestandigkeitspriifungen in Sondermedien — Einlagerungspriifungen

BRANCHENUBERGREIFEND MESS- UND
PRUFTECHNIK - Ohne die richtigen Mess-
und Priifverfahren sind Entwicklungen
im Bereich der Dichtungstechnik schwie-
rig oder unnétig teuer. Diese Serie zeigt,
wie man anhand klassischer und innova-
tiver Verfahren zu relevanten und/oder
hilfreichen Daten kommt.

Wahrend bis in die Mitte des letzten Jahrhun-
derts technische Anwendungen durch die
begrenzten Eigenschaften des Naturkaut-
schuks als Dichtungsmaterial limitiert waren,
stehen heute fir fast jede erdenkliche An-
wendung passende, synthetisch hergestellte
Polymere zur Verfligung. Hinzu kommt, dass
sich die Anzahl der in technischen Anwen-
dungen verwendeten Betriebsstoffe dras-
tisch erhoht hat. Ziel von Bestandigkeitspri-
fungen ist es, fur die betreffenden Betriebs-
stoffe die am besten geeigneten Elastomer-
werkstoffe herauszufinden. Medien, bei de-
nen diese Priifungen mit iblichen Bechergla-
sern moglich sind, wie beispielsweise Motor-
oder Getriebedle, werden als Standardmedi-
en bezeichnet. Als Sondermedien werden in
diesem Artikel Medien bezeichnet, bei denen
zur Prifung besondere Behdltnisse und War-
mequellen erforderlich sind.

Die Verfahren in Kiirze: Das generelle Prifver-
fahren der Einlagerung wurde bereits in
Teil 6a dieser Serie erklart. Im Folgenden wer-
den die wichtigsten Einlagerungsgefafe fir
Sondermedien aufgelistet und die damit ver-

Bild 1: Priifraum zur Durchfiihrung von Bestadndig-
keitstests in Sondermedien - vorne links: Autoklav
im Olbad, hinten links: Glaskolben mit
Riickflusskiihler, hinten rechts befindet sich ein
Magnetriihrwerk (Bild: Tobias Ehmer)

DICHT! 3.2024

Einsatzbereich
Werkstoffpriifung
Fertigteilprufung
Fertigungsqualitat

Wareneingangskontrolle
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Schadensanalyse

Kosten des Priifverfahrens

bis 100 €

100 bis 200 €'

200 bis 500 €2
500 bis 2.000 €

WE|ET)

>2.000 €

1bis 1.008 h, 2> 1.008 h

bundenen Prifmdglichkeiten nédher erldu-
tert: Niederdruck-Autoklaven sind bei Son-
dermedien haufig eingesetzte Einlagerungs-
gefale. Autoklaven werden uberall dort ein-
gesetzt, wo das Prifmedium aufgrund der
erforderlichen hohen Priiftemperaturen den
Siedepunkt liberschritten hat. Niederdruck-
Autoklaven werden lberwiegend fiir wassri-
ge Medien, Kiihimittel und Kaltemittel einge-
setzt. Sofern die Medien nicht leicht ent-
zlindlich sind, kann als Warmequelle ein
Standardwéarmeschrank verwendet werden.
Ist das Medium dagegen leicht entziindlich,
erfolgt die Erwdrmung des Autoklaven in ei-
nem Olbad (Bild 1). Liegt als Priifmedium
eine Emulsion vor, kann der Autoklav tber
beheizbare Magnetriihrer und durch die Ver-
wendung von magnetischen, mit PTFE um-
mantelten ldnglichen Eisenstdbchen im Me-
dium kontinuierlich geriihrt werden. Wenn
der im Priifmedium durch die Priiftempera-
tur erzeugte Druck Uber 30 bar steigt, wer-
den spezielle Hochdruck-Autoklaven (Bild 2)
eingesetzt, die teilweise auch Druck- und
Temperatursensoren enthalten. Falls eine Er-
warmung im Umluftofen nicht mdglich,
steht hierzu auch ein Heizblock zur Verfi-
gung. Ist das Medium niedersiedend und

,Um die Vielzahl der Medien
im Laboralltag beziiglich der
Dichtungsvertrdglichkeit zu
priifen, sind umfangreiches
Equipment, detaillierte
Arbeitsanweisungen und
hochqualifiziertes Personal
erforderlich. Am Ende bleibt
aber dann immer noch die
Frage, wie , Bestdndigkeit”
im Einzelfall definiert
werden muss.”— Bernhard
Richter, Geschdftsfiihrer

brennbar, wie z.B. Losemittel und Otto-Kraft-
stoffe, so werden Probekérper bei erhohten
Temperaturen bis zum Siedepunkt des Priif-
mediums in Glaskolben mit aufgesetzten
Ruckflusskihlern eingelagert. Als Warme-
quelle wird dafiir ein Olbad verwendet.

Der groB3e Vorteil von Bestandigkeitsprifun-
gen bei moglichst hohen Temperaturen -
knapp unterhalb der Zersetzungstemperatur
des Werkstoffs — besteht darin, dass bereits
nach relativ kurzer Priifzeit chemische Un-
vertraglichkeiten erkannt werden kénnen.

Wichtigste Priifnormen: Die Prifungen in
Sondermedien kdnnen nach den generellen
Grundsatzen der DIN ISO 1817 [1] durchge-
fuhrt werden, jedoch bendtigen sie haufig
zusatzliche Arbeitsanweisungen, um die Si-
cherheit des Priifpersonals zu gewahrleisten
(Bild 3).

Interpretation der Messergebnisse bzw. Be-
wertung des Verfahrens [2]:

Wie bereits im Teil 6a beschrieben, kann die
Bestandigkeit — auch bei Sondermedien -
nach vier Ansdtzen beschrieben werden:
pragmatisch, materialtechnisch, spezifikati-
onstechnisch und tiber eine Lebensdauerbe-
trachtung.

Zukunft des Verfahrens: Die Priifung in Son-
dermedien gewinnt immer mehr an Bedeu-
tung. Dies wird begtinstigt durch technische

DICHT!digital: Direkt Gber https://www.isgatec.com/medien/dicht-digital
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Bild 2: Arbeitsplatz mit CO,-Hochdruckautoklav mit
Druck- und Temperaturfiihlern zur kontinuierlichen
Aufzeichnung dieser Parameter. Der Autoklav
befindet sich in einem geregelten Heizblock

(Bild: O-Ring Pruflabor Richter)

Literatur

[1]1 DIN ISO 1817:2016-11: Elastomere oder
thermoplastische Elastomere - Bestimmung des
Verhaltens gegeniiber Fliissigkeiten (1SO 1817:
2015)

[2] Weiterfiihrende Informationen: RICHTER,
Bernhard: Bewertung von Bestdndigkeitstests
von elastomeren Werkstoffen mit Getriebe- und
Motorélen beziiglich des Funktionsverhaltens
von Radialwellendichtringen, Onlineinformation
(zuletzt aufgerufen am 21.06.2024): https://
www.o-ring-prueflabor.de/files/bewertung-von-
bestaendigkeitstest.pdf

Bild 3: Die Arbeit mit Sondermedien erfordert
besondere Sicherheitsvorkehrungen, wie
Absaugung, Gesichtsschutz und Schutzhandschuhe
(Bild: Tobias Ehmer)

u DICHT!digital: Erklarvideo zu diesem
Thema

Weitere Informationen

O-Ring Priflabor Richter GmbH

Innovationen, Preisdruck, immer starkere  entsprechende Fertigteile und bei Druckver-  www.o-ring-prueflabor.de

Umweltauflagen und durch den Trend zu ei- formungsrestpriifungen in Medien 6 mm di-

ner zunehmenden Nachhaltigkeit und Res-  cke Priifplatten benétigt. Die Beschaffung ~ Von Dipl.-Ing. Bernhard Richter,

sourcenschonung, auch in der Technik. bzw. Lieferung der Sonderprifmedien und  Geschéftsfihrer, und Dipl-Ing. (FH)
die Einlagerungsbedingungen miissen — be-  Ulrich Blobner, Consultant

Praktische Hinweise fiir eine Auftragsvergabe:  sonders bei neuartigen Anwendungen - in-

Genau wie bei Standardmedieneinlagerun-  dividuell mit dem priifenden Labor abge-

gen werden 2 mm dicke Prifplatten oder  sprochen werden.
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‘Abfallsortierung
auf Molekulebene:t .
chemisches Recycling:

Chemisches Recycling gilt als Wunderwaffe,
wenn es um schwer zu sortierende und ver-
wertende Kunststoffe und Gemische geht.
Einer der Vater der Kreislaufwirtschaft, der
Schweizer Walter R. Stahel, hat 2016 in einem
Jnature”-Artikel festgestellt: ,The ultimate
goal is to recycle atoms” [1]. Man zerlegt das
Plastik in seine Bausteine (zwar nicht in Ato-
me, aber kleine Molekiile), befreit diese von
Verunreinigungen und erzeugt aus den Bau-
steinen neuen Kunststoff, der von konventio-
nellem Material nicht zu unterscheiden ist.

Je mehr die grof3technische Umsetzung sol-
cher Verfahren in Sicht ist und in die 6ffentli-
che Wahrnehmung gelangt, desto mehr Fra-
gen und Bedenken kommen allerdings auf.
Wie umwelt- und klimafreundlich sind solche
Prozesse liberhaupt und erzeugen sie viel-
leicht neue, unbekannte Schadstoffe? Will
sich die Kunststoffindustrie nur einen beque-
men Entsorgungsweg schaffen, um uns wei-
terhin mit Plastikprodukten zu tiberschwem-
men [2]? Um diese Diskussion zu versachli-
chen, helfen nur belastbare Fakten - und die-
se entstehen im Moment gerade erst [3].

,Beim Recycling gibt es
absehbar keine
Wunderwaffen’, sondern
nur einen Mix sinnvoller
Maglichkeiten.”
—Dr. Arno Maurer,
Senior Research Scientist,
IMP Institut fiir
Mikrotechnik und Photonik,
0ST Ostschweizer
Fachhochschule

Der Schlissel zu einer Bewertung liegt zu-
dem in der sorgfiltigen Differenzierung und
Auswahl von Bezugspunkten. Wirtschaftlich
und energetisch betrachtet, sollte dem me-
chanischen Recycling der Vorzug gegeben
werden. Jedoch kann das chemische Recyc-
ling im Sinne der Abfallhierarchie helfen,
Restfraktionen zu verwerten und die Zirkula-
ritat entscheidend zu verbessern [4]. Wenn
das oberste Ziel die Verminderung von CO,-
Emissionen ist, hat unter den thermischen
Verfahren die Pyrolyse einen klaren Vorteil
vor der Verbrennung, da sie einen Grofteil
des Kohlenstoffs im Kreislauf halt. Dies gilt
insbesondere dann, wenn die eingesetzte
Energie aus erneuerbaren Quellen stammt.
Ein genereller Vergleich hinsichtlich Umwelt-
belastungen ist nur mithilfe detaillierter Mo-
dellierungen wie Materialfluss- und Lebens-
zyklusanalysen unter Einhaltung klarer Rand-
bedingungen maoglich [5].

Ob das chemische Recycling eine Wertschop-
fung darstellt, hdngt von der Art und Qualitat
des Ausgangsmaterials ab. So lasst sich sepa-
rat gesammeltes Polystyrol recht einfach de-
und repolymerisieren, Altreifen und saubere
Polyolefinabfélle ergeben ein fiir Steamcra-
cker geeignetes Rohdl, und verbrauchte Mat-
ratzen aus PU lassen sich gewinnbringend in
Polyole umwandeln. Wesentlich mehr Auf-
wand erfordert z.B. die Behandlung von
Mischabféllen, Kunststoffen aus Elektro-
schrott oder Shredderleichtfraktionen.

Eine groBe Rolle spielt auch die ortlich verfiig-
bare Infrastruktur. In Industriestaaten kann
das chemische Recycling auf etablierte Sam-
mel- und Sortiersysteme aufbauen und das
Pyrolysedl lasst sich nahtlos in petrochemi-
sche Prozesse einspeisen. In Entwicklungslan-

Impulse. News. Losungspartner.
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dern kann dagegen die Pyrolyse von
Kunststoffabfallen in dezentralen Kleinanla-
gen und eine lokale Verwendung des Ols mit-
helfen, die Ausbreitung von Abfall in die Um-
welt zu verhindern [6]. Das Spektrum der Opti-
onen vergroBert sich noch betrachtlich durch
alternative klassische und neue Losungsansat-
ze wie Vergasung mit Fischer-Tropsch-Synthe-
se, Solvolyse, biochemische Verfahren oder
massenbilanzierte Technologien.

Die Frage, ob das chemische Recycling eine
Wunderwaffe ist oder nicht, ist offensichtlich
viel zu allgemein formuliert. Mit einer ausrei-
chenden Faktenlage und Differenzierung
kann das neue Verfahren jedoch gewinnbrin-
gend genutzt werden und einen wichtigen
Beitrag zu Kreislaufwirtschaft und Klima-
schutz leisten.

[1] Walter R. Stahel: The circular economy. Nature
531(2016), 435-438,
https://www.nature.com/articles/531435a

[2] AG Chemigroup: Chemical Recycling: Sustainable,
Profitable, or Just Green-Washing?
https://blog.agchemigroup.eu, 14.03.2024

[3] Magdalena Klotz et al.: The role of chemical and
solvent-based recycling within a sustainable
circular economy for plastics. Science of The
Total Environment 906, 2024,
https://doi.org/10.1016/j.scitotenv.2023.167586

[4] Martyn Tickner: Thoughts from the Alliance: the
notion of “Cascade Recycling”.
https://endplasticwaste.org/en/our-stories/
notion-of-cascade-recycling, 03.06.2021

[5] A.E. Schwarz et al: Plastic recycling in a circular
economy; determining environmental
performance through an LCA matrix model
approach. Waste Management 121, 2021,
https://doi.org/10.1016/j.wasman.2020.12.020

[6] Stavolt AG: Aus Plastikmiill soll 01 werden. HTZ
Aargau, https://hightechzentrum.ch/projekt/
pionier-in-suedostasien
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Provokante Uberschrift, oder? Eigentlich nicht,
denn dass es moglich ist, mit 3D-Druck viel
Geld einzusparen, haben bereits mehrere bran-
chenlibergreifende Use-Cases in der Industrie
bewiesen. Aber noch eins vorweg: Es geht hier
nicht darum, wie ein mittelstandisches Unter-
nehmen einfach nur das Gluck hatte, eine An-
wendung zu finden und diese aufgrund seiner
Kenntnisse professionell so umkonstruiert hat,
dass es beim ersten Testversuch Erfolg hatte
und somit eine fiinf- bis sechsstellige Summe
eingespart werden konnte. Das ware unrealis-
tisch und beschonigt, wie so vieles, was die 3D-
Druck-Branche unter Marketinggesichtspunk-
ten kommuniziert.

Man muss, um genau solche ,Geldbringer-An-
wendungen” zu finden, weder additiv konstru-
ieren kdnnen, noch alle Technologien und Ma-
terialien kennen. Bei der komplexen 3D-Druck
Technik ist es sowieso sinnvoll, den Rat von
Expert:innen einzuholen. Man muss nicht alles
alleine machen.

Beim Finden von kostensenkenden 3D-Druck-
Anwendungen ist ein konsequentes Rethink ei-
nes Produktes wichtig. Das vermeidet, dass
man — wie so oft der Fall — nur in Abwandlun-
gen denkt. Welche Fahigkeit braucht man also,
um beim Rethink genau dort hinzusehen, wo
aktuell sonst niemand hinschaut? Soviel vor-
weg: Es sind meist die einfachsten und banals-
ten Anwendungen, die den gréften Einspa-
rungseffekt erzeugen. Und der Einsparprozess
an sich ist tiberall der gleiche — wie auch bei tib-
lichen Verbesserungsprozessen, in denen et-
was weggelassen wird, etwas hinzukommt
oder grundlegend veréndert wird. Die Vorteile
bzw. Einsparungen — etwa beim 3D-Druck von
Dichtungen, Formteilen oder Bauteilen mit
Dichtungsfunktion — kdnnen sowohl bei Kons-

truktion und Entwicklung, in Fertigung, Monta-
ge, Ersatzteilmanagement etc. realisiert wer-
den, an die man oft gar nicht gedacht hat oder
die bei einer Potenzialanalyse links liegen ge-
lassen wurden. So haben z.B. eine automati-
sche Montage, eine Elektromontage, das Laser-
beschriften, die Verwaltung und auch die La-
gerhaltung erstmal grundsatzlich nichts mit
3D-Druck zu tun.

In Projekten entscheidet sich an dieser Stelle,
wer nur die Anwendungen im Fokus hat oder
wer gedanklich bei Fragestellungen oder zu 16-
senden Problemen im Produktkontext beginnt.
Mit letzterer Sichtweise trifft man eher auf Prob-
leme, die eigentlich gar nicht als solche wahrge-
nommen werden, da man es ja ,schon immer so
gemacht hat”. Es ist vielleicht etwas umstand-
lich und auch die Prozesskette 18st an verschie-
denen Stellen schnell mal Stress aus - aber so ist
das halt, oder? Muss es aber nicht: Wenn
Kolleg:innen aus der Abteilung entlang der Pro-
zesskette aus irgendeinem Grund laut fluchen,
einen Auftrag bis zur Deadline liegen lassen oder
sich bei Vorgesetzten aufregen und ihre Sorgen
mitteilen, sollte man hellhérig werden. Hieraus
resultieren u.U. schon erste Impulse, tber eine
3D-Druck-Anwendung nachzudenken.

Ein Beispiel aus dem Umfeld der Betriebs- und
Hilfsmittel, z.B. zur Herstellung von Dichtungen
oder fiir den Klebstoffauftrag: Die Einsparung
liegt nicht darin, eine Vorrichtung komplett
neu zu drucken und zu hoffen, dass diese dann
glinstiger ist, sondern darin, nur die notwen-
digsten Anderungen vorzunehmen. Es sind ge-
nau die Anderungen, die Kolleg:innen benéti-
gen, um stressfreier, effizienter und qualitatssi-
cherer zu arbeiten. 3D-gedruckte Sonderdiisen
und -mischer bieten hier, z.B. fiir den Dicht-
und Klebstoffauftrag, ein interessantes Poten-

Wettbewerbsvorteile: integrierte

Inhouse-Weiterbildung macht’s moglich

Einsparpotenziale lassen
sich systematisch
ermitteln, der 3D-Druck ist
dann meist nur der
Enabler.”— Johannes Lutz,
Geschdftsfiihrer,

3D Industrie GmbH

zial. Eine Losung, die die Qualitat nachhaltig
steigert (weniger Reklamationen), eigene Bas-
teleien verhindert oder die die dritte Hand von
Kolleg:innen tberfliissig macht, kann unter
Vollkostenbetrachtungen schnell hohe Kosten
einsparen. Wenn das bereits bei einer Anwen-
dung der Fall ist, solite man mal hochrechnen,
wie sich das bei Hunderten von Anwendungen
in einem Unternehmen potenziert.

Kosten lassen sich also nicht nur bei ,Raketen-
teilen” einsparen, wie es vielfach immer noch
angenommen wird, sondern schon bei den
einfachsten Teilen. Und, sind wir ehrlich, ob das
bendtigte Bauteil, das fiir die Verbesserung
sorgt, konventionell oder per 3D-Druck herge-
stellt wird, ist erstmal gar nicht die Frage. Am
schnellsten, giinstigsten und einfachsten geht
es jedoch bei immer mehr Bauteilen mit dem
3D-Druck. Gedruckte Klebdiisen und -mischer
beweisen hier gerade ihr Potenzial.

Das Finden von geeigneten 3D-Druck-Anwen-
dungen ist kein Gliicksspiel oder Zufall, sondern
eine systematisierte Methode, die einfach in
acht Schritten in jeder Abteilung im Unterneh-
men angewendet werden und im Jahr mehr als
eine sechsstellige Summe einsparen kann. Die-
se von mir entwickelte K3A-Methode (Kommu-
nikative 3D-Druck-Anwendungsfindung) ist auf
Basis vieler Potenzialanalysen bei Unternehmen
im deutschen Mittelstand entwickelt worden.

ISGATEC
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Die Produktionstechnik aus dem Jahr 2000
unterscheidet sich duBerlich oft nicht sehr
von der heutigen. Zwar haben die Steuerung,
die Effektivitat der Motoren, die Moglichkeit
zur digitalen Vernetzung oder zur Roboterin-
tegration enorme Fortschritte gemacht, aber
Hydraulik, Maschinenbett, Schutzeinrich-
tung, Elektroanschluss oder Kihlsysteme
sind weitgehend gleich geblieben. Das mag
der eine oder andere beruhigend finden, an-
dert sich doch eh alles viel zu schnell. Diese
auBerlichen Gegebenheiten einer scheinbar
unveranderten Welt in der Produktion sind
aber ein enormes Hindernis bei der Akzep-
tanz und Implementierung aktueller, digita-
ler Hilfsmittel. Denn die digitale Welt hat die
materielle Gberholt.

Im Jahr 2000 hie8 es im Handbuch der Pro-
zessautomatisierung [1]: ,Weder die CAD-
Konstruktionszeichnungen noch die FlieR3bil-
der der Prozesse kdnnen derzeit in den Be-
rechnungsprogrammen als Datenbasis wei-
terverwendet werden [...]. Eine elektroni-
sche Datenilibergabe ist derzeit nicht mog-
lich. (Einige Entwicklungen von Simulator-
herstellern gehen jedoch in diese Richtung).
Auch dies ist Ausdruck einer noch fehlenden
Integration des gesamten Prozesses der Pro-
duktentwicklung.”

»Undjetzt kommt noch
die Kl und pusht die
digitale Entwicklung. Es
ist Zeit, mit dem , Lauf”
zu beginnen. Dabei ist es
erstmal egal, wo man
startet, was zdhlt, ist
Bewegung.”—
Dr.-Ing. Michael Bosse,
Technical Sales, Material
und Prozess-Experte,
SimpaTec GmbH

DICHT! 3.2024

Ein Riuckblick auf die Rechnertechnik des
Jahres 2000 macht uns klar, dass ihr Fort-
schritt gegeniiber den meisten ,materialba-
sierten” Produktionstechniken erheblich
schneller war. Die virtuelle Produktentwick-
lung und die Abbildung von Prozessen durch
digitale Zwillinge, Struktur- und Fluidsimula-
tionen sind langst aus den Kinderschuhen
heraus und dem eigentlichen Herstellungs-
prozess weit Uiber den Kopf gewachsen. Die-
ses Wachstum und die daraus resultierende
Distanz kénnen uns bei herkdmmlicher Be-
trachtungsweise, ein Produktionsunterneh-
men zu verstehen, zu leiten oder darin zu ar-
beiten, durchaus Gberfordern.

In einem digitalen Modell sind geometrische
Varianten eines Produktes ebenso schnell
darstellbar wie etwa eine Materialdnderung,
der Einfluss von Temperaturen, Driicken oder
Geschwindigkeiten. Verfahrensalternativen
kénnen direkt am Rechner ausprobiert wer-
den. Was in der Produktion zusétzlich Rust-
zeiten, Materialumstellungen oder den
Werkzeugbau braucht, ist am digitalen Ab-
bild durch wenige Klicks machbar.

Durch die Reduzierung auf wesentliche Ein-
gabefaktoren ist die Simulation in der Lage,
ausgewabhlte Einfliisse auf den Prozess zu be-
rechnen. Die Produktion mit allen ihren Un-
wagbarkeiten pragt jedoch das Tagesge-
schéft — die Simulation erscheint méglicher-
weise simpel oder weltfremd. Hier ist es wie
mit jeder komplexen technischen Einrich-
tung: lhre Ergebnisse kénnen nur so gut sein,
wie ihre sinnvolle Verwendung. Nur mit den
nétigen Kenntnissen und Fahigkeiten sowie
dem Willen, sich auf die neue Technik einzu-
lassen und sie zu respektieren, kann sie ihr
Potenzial vollends ausspielen.

Auch die Scheu vor den digitalen Méglichkei-
ten muss Uberwunden werden. Wenn der
gestandene Werkzeugmacher keine Proble-
me damit hat, ein 40-t-SpritzgieB-Werkzeug
auf die Seite zu legen und zu 6ffnen, aber vor
einem Simulationsrechner mit den Worten
zurtickweicht: ,ich will nichts kaputtmachen®,

dann ist es hochste Zeit fir eine Weiterbil-
dung.

Bei der Produktentwicklung ist die Simulati-
on ein maBgebliches Werkzeug [2]: In der
Konzeptphase unterstlitzt eine Grobsimula-
tion die Entscheidung zur Machbarkeit. Wah-
rend der Entwicklungsphase ist die FEM-Si-
mulation, basierend auf der CAD-Datei, eine
wichtige Hilfestellung. Bei der Konstruktion
wird die Feinsimulation fiir die Justierung der
Entwicklungsergebnisse eingesetzt und
durch Musterungsergebnisse validiert. Wéh-
rend der Produktion ist die Simulation ein
wertvoller Helfer fiir die Prozessoptimierung:
Auch bei etablierten Produkten lohnt es sich,
den aktuellen Prozess durch Simulationen
valide abzubilden und auf Robustheit zu
Uberprifen.

Der Appell geht an dieser Stelle in die Pro-
duktionsabteilungen: Teilen Sie lhre Erfah-
rungen zu den laufenden Prozessen mit der
Produktentwicklung und nutzen Sie die
Chancen der Optimierung. Wenn Sie hierzu
gerade keine Ressourcen aufbringen kdnnen,
weil Sie mit fehler- oder neuerungsbeding-
ten Anderungen zu kimpfen haben, ist das
genau der richtige Ausloser, diesen Teufels-
kreis zu durchbrechen.

Literatur:

[1] Friih / Schaudel / Urbas / Tauchnitz: ,Handbuch
der Prozessautomatisierung, Prozessleittechnik
fiir verfahrenstechnische Anlagen”, Fachbuch,
2000, Vulkan-Verlag. ISBN 978-3-8356-7351-9

[2] Martin Keuerleber, Peter Eyerer: ,Konstruieren
und Gestalten mit Kunststoffen”, Polymer
Engineering, 2020
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Aus dem Polymer-Netzwerk

Mehr Nachhaltigkeit mit glykol- und hydro-
lysebestéandigen Polyamiden - Das Portfo-
lio technischer Kunststoffe von Ultrapoly-
mers fiir die Automobilindustrie umfasst
jetzt eine erweiterte Auswahl an Polyami-
den von Domo, die sich fiir den direkten
und langzeitigen Kontakt mit den im Kfz
eingesetzten KiihImitteln eignen.

DICHT!dIgita\: Zur Meldung

PFAS-freie Beschichtung von Elastomeren -
Auf der DKT stellten Walther Trowal und
die italienische C.S.l., Centro Servizi Indus-
triali Srl, eine umweltfreundliche Alternati-
ve fir die Beschichtung von Massenklein-
teilen aus Elastomeren vor. Das neue, erst-
mals PFAS-freie Lacksystem von C.S.I. ist
speziell auf die Rotamaten abgestimmt.

DICHT!digitaI: Zur Meldung

Siliconmaterialien fiir erhohte Batteriesicher-
heit — Auf der diesjahrigen Battery Show Eu-
rope hat Wacker ausgewahlte Siliconproduk-
te fur die Batterietechnik und die Elektromo-
bilitat vorgestellt. Im Fokus standen die Sili-
con-Vergussmassen ELASTOSIL® CM 181 und
das neu entwickelte ELASTOSIL® CM 185, das
auf der Messe erstmals gezeigt wurde. Beide
Produkte erhohen die Batteriesicherheit in
Elektrofahrzeugen.

DICHT!digital: Zur Meldung

Neue Hochleistungswerkstoffe — Auf der DKT
zeigt Asahi Kasei u.a. neue Hochleistungs-
werkstoffe fir Automobilanwendungen.
Dazu zdhlen auch funktionalisierte HSBR und
thermoplastische Elastomerlésungen.

DICHT!digitaI: Zur Meldung

Preisindex von Kautschuk

BRANCHENUBERGREIFEND ROHSTOFFE -
Im Vergleich zum letzten Quartal haben sich
die Rohstoffpreise beruhigt. Ein Grund dafir
sind u.a. die Roholpreise, die seit April um ca.
20% gesunken sind.

Ausnahmen bei der Preisentwicklung gibt es
aber trotzdem: Bei den Feedstocks sticht Bu-
tadien hervor. Hier haben die Preise seit Jah-
resbeginn um ca. 30% angezogen. Grund-
satzlich negativ wirken sich die Frachtraten
aus Asien aus. Sie haben sich in den letzten
Monaten nahezu verdoppelt, was, insbeson-
dere beim Naturkautschuk und bei den Kau-
tschukchemikalien, auf die Preise durch-
schlagt.

Ruhe scheint auch beim PFAS-Thema einzu-
kehren. Hier wird offenbar nicht alles so heil3
gegessen, wie es noch letztes Jahr gekocht
wurde und die Suche nach Alternativen lauft
in vielen Anwendungsbereichen - vielleicht
ein Indiz fur sinkende FKM-Preise.

)

Elastomerbasis Preisentwicklung

SBR +
NR +
NBR +
EPDM 0
ECO 0
VMQ 0
CR 0
IIR ++
ACM 0
AEM -
HNBR 0
FKM -
FVMQ 0

Preisentwicklung im letzten Quartal:
--sinkend, - tendenziell sinkend,

0 gleichbleibend, + tendenziell steigend,
++ steigend
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Auszeichnungen im Bereich Kautschuk und Elastomere - Alle drei S P E < | A I_ | Y

Jahre werden durch die Deutsche Kautschuk-Gesellschaft Perso-
nen ausgezeichnet, die in der Entwicklung von Wissen und Tech-

nologie von Kautschuk und gummielastischen Stoffen Besonde- E L ZE ST O M E S
res geleistet haben. | :

DICHT!digital: Zur Meldung

Flammschutz von Kunststoffrezyklaten — Aufgrund von EU-Vor-
schriften und Zielen zur Abfallreduzierung hat die Verwendung

;8
von Kunststoffrezyklaten stark zugenommen. Eine grof3e Her- { f
ausforderung besteht darin, sicherzustellen, dass Post-Consu- (]
mer-Rezyklate die Sicherheitsstandards erfiillen, insbesondere \ »

hinsichtlich des Flammschutzes. Expertenteams im Fraunhofer- —
Institut fiir Betriebsfestigkeit und Systemzuverldssigkeit LBF be-
fassen sich intensiv mit den EU-Vorschriften und der Notwendig- ;
keit des Flammschutzes in spezifischen Anwendungen. 7 5

DICHT!digitaI: Zur Meldung

Neues Priiflabor fiir Wasserstoffdichtungen - Im US-amerikani-

schen Fort Wayne, hat Trelleborg Sealing Solutions ein Wasser- F o F
.. . . : . e e
stoff-Priflabor eingeweiht. Damit baut das Unternehmen seine {+f s B
f - Tl
Testkapazitaten fiir Wasserstoff-Anwendungen aus und kann zu- | 4 ‘rﬁﬁf i
kinftig nicht nur die Entwicklung neuer Werkstoffe fiir die Was- X _"1-; : :’}f”’ /

serstoff-Wertschopfungskette vorantreiben, sondern auch be-
stehende Dichtungslésungen fiir die Wasserstoffindustrie opti-
mieren.

Ul DICHT!digital: Zur Meldung

Rl DiCHTdigital: Zum Lésungspartner Weltweit setzt eine Vielzahl von Industrien

Hochleistungskautschuke von ZEON ein. Die erfolgreichsten
Produkte entstehen in vielen Fillen durch eine enge

»Poly4Nature” kommt in die zweite Phase - Nach dem Erreichen Zusammenarbeit mit unseren Kunden. Gemeinsam haben
samtlicher Meilensteine und dem erfolgreichen Abschluss der wir den nétigen Schwung, um Innovationen voranzubringen.
ersten Phase wurde das ZIM-Innovationsnetzwerk ,Poly4Nature”
fur alternative Rohstoffe und natirliche Polymere nun in die

zweite Phase Uberfiihrt. Die Laufzeit der Phase 2 erstreckt sich WWW.ZEON.EU
vom 1. April 2024 bis zum 31. Mérz 2026.

DICHT!digitaI: Zur Meldung

Neue Compounds mit EPDM-Haftung — Die Thermoplastischen
Elastomere (TPE) mit EPDM-Haftung von Kraiburg TPE fir Dich-
tungssysteme und Exterieuranwendungen im Automobilbe-
reich bieten mit ihrer Haftung, Bestandigkeit und Verarbeitbar-
keit neue Moglichkeiten fiir verschiedene Anwendungen.

LUl DICHTIdigital: Zur Meldung Z EO N
& DICHT!digital: Zum Losungspartner
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Answers beyond Challenges.
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® APOGmbH
Massenkleinteilbeschichtung

Konrad-Zuse-Stral3e 2b
52477 Alsdorf

Tel.: +49(0)2404.5998-0 | Fax: +49(0)2404.5998-300

info@apo.ac | www.apo.ac
O = ELASTOMERE OVEPlasmatec GmbH
" ¥ ==, KUNSTSTOFFE

Reinigen | Beschichten | Behandeln | Service

ABSOLUT PERFEKTE OBERFLACHEN
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Carl-Zeiss-StraRe 10
71093 Weil im Schénbuch

Tel.: +49(0)7157.73033000 | Fax:+49(0)7157.730330111
info@ove-plasmatec.de | www.ove-plasmatec.de

A  E ET MAMT PT
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TECHNIK
| ibermcishe beschichnusgen

Rybak + Hofmann rhv-Technik
GmbH + Co.KG
Eisentalstralle 27
71332 Waiblingen

Tel.: +49(0)7151.95998-0 | Fax: +49(0)7151.95998-95
info@rhv-technik.de | www.rhv-technik.de
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ALPHA
Dot htieefpatie e, Gembib-

Tel.: +49(0)34202.3411-0 | Fax: +49(0)34202.3411-50
mail@alpha-dichtungstechnik.de | www.alpha-dichtungstechnik.de
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BERGER.

Alpha Dichtungstechnik GmbH
Wir fertigen Dichtungen
Ahornweg 1

04509 Delitzsch

Berger S2B GmbH

Hans-Thoma-Stral3e 49-51
68163 Mannheim

Tel.: +49(0)621.41003-0 | Fax: +49(0)621.41003-33
info@bergers2b.com | www.bergers2b.com
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. DONIT® DONIT TESNIT GmbH

A perfect fit
Promenadeplatz 12
80333 Mlnchen

Tel.: +49(0)160.92380498 | Tel.: +49(0)170.2753976
sales.deutschland@doniteu | https.//de.doniteu

ET MA PT
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ElringKlinger
elri ngklingeQ Kunststofftechnik GmbH
] Etzelstrafle 10
s s 74321 Bietigheim-Bissingen

Tel.: +49(0)7142.583-0 | Fax: +49(0)7142.583-200
infoekt@elringklingercom | www.elringklinger-kunststoffde | shop.elringklinger-kunststoffde
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Hof trale 7
GFD 4336 Backenheim

Tel.: +49(0)7135.9511-0 | Fax: +49(0)7135.9511-11
info@gfd-dichtungen.de | www.seals.de

GFD-Gesellschaft fiir Dichtungstechnik mbH
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HEUTE + COMP. GmbH + Co.

HEUTE + COMP

Kaiserstralle 186-188
42477 Radevormwald

Tel.: +49(0)2195.67601 | Fax: +49(0)2195.4996
info@heutecomp.de | www.heutecomp.de
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Alwin Hofert
Fabrikation von
Spezialdichtungen

Die Dichtung.

Seit 1963

Ferdinand-Harten-Stra3e 15 | 22949 Ammersbek/Hamburg

Tel.: +49(0)40.604477-0
service@hoefert.de | www.hoefert.de | shop.hoefert.de

P A  E ET MA MT PT

DICHT!digital: Direkt Gber https.//www.isgatec.com/medien/dicht-digital
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P | Produzent A | Automotive MA| Maschinen-und Anlagenbau

H | Handler E | Elektronik MT| Medizintechnik

D | Dienstleister

ET | Energietechnik

PT | Prozesstechnik (Chemie, Lebensmittelindustrie, Pharma)

IDG-Dichtungstechnik GmbH

Carl-Benz-Stralle 9
73095 Albershausen

Tel.: +49(0)7161.65317-0
info@idg-gmbh.com | www.idg-gmbh.com

P D MA MT | PT

KASTAS SEALING TECHNOLOGIES
EUROPE GmbH

Robert-Bosch-Stralle 11-13
25451 Quickborn

£ KASTAS

Tel: +49(0)4106.80928-0 | Fax: +49(0)4106.80928-49
europe@kastas.com | www.kastas.com

P A | E [ET MA PT

KKLINGER: KLUINGERGmbH
Germany
Richard-Klinger-Straf3e 37
65510 Idstein

Tel.: +49(0) 6126 4016-0
mail@klinger.de | www.klinger.de

P DICHTIdigital: Zum Lésungspartner PT

W. KOPP GmbH & Co. KG

Hergelsbendenstralle 20

oxperts inf 52080 Aachen

Tel.: +49(0)241.166.05-0 | Fax: +49(0)241.166.05-55
info@koepp.de | www.koepp.de

P DICHT!digital: Zum Lésungspartner

A | E ET MAMT
MICHELFELDER

& MICHELFELDER "

AN T L T CHASEG | FCRHA = 1O-PRIL | VTP STAG P CHARK | Dol WO Brei‘[e StraBe ]
78737 Fluorn-Winzeln

Tel.: +49(0)7402.3920-0 | Fax: +49(0)7402.3920-9000
info@michelfelder.de | www.michelfelder.de

A | E | ET MAMT PT

D DICHTIdgital: Zum Lésungspartner

m}Monterw

Sealing and InsulationTechnalogy

MONTERO FyE

Retuerto s/n
48903 Baracaldo
Spanien

Tel.: +34(0)944.18 00 11
access@monterofye.com | www.monterofye.com

P A ET MA PT

Plastoseal Produktions GmbH

Prettachstralle 6
8700 Leoben
OSTERREICH

:%lmseals

Tel.: 0043(0)3842.29920 | Fax: 0043(0)3842.29920-29
office@plastoseal.com | www.plastoseal.com

P H D A | E  ET MAMT PT
. PTFE Niinchritz
PTFE NUNCHRITZ GmbH & Co. KG
become flexible
Industriestralle C9

01612 Glaubitz

Tel.: +49(0)35265.5040
service@ptfe-nuenchritz.de | www.ptfe-nuenchritz.de

P DICHTIdigital: ZumLésungspartner | A | E | ET MA MT| PT
A. Schiith GmbH

‘L’ DICHTUNGESTEEHNIK  Vogelsbergstralle 22
63679 Schotten

Tel.: +49(0)6044.6007-0 | Fax: +49(0)6044.3854
info@schueth.de | www.schueth.de

P H

4 TEADIT

Sealing for a safer and greener tomorrow

A  E ET MA PT

TEADIT International
Produktions GmbH
Europastralle 12

6322 Kirchbichl | OSTERREICH

Tel.: +43(0)5332.74000 | Fax: 0043(0)5332.74000-20

austria@TEADIT.com | www.TEADIT.com
A | E ET MA MT| PT

P D DICHTIdigital: Zum Lésungspartner

-

y
<

Neue Heimat 22
tl'"l=|gClI'-IE'|. 74343 Sachsenheim-Ochsenbach

Trygonal Group GmbH

Tel.: +49(0)7046.9610-0 | Fax: +49(0)7046.9610-33
info@trygonal.com | www.trygonal.com

P A | E [ET MAMT PT

xpress seals gmbh

pressseals

x . Elbring 14
Dichtungen fiir Hydraulik

22880 Wedel

Tel.: +49(0)4103.92828-10 | Fax: +49(0)4103.92828-69
michael.muelner@xpress-seals.com | www.xpress-seals.com

ET MAMT PT

P H D DICHT!digital: Zum Losungspartner
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Dienstleistungen

g Dostech GmbH
D‘STE Dornachstral3e 11
72116 Méssingen
Tel: +49.(0)7473.92410-0 | Fax: +49.(0)7473.92410-29
anfrage@dostech.de | www.dostech.de

D D\CHT\digita\ zumlésungspartner | A | E |ET MA

ISGRATE&ELC I1sGATEC® GmbH

Am Exerzierplatz 1A
68167 Mannheim

Tel.: +49(0)621.7176888-0
info@isgatec.com | www.isgatec.com

D A | E ET MAMT PT
ORING Priifungen, Schadensanalyse, Seminare

PRUFLABOR O-Bing Priiflabor Richter GmbH
—eee Kleinbottwarer Straf3e 1
RICHTER 71723 Grobottwar

Tel.: +49(0)7148.16602-0 | Fax: +49(0)7148.16602-299
info@o-ring-prueflabor.de | www.o-ring-prueflabor.de

D D\CHT‘d\g\ta\ Zum Lésungspartner A E ET MAMT PT

bdtronic GmbH

F
bdtronic IJ

97990 Weikersheim

Tel.: +49(0)7934.104-0 | Fax: +49(0)7934.104-372
info@bdtronic.de | www.bdtronic.de

P D\CHT\d\g‘na\:ZumLasungspartner A E ET MAMT PT
beinliChoump  ceinicipumpen cmby
systems
Gewerbestrale 29
58285 Gevelsberg

Tel.: +49(0)2332.5586-0 | Fax: +49(0)2332.5586-31
info@beinlich-pumps.com | www.beinlich-pumps.com

P A E MA MT PT

DICHT! 3.2024

Dosiertechnik

DEMAK GROUP

@ renonesrarmoney C/O GREEN BUSINESS PARK CARNAPERHOF

Hermann-Drescher-Weg 4J
45329 Essen

Tel.: +49(0)201.523259 90
sales@demakgroup.com | www.demakgroup.com
P D\CHTde‘gnal:lumLﬁsungspartner A | E ET MAMT PT

Drei Bond GmbH
[ ]

) Carl-Zeiss-Ring 13
85737 Ismaning/Minchen
DREI BOND

Tel.: +49(0)89.962427-0 | Fax: +49(0)89.962427-19
info@dreibond.de | www.dreibond.de

P D D\CHT‘d\gna\-anL&sungspartner A E ET MA

Hilger u. Kern GmbH
Dosier- und Mischtechnik

Kafertaler Stral3e 253
68167 Mannheim

Tel.: +49(0)621.3705-500 | Fax: +49(0)621.3705-200
info@dopag.de | www.dopag.de

P DICHT\dig\ta\ zZumlésungspartner A | E | ET MA MT PT

Meter Mix Systems
[ (Deutschland)

METER MIX Kafertaler StraBe 253
68167 Mannheim

Tel.: +49(0)621.3705-500 | Fax: +49(0)621.3705-200
sales@metermix.de | www.meter-mix.com

P D\CHT\d\gna\:ZumLiisungspartner E ET MA MT| PT
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P | Produzent A | Automotive

H | Handler E | Elektronik MT| Medizintechnik

D | Dienstleister ET | Energietechnik

Dosiertechnik

MICHELFELDER
GmbH

3 MICHELFELDER

i Bk, T o, | el St | v B Pl oo | ExSlial T Croam

Breite Stral3e 1
78737 Fluorn-Winzeln

Tel.: +49(0)7402.3920-0 | Fax: +49(0)7402.3920-9000
info@michelfelderde | www.michelfelder.de

A  E ET MAMT PT

D DICHT!digital: Zum Lésungspartner

£
&3 RAMPF

discover the future

RAMPF Production Systems
GmbH & Co. KG

Romerallee 14

78658 Zimmern o.R.

Tel.: +49(0)741.2902-0 | Fax: +49(0)741.2902-2100
production.systems@rampf-group.com | www.rampf-group.com

A  E ET MAMT PT

P DICHT!digital: Zum Lésungspartner

Fliissigdichtsysteme
CeraCon GmbH
CeraCon
Talstralle 2
97990 Weikersheim

Tel.: +49(0)7934.9928-0 | Fax: +49(0)7934.9928-600
epost@ceracon.com | www.ceracon.com

P D D\CHT‘dig\taI:ZumLiisungspartner A E ET MA MT PT
Drei Bond GmbH
L
[ Carl-Zeiss-Ring 13

85737 Ismaning/Minchen
DRE&lI BOND

Tel.: +49(0)89.962427-0 | Fax: +49(0)89.962427-19
info@dreibond.de | www.dreibond.de

P D DICHT!digital ZumLésungspartner | A | E | ET MA
- Dostech GmbH
DOSTE Dornachstralle 11
72116 Mossingen

Tel: +49.(0)7473.92410-0 | Fax: +49.(0)7473.92410-29
anfrage@dostech.de | www.dostech.de

P | H D B ocimciotszumissungspartner | A | E | ET MA MT PT

MA| Maschinen-und Anlagenbau

PT | Prozesstechnik (Chemie, Lebensmittelindustrie, Pharma)

Fliissigdichtsysteme

W. KOPP GmbH & Co. KG

Hergelsbendenstralle 20
52080 Aachen

Tel.: +49(0)241.166.05-0 | Fax: +49(0)241.166.05-55
info@koepp.de | www.koepp.de

A  E ET MAMT

P DICHT!digita: Zum Lésungspartner

RAMPF

discover the future

55N
i/

RAMPF Advanced Polymers
GmbH & Co. KG
Robert-Bosch-Stral3e 8-10
72661 Grafenberg

Tel.: +49(0)7123.9342-0 | Fax: +49(0)7123.9342-2444
advanced.polymers@rampf-group.com | www.rampf-group.com

P DICHT!digital: Zum Lésungspartner A E ET MAMT
Three Bond GmbH
Thregund Kleb- und Dichtstoffe
Giesenheide 40
40724 Hilden

+49(0)2103.7895816-0 | Fax: +49(0)02103.78958-58
info@threebond.de | www.threebond.de

P DICHT!digital: Zum Lésungspartner

A  E ET MAMT

BERGER, sergers2BGmbH

Hans-Thoma-Stral3e 49-51
68163 Mannheim

Tel.: +49(0)621.41003-0 | Fax: +49(0)621.41003-33
info@bergers2b.com | www.bergers2b.com

P H A E MA PT

DICHT!digital: Zum L8sungspartner

-

y
<

tr onal Neue Heimat 22
9 3 74343 Sachsenheim-Ochsenbach

Trygonal Group GmbH

Tel.: +49(0)7046.9610-0 | Fax: +49(0)7046.9610-33
info@trygonal.com | www.trygonal.com

P A | E | ET MAMT PT
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Kautschuk-Mischungen

' HEXPDL :E‘):)P:LCompounding

COMPOUNDING Ottostrale 34
41836 Huckelhoven-Baal

Tel.: +49(0)2433.9755-0 | Fax: +49(0)2433.9755-99
info.huk@hexpol.com | www.hexpol.com

P A  E ET

CY KRAIBURG

MT PT

Gummiwerk

KRAIBURG GmbH & Co. KG
Teplitzer Stral3e 20

84478 Waldkraiburg

Tel.: +49(0)8638.61-0 | Fax: +49(0)8638.61-310
info@kraiburg-rubber-compounds.com
www.kraiburg-rubber-compounds.com

P DICHTIdigitah ZumLésungspartner | A | E | ET MA PT
- ELASTOMER RADO Gummi GmbH
-FLUOR
Ulfe-Wuppertal-Strae 17-19
" SILICONE 42477 Radevormwald

Tel.: +49(0)2195.674-0 | Fax: +49(0)2195.674-110
info@rado.de | www.rado.de

P A  E ET MAMT PT

Kleb- und Dichtstoffe

Hermann Otto GmbH

Krankenhausstralle 14
DICHTEN & KLEBEN 83413 Fridolfing
Tel.: +49(0)8684.908-0 \ Fax: +49(0)8684.908-1840
info@otto-chemie.de | www.otto-chemie.de
A E

P D DICHT‘dlg\ta\ Zum Lésungspartner MA MT| PT

X
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frisch geliefert

Impulse. News. Ldsungspartner.

Kleb- und Verbindungstechnik

Atlas Copco IAS GmbH
I

Atlas Copco

E— Gewerbestralle 52

75015 Bretten

Tel.: +49(0)7252.5560-0 | Fax: +49(0)7252.5560-5100
jas.de@atlascopco.com | joining.atlascopco.com

P D DICHTIdigital Zum Lésungspartner | A MA
Fl bdtronic GmbH
]
bdtrn“ ":: Ahornweg 4
97990 Weikersheim

Tel.: +49(0)7934.104-0 | Fax: +49(0)7934.104-372
info@bdtronic.de | www.bdtronic.de

P DICHT!digital: Zum Lésungspartner

A | E |ET MAMT PT

beinlicn pump Beinlich Pumpen GmbH

systems
Gewerbestralse 29
58285 Gevelsberg

Tel.: +49(0)2332.5586-0 | Fax: +49(0)2332.5586-31
info@beinlich-pumps.com | www.beinlich-pumps.com

P A | E MA MT| PT
Drei Bond GmbH
[
[ Carl-Zeiss-Ring 13
85737 Ismaning/Miinchen
DREI BOND
Tel.: +49(0)89.962427-0 | Fax: +49(0)89.962427-19
info@dreibond.de | www.dreibond.de
P D D\CHT\digixa\ zumLésungspartner A | E | ET MA

[ i ] ISGARATEC

www.isgatec.com > Newsletter
kostenlos abonnieren!
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P | Produzent A | Automotive

H | Handler E | Elektronik MT| Medizintechnik

D | Dienstleister ET | Energietechnik

Kleb- und Verbindungstechnik
_m Industrieweg 6

KLEBETECHMNOLOGIE 32457 Porta Westfalica

S ety mee e Aewrersuspen Lol R

H&H Maschinenbau GmbH

Tel.: +49(0)571.79877-0
info@hh-klebetechnologie.de | www.hh-klebetechnologie.de

A | E | ET MAMT PT

P H D DICHTIdigital: Zum Lésungspartner

Hilger u. Kern GmbH
Dosier- und Mischtechnik

Kafertaler Stralle 253
68167 Mannheim

Tel.: +49(0)621.3705-500 | Fax: +49(0)621.3705-200
info@dopag.de | www.dopag.de

A  E ET MA MT| PT

P DICHT!digital: Zum Lésungspartner

Meter Mix Systems

-_— (Deutschland)

Kéfertaler Stral3e 253
68167 Mannheim

Tel.: +49(0)621.3705-500 | Fax: +49(0)621.3705-200
sales@metermix.de | www.meter-mix.com

E ET MAMT PT

P DICHT!digital: Zum Lésungspartner

G

sames

Tel.: +49(0)2235.46558-0
info.de@sames.com | www.sames.com

Sames GmbH

(ehemals INTEC SAMES-KREMLIN)
Otto-Hahn-Allee 9

50374 Erftstadt

P DICHT!digital: Zum Lésungspartner A MA
A— Scheugenpflug GmbH
Altlas Copco
I

Gewerbepark 23

SCHEUGENPFLUG Produktlinie 93333 Neustadt/Do.

Tel.: +49(0)9445.9564-0 | Fax: +49(0)9445.9564-40
sales.de@scheugenpflug-dispensing.com | www.scheugenpflug-dispensing.com
MA

P DICHT!digital: Zum Lésungspartner =~ A

MA| Maschinen-und Anlagenbau

PT | Prozesstechnik (Chemie, Lebensmittelindustrie, Pharma)

Kleb- und Verbindungstechnik

Venjakob Maschinenbau
GmbH & Co. KG

Venjakoh

Augsburger Stralle 2-6
33378 Rheda-Wiedenbriick

Tel.: +49(0)5242.9603-0 | Fax: +49(0)5242.9603-40
info@venjakob.de | www.venjakob.de

P A | E
VSE...-

Tel.: +49(0)2394.616-30 | Fax: +49(0)2394.616-33
info@vse-flow.com | www.vse-flow.com

P A | E

VSE Volumentechnik GmbH

HonnestralRe 49
58809 Neuenrade

MA PT

Lohnfertigung

2 E.Epple & Co. GmbH
/ I Dichtstoffe, Klebstoffe,
epp e GiefRharze, Lohnfertigungen
o Hertzstralle 8 | 71083 Herrenberg
Tel.: +49(0)7032.9771-0 | Fax: +49(0)7032.9771-50
info@epple-chemie.de | www.epple-chemie.de

A E MA PT

P DICHT!digital: Zum Lésungspartner

LOOP

LOHNFERTIGUNG UND OPTIMIERUNG

LOOP GmbH

Am Nordturm 5
46562 Voerde

Tel.: +49(0)281.83135 | Fax: +49(0)281.83137
mail@loop-gmbh.de | www.loop-gmbh.de

P D PT
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CeraCon GmbH scharf automation gmbh
CE!"&CDH TalstraBe 2 Horner Straf3e 19
3902 Vitis | OSTERREICH
97990 Weikersheim SCcH ‘?t ﬁmﬁ ion s
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Ergdnzung zu S. 28

Kleben hat zwei , Gesichter”

Aktuelle Einschatzungen zu Herausforderungen
rund um die Klebtechnik

Wie schatzen Sie das Image der Klebtechnik in der allgemeinen
Offentlichkeit, beruflich und auf der politischen Entscheiderebene
ein?

offentlich
—
beruflich
—
politisch
* ok 2,00 ¢ Jokkk 0.0.0.0.¢ ¢

Bild 5: Die Werte bewegen sich auf Vorjahresniveau. Wieder wird das
berufliche Image positiver eingeschitzt als das 6ffentliche und politische.
Insgesamt zeigt dies, dass die ,Zukunftstechnologie des 21. Jahrhunderts”
an ihrem Image ,arbeiten” muss. Gerade auf politischer Ebene wird das
immer wichtiger, da verschiedene geplante Regulierungen den moglichen
Einsatz der Klebtechnik einschrdanken konnten. Dies kann angesichts des
Moglichmacherpotenzials dieser Technologie zu Zielkonflikten fiihren, die
frith und sinnvoll auf der politischen Ebene ausgeraumt werden sollten.
(Bild: ISGATEC GmbH)

Wie beurteilen Sie das Potenzial der Klebtechnik im Kontext zu
Kreislaufwirtschaft und zum Green Deal der EU?

o

niedrig hoch

Bild 6: Wurde dies letztes Jahr noch iiberwiegend neutral eingeschitzt - die
Hersteller tendierten eher zum ,Positiven” - wird das Potenzial dieses Jahr
mit hoherer Diskrepanz eingeschatzt: Anwendende bewerten das Potenzial
tendenziell schlechter und Hersteller deutlich positiver. Das zeigt, wie viel
Sensibilisierung fiir ein zentrales Thema noch notwendig ist.

(Bild: ISGATEC GmbH)

Wenn Sie in der vorherigen Frage das Potenzial tendenziell hoch
bewertet haben - wo stehen wir heute?

o

bei theoretischen Modellen bei der Umsetzung in die Praxis

Bild 7: Bei dieser Potenzial-Sensibilisierung sind Praxisbeispiele und
-erfahrungen wichtig. Das zeigen auch die - im Verhéltnis zum Vorjahr - kaum
verdnderten Werte. Die Klebtechnik unterscheidet sich hier wohl auch nicht
von anderen Bereichen - die Transformation hin zur Kreislaufwirtschaft und
der Green-Deal-Theorie in die Praxis steht an vielen Stellen noch bevor.

(Bild: ISGATEC GmbH)

Kleb Standpunkte

Klebstoff oder Klebeband — was kommt bei lhren Projekten zum
Einsatz?

41%
Beides je nach Projektanforderung 34% ’

48%

Bevorzugt Klebstoffe 349

Bevorzugt Klebebander - 15%

U

0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

Bild 8: Klebstoffe werden aktuell leicht bevorzugt, gefolgt von einem
iiberwiegend projektbezogenen Einsatz beider Technologien, so die
Befragten. Die Klebebénder sind - wie im Vorjahr - weniger im Fokus, was
allerdings bei dem Potenzial dieser Technologie etwas iiberrascht. (Bild:
ISGATEC GmbH)

Wie werden in lhren Projekten Klebstoffe und Klebebander
appliziert?2

64%

manuell 520

1

50%

teilautomatisiert 550

|

25%

vollautomatisiert (Stand-alone) 35%

T

27%

in vollautomatisierten Fertigungslinien 350

1

0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

Bild 9: Die meisten Klebstoffe und Klebebander werden nach wie vor manuell
appliziert. Im Gegensatz zur letztjahrigen Umfrage gibt es aber weniger
Diskrepanz zwischen den Aussagen der anwendenden und herstellenden
Unternehmen. (Bild: ISGATEC GmbH)

DICHT!digital: Weiterbildungstipp: Lehrgang: Prozesssicher
automatisiert kleben

'Die Einschdtzungen sind nach Anwendenden und
herstellenden bzw. liefernden getrennt ausgewertet.
2 Mehrfachauswahl méglich
3 Blau sind Gesamtwerte. Zu den Rankings konnten jeweils mehrere
Punkte vergeben werden.
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V(B Kleben/Standpunkte

Kleben hat zwei ,Gesichter”

Aktuelle Einschatzungen zu Herausforderungen
rund um die Klebtechnik

Ranking: Nach welchen Kriterien werden Entscheidungen fiir
automatisierte Klebprozesse geféllt?

Performance (z.B. Taktzeiten, ST

Wartung, Anlagen- bzw.
Systemreinigung)

Qualitétsanforderungen an 360
das spatere Produkt
Fertigungsintegration des 320

Klebprozesses

Preis
gewahltes Klebsystem

Leistung der Verfahrenstechnik
(Materialaufbereitung,
Dosiersystem) bzw. manuellen
Dosiersysteme

Fertigungsumgebung
(Temperatur, Luftfeuchte,
Schmutz etc.)

Bild 10: Performance, Qualitatsanforderungen und Fertigungsintegration
sind die Hauptkriterien fiir Automatisierung - gefolgt vom Preis, so die
Antworten. Hier hat sich das Bild im Vergleich zum Vorjahr kaum geédndert.
(Bild: ISGATEC GmbH)

Werden Klebstellen heute optimal konstruiert?

o

nein ja

Bild 11: Hier wird ein Defizit bei der Realisierung von geklebten Produkten
deutlich. Dies ist umso problematischer, da suboptimale Konstruktionen
spater nur mit hohem Aufwand oder gar nicht mehr zu korrigieren sind.
(Bild: ISGATEC GmbH)

DICHT!digital: Veranstaltungstipp: 1. ISGATEC Engineering
Summit

DICHT!digital: zurtick zum Beitrag S. 28

Wettbewerbsvorteile: integrierte
Inhouse-Weiterbildung macht’s moglich

DICHT! 3.2024

Erganzung zu S. 28

Wenn die Klebstellen nicht optimal konstruiert waren, woran lag es??

_77%

Die relevanten Rahmenbedingungen 7%

waren nicht ausreichend geklart.

73%

Es fehlte klebtechnisches Grundwissen. 63%

Es wurden unndtige Reserven _ 11%
(z.B. GroRe der Klebfldche) eingeplant.

Es wurde das falsche Klebsystem _ 43%

ausgewahlt.

Der aus dem Klebsystem resultierende
Klebprozess wurde falsch eingeschatzt.

Lieferanten und Anbieter wurden nicht — 48%

oder zu spét eingebunden.

2%
Weitere [72%

0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

Bild 12: Fehlende Klarung der relevanten Rahmenbedingungen, fehlendes
klebtechnisches Grundwissen und zu spéte Einbindung von Lieferanten und
Anbietern sind die meistgenannten Aspekte. Aufféllig ist die hohe Diskrepanz
bei der Klarung der relevanten Rahmenbedingungen. In den freien Nennungen
wurde noch auf zu klein dimensionierte Klebstellen bis hin zur Ubernahme von
SchweiB3-Konstruktionen, die jetzt geklebt werden sollten, hingewiesen.

(Bild: ISGATEC GmbH)

Lauft die Beschaffung fiir Klebstoffe und Klebebander problemlos?
o

nein ja

Bild 13: Hier gibt es mehrheitlich kaum Probleme.
(Bild: ISGATEC GmbH)

'Die Einschdtzungen sind nach Anwendenden und
herstellenden bzw. liefernden getrennt ausgewertet.
2 Mehrfachauswahl méglich
3 Blau sind Gesamtwerte. Zu den Rankings konnten jeweils mehrere
Punkte vergeben werden.
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AKADEMIE

www.isgatec.com > Akademie
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Ergdnzung zu S. 28

Kleben hat zwei ,Gesichter”

Aktuelle Einschatzungen zu Herausforderungen
rund um die Klebtechnik

Wenn es nicht problemlos lauft, woran liegt es??

— 399

Die Spezifikation des Klebprojektes 0%

hinsichtlich des Klebsystems ist
mangelhaft.

| 34%

Dem Einkauf fehlt eine Kleb-Basisquali- 23%

fikation zur Beurteilung von Angeboten.

Die Orientierung an Standard—Verkaufs—_w 25%
unterlagen und Sicherheitsdaten- 0
blattern ist schwierig.

_ 0
Es fehlte vertrauensvolle % L&)

Verkaufsberatung.

| 5%

Mangelnde interne abteilungsiiber- 29%

greifende Kommunikation.

[ 16%

Interne Preisvorgaben passen nicht zu 29%
Projektanforderungen.

0
Zentrale Aspekte (z.B. Nachhaltigkeit) T 2

konnen nicht erfiillt werden.

| 11%
Weitere = 5%

0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

Bild 14: Hier ist wieder die mangelnde Spezifikation das zentrale Thema. Die
anderen Themen spielen alle eine Rolle, allerdings ohne besondere
Gewichtung. In den vielen freien Nennungen bei dieser Frage wurde u.a. auf
abgelaufene Ware, mangelnde Verfiigbarkeit, fehlende IAFT-Zertifizierungen,
fehlende Lebensdaueraussagen und unterschiedliche Auffassungen bei
Preisen hingewiesen. (Bild: ISGATEC GmbH)

DICHT!digital: Weiterbildungstipp: ,Kleben verkaufen”

Ranking: Welche "finanziellen" Aspekte beeinflussen
Entscheidungen?

Anlagenkosten
Materialkosten
Total-Cost-of-Ownership

Kosten der Verbrauchs-
materialien

Wartungs- und
Instandhaltungskosten

Bild 15: Hier zeigt sich das gleiche Bild wie im Vorjahr - die Total-Cost-of-
Ownership liegt wieder nur auf Platz 3. (Bild: ISGATEC GmbH)

DICHT!digital: zurtick zum Beitrag S. 28

Standpunkte

In der Klebtechnik gibt es immer wieder neue Entwicklungen.
Nutzen Sie diese?

]

Nein, wir bleiben bei bewdhrten Standards wir testen regelméRig neue Optionen

Bild 16: Auch hier das gleiche Bild wie im Vorjahr. Hersteller testen neue
Optionen deutlich 6fter. Das ist nicht ungewohnlich, doch die Werte lassen auf
wenig ,Experimentierfreude” bei Anwendenden schlieBen. Ob diese Haltung zu
den aktuellen Trends und sich einer dynamisch entwickelnden Technologie
passt, darf bezweifelt werden. (Bild: ISGATEC GmbH)

Ein Klebprozess muss ganzheitlich - von der Idee bis zum fertigen
Produkt - betrachtet werden. Wie schatzen Sie diesen Aspekt in der
Praxis ein?

o

wird nicht beriicksichtigt wird beriicksichtigt

Bild 17: Auch bei diesem zentralen Aspekt gibt es — im Vergleich zum Vorjahr -
wenig Bewegung und viel Luft nach oben. (Bild: ISGATEC GmbH)

Das Reinigen von Klebstellen wird in der Praxis zu oft vernachlassigt.

]

stimmt nicht stimmt

Bild 18: Wie im Vorjahr wird dieses leicht abzustellende Problem anscheinend
beharrlich ignoriert, wie die Antworten vermuten lassen. Hier bewegt sich seit
Jahren kaum etwas - schade. (Bild: ISGATEC GmbH)

Eine bei vielen Materialien notwendige Vorbehandlung von
Klebstellen wurde vernachlassigt.

o

stimmt nicht stimmt

Bild 19: Ein dhnliches Bild wie beim Reinigen zeichnet sich bei der Vorbehand-
lung von Klebstellen ab - Hersteller schétzen diesen Aspekt allerdings deutlich
starker ein. (Bild: ISGATEC GmbH)

1Die Einschdtzungen sind nach Anwendenden und
herstellenden bzw. liefernden getrennt ausgewertet.
2 Mehrfachauswahl méglich
3 Blau sind Gesamtwerte. Zu den Rankings konnten jeweils mehrere
Punkte vergeben werden.
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/8 Kleben/Standpunkte

Kleben hat zwei , Gesichter”

Aktuelle Einschatzungen zu Herausforderungen
rund um die Klebtechnik

Unterschiedliche Klebsysteme erfordern die passende Dosier- bzw.
Auftragstechnik. Wird dies in der Praxis ausreichend beriicksichtigt?

]

nein ja
Bild 20: Anwendende bewerten diesen Aspekt recht positiv. Die Hersteller teilen

diese Einschatzung nicht. Hier werden wohl recht unterschiedliche Erfahrungen
gemacht. (Bild: ISGATEC GmbH)

Immer kiirzere Taktzeiten sind ein zentrales Thema - wie ist das bei
lhren Projekten?

o

weniger oft

Bild 21: Das Ergebnis ist nicht iiberraschend - kurze Taktzeiten sind ein
wichtiger Aspekt von Klebprojekten, so die Meinung der Befragten - doch
werden sie auch beherrscht? (Bild: ISGATEC GmbH)

Kurze Taktzeiten miissen im Klebprozess auch beherrscht werden -
wie schatzen Sie dies in der Praxis ein?

o

hier besteht noch Handlungsbedarf das st kein Problem

Bild 22: Anscheinend gibt es bei der Beherrschung immer kiirzerer Taktzeiten
noch viel Handlungsbedarf. Taktzeiten werden im Gesamtprozess realisiert -
ein Blick auf Bild 17 zeigt, dass beim Prozessverstandnis noch viel Luft nach
oben ist. (Bild: ISGATEC GmbH)

Klebstoffe harten unterschiedlich aus. Wird dies bei der Prozess-
planung ausreichend beriicksichtigt?

]

nein ja

Bild 23: Weiter in der Prozesskette - hier ein dhnliches Bild wie bei der Wahl der
Dosiersysteme. Anwendende bewerten die jeweiligen Prozessplanungen in
diesem Punkt deutlich positiver als Hersteller. (Bild: ISGATEC GmbH)

DICHT!digital: zuriick zum Beitrag S. 28
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Erganzung zu S. 28

Bei der Verarbeitung von Klebstoffen ist auch die Arbeitssicherheit
zu beachten. Wie ist das bei lhnen geldst?

o

hier haben wir Nachholbedarf alle Anforderungen werden beriicksichtigt

Bild 24: Die Einhaltung der Arbeitssicherheit wird in der Praxis gut bewertet.
(Bild: ISGATEC GmbH)

Klebverbindungen miissen sicher gepriift werden. Ist das Thema fiir
Sie in der Praxis gel6st?

o

nein ja

Bild 25: Die sichere Priifung von Klebstellen wird von den Teilnehmenden als
leicht positiv bewertet,... (Bild: ISGATEC GmbH)

Nutzen Sie zerstorungsfreie Priifmethoden zur Qualitédtssicherung?

”

nein ja

Bild 26: ...zerstorungsfreie Priifmethoden werden dabei allerdings von
Anwendenden deutlich weniger genutzt als von Herstellern.
(Bild: ISGATEC GmbH)

Klebungen miissen aus verschiedenen Griinden protokolliert
werden. Wie machen Sie das liber den gesamten Prozess?

]

handisch digital
Bild 27: Anwendende machen dies eher hdndisch, Anbieter setzen tendenziell
mehr auf digitale Losungen. Die Digitalisierung hat in diesem wichtigen Bereich
noch viel Spielraum. Vielleicht setzen KI-L6sungen neue Impulse.

(Bild: ISGATEC GmbH)

' Die Einschdtzungen sind nach Anwendenden und

herstellenden bzw. liefernden getrennt ausgewertet.

2 Mehrfachauswahl méglich
3 Blau sind Gesamtwerte. Zu den Rankings konnten jeweils mehrere

Punkte vergeben werden.

DICHT!digital: Direkt Gber https://www.isgatec.com/medien/dicht-digital

gnen)

Bild: Adobestock_lassedesi

(



Ergdnzung zu S. 28

Kleben hat zwei , Gesichter”

Aktuelle Einschatzungen zu Herausforderungen
rund um die Klebtechnik

Umgebungsbedingungen (Temperatur, Luftfeuchtigkeit etc.)
verandern Klebstoffeigenschaften. Priifen Sie diese bei Logistik
und Verarbeitung?

o

nein ja
Bild 28: Im Gegensatz zum Vorjahr wird dieser Aspekt tendenziell positiv

bewertet und - das ist neu - von Anwendenden und Herstellern dhnlich.
(Bild: ISGATEC GmbH)

Immer mehr geklebte Bauteile sind sicherheitsrelevante Komponen-
ten, was vor dem Hintergrund der Produkthaftung beriicksichtigt
werden sollte. Wie gehen Sie damit in der Praxis um?

o

hier haben wir Nachholbedarf das beriicksichtigen wir

Bild 29: Dies wird - im Vergleich zum Vorjahr — mit steigender Tendenz erkannt
und beriicksichtigt. Auch die unterschiedliche Einschdtzung zwischen
Anwendenden und Herstellern wird kleiner. (Bild: ISGATEC GmbH)

Externe Fachberater, Klebstoff- und Techniklieferanten sollten
frithestmoglich in ein Projekt eingebunden werden. Wie machen Sie
das in der Praxis?

o

machen wir nicht machen wir

Bild 30: Die Werte haben sich im Vergleich zum Vorjahr bei Anwendenden leicht
verbessert. Da bei Klebprozessen allerdings viel Know-how und Erfahrung
benotigt werden, sind diese Werte - angesichts vieler anderer Einschdtzungen -
eigentlich zu gering. (Bild: ISGATEC GmbH)

' Die Einschdtzungen sind nach Anwendenden und
herstellenden bzw. liefernden getrennt ausgewertet.
2 Mehrfachauswahl méglich
3 Blau sind Gesamtwerte. Zu den Rankings konnten jeweils mehrere
Punkte vergeben werden.

Wie schatzen Sie den aktuellen Stand des Klebfachpersonals in

lhrem Unternehmen ein?2

Alle relevanten Positionen sind
nachweislich gemag der DIN 2304 mit
ausgebildeten Fachleuten besetzt.

Uns fehlen Klebfachingenieure (EAE).

Uns fehlen Klebfachkrafte (EAS).

Uns fehlen Klebpraktiker (EAB).

Bis wir ausreichend Personal haben,
iiberdenken/nutzen wir die
Personaliiberlassung von Dienstleistern.

Bild 31: Immer mehr relevante Stellen sind besetzt, doch der Bedarf bleibt

_25%

31%
| 45%
13%
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hoch - bei Herstellern allerdings deutlich geringer. (Bild: ISGATEC GmbH)

100

Die Ausbildung von Mitarbeitenden im Rahmen der DIN 2304 soll
Klebprojekte und -prozesse optimieren. Welche Erfahrungen teilen

Sie??2

Die Einfiihrung der DIN 2304 hat unsere
Klebprozesse optimiert.

Die Einfiihrung der DIN 2304 hat zum
Uberdenken von Prozessen,
Zustandigkeiten und Kommunikation
gefiihrt.

Die Umsetzung der DIN 2304 erhdht die
Qualitat unserer Produkte.

Die Umsetzung der DIN 2304 erhght
unsere Wetthewerbsfahigkeit.

Die Einfiihrung der DIN 2304 hat unsere
Mitarbeitenden motiviert.

Weitere Aspekte
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Bild 32: Das ,,Uberdenken von Prozessen, Zustandigkeiten und Kommuni-
kation” und die ,Qualitdtssteigerungen bei den Produkten” erhielten die

meisten Nennungen. Die ,Erhd

Hersteller ein weiterer wichtiger Aspekt, fiir Anwendende weniger. Bei den

hung der Wettbewerbsfahigkeit” ist fiir

100

freien Nennungen wurde mehrmals darauf hingewiesen, dass diese DIN gar
nicht bekannt sei. (Bild: ISGATEC GmbH)
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£ Kleben/Standpunkte

Kleben hat zwei ,Gesichter”

Erganzung zu S. 28

Aktuelle Einschatzungen zu Herausforderungen
rund um die Klebtechnik

Ranking: Fehlendes Klebfach- und Praxiswissen wird oft kritisiert.
Woran liegt es?

An schwierigen Aufgabenstellungen — DI
die optimale Klebstelle oder einen
Klebprozess zu spezifizieren und zu
realisieren, ist komplex.

An fehlendem Know-how-Transfer in 297
Unternehmen.

An der Einstellung der Handelnden. 296
(, Ausruhen” auf bekannten Ldsungen,
Nichtakzeptanz von ,Lebenslangem
Lernen” etc.)

o

An der fehlenden Aus- und Weiterbildung A4

in Unternehmen.

An fehlenden Studiengéngen und 268
spezialisierten Aushildungen.

An fehlenden, praxisgerechten 242
Weiterbildungsangeboten.

An dem Know-how-Verlust beim 241

Generationswechsel.

Bild 33: Auf Platz 1 liegt — wie im Vorjahr — das komplexe Thema an sich,
gefolgt vom fehlenden Know-how-Transfer in Unternehmen. Die Einstellung
der Handelnden dazu ist einen Platz nach oben geriickt. Damit verlagert sich
die Einschdtzung von der Bedeutung der (fehlenden) Aus- und Weiterbildung
hin zu der Bedeutung von ,Menschen” und ihrem Mindset. Eine dynamische
Technologie mit hohem Zukunftspotenzial braucht allerdings Menschen, die
die vielen Themen in ihren Arbeitsbereichen vorantreiben.

(Bild: ISGATEC GmbH)

An der Entwicklungsdynamik der
Klebtechnik — es ist schwer auf dem
Laufenden zu bleiben.

ISEGRATEC
AKADEMIE

Prapeiisicher automatisiert ieben

D g e st cmprr vt mbermatoars
A W M

Von und mit Marco Rodriguez

DICHT! 3.2024

' Die Einschatzungen sind nach Anwendenden und
herstellenden bzw. liefernden getrennt ausgewertet.
2 Mehrfachauswahl méglich
3 Blau sind Gesamtwerte. Zu den Rankings konnten jeweils mehrere
Punkte vergeben werden.

Weitere Informationen
ISGATEC GmbH
www.isgatec.com

DICHT!digital: zurtick zum Beitrag S. 28

Die Freiheit
,Prozesssicher
automatisiert kleben”

zu lernen, wann und wo Sie mochten

Jetzt entdecken:
ISGATEC On-Demand-Lehrgange!

DICHT!digital: Direkt Gber https:/www.isgatec.com/medien/dicht-digital
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https://www.isgatec.com/
https://www.isgatec.com/lehrgang/prozesssicher-automatisiert-kleben/36091
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