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Bekannt gé&ug?

dern eine vertiefte

Flassigdichtungen erf

Auseinandersetzung mit der Thematik

FLUSSIGDICHTUNGEN — Diese Dichtungen
erfordern einerseits viel Werkstoff-, System-
und Prozesskompetenz, hieten andererseits
aber permanent neue interessante Perspek-
tiven. Uber die aktuellen Entwicklungen ge-
ben die Einschatzungen der Experten einen
Uberblick. Dabei wird dann auch mal der
Wunsch nach einer verstarkten Auseinan-
dersetzung der Anwender mit dieser Tech-
nologie und ihren Perspektiven deutlich.

> 1 ———
Der Wunsch der Anwender bei flissigen
Dichtungen und der entsprechenden Do-
siertechnik ist eigentlich ganz schnell auf
einen Nenner zu bringen. Es wird die be-
rihmte ,eierlegende Wollmilchsau“ gesucht.
Zu den bekannten Vorteilen wird deshalb
fieberhaft an Weiterentwicklungen gearbei-
tet, um die Nachteile (z.B. Bestandigkeiten
oder Grenzen der Dichtungsdimension) ge-
genUber anderen Dichtsystemen aufzuho-
len. Hier sind Material- und Maschinenher-
steller gleichermaBen gefordert. Dies gilt
aber auch unter einem ganz anderen As-
pekt. Obwohl es die Technologie der flissi-
gen Dichtung schon mehrere Jahrzehnte
gibt, sind der Bekanntheitsgrad und das
Wissen Uber diese Technologie noch immer
erschreckend niedrig. Die Grinde hierfur
sind vielfaltig. Angefangen von Vorurteilen
(,Silikonpest”) Uber das Festhalten durch
Entscheider an , Altbewahrtem® bis hin zu
starren Qualitatsabteilungen, die es scheu-
en, neue Technologien zu testen. Hier sehe
ich noch viel Aufklarungsbedarf und denke,
dass der Markt noch sehr groBes Potenzial
in allen Branchen in sich tragt.

,Bekanntheitsgrad und Wis-
sen iiber Fliissigdichtun-
gen sind immer noch er-
schreckend gering — um
die Potenziale zu nutzen,
sind Dialog und die Be-
reitschaft zu Neuem not-
wendig.” — Frank Schuhmann, Gesellschaf-
ter, Polyprocess GmbH

Die Polyprocess GmbH als groBter Lohnver-
arbeiter fur die Verarbeitung von fllssigen

Dichtungen und Vergussmassen kann auf
eine 20-jahrige Erfahrung auf diesem Ge-
biet zurlickgreifen und hat — neben sehr
erfahrenen Kunststoffspezialisten und Che-
mikern im Hause — auch alle nétigen Kontak-
te zu Maschinen- und Materialherstellern
der Branche, um Kundenprobleme schnell
und professionell zu 16sen. Dies zeigt sich
durch die Verarbeitungsmoglichkeit fast
aller flissigen Dichtsysteme und Verguss-
massen auf 14 NC- und CNC-gesteuerten
Maschinen in Verbindung mit einem in der
Verbindung 1SO 9001:2008 und VDA 6.1.
einmaligen Qualitatssystem. In Entwicklungs-
projekten wird hier heute schon entwickelt,
was morgen oder Ubermorgen der Trend
und/oder Benchmark sein wird. Dabei sind
natlrlich Nachhaltigkeit, Umweltschutz u.v.m.
die derzeit allgegenwartigen Themen. Exem-
plarisch kann hier die Entwicklung eines
Dichtkonzepts bei HT-PEM Brennstoffzellen
genannt werden, welches in enger Koope-
ration mit namhaften Partnern in einem
Forderprojekt des Bundesministeriums fir
Wirtschaft und Technologie durchgefthrt
wird.
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Flissigdichtungen und Vergusssysteme un-
terliegen — wie andere Dichtungen auch —
den wachsenden Anforderungen an Dich-
tungssysteme in fast allen Branchen. Vor
diesem Hintergrund liegt unser derzeitiger
Fokus, z.B. bei Vergusssystemen, auf der
Entwicklung von hoch medienbestéandigen
Systemen gegen verschiedenste Hydraulik-
flussigkeiten, u.a. BremsflUssigkeiten bei
hohen Temperaturen zum Fixieren von Bau-
und Funktionsteilen von Filtern. Das vergos-
sene Filterelement kann innerhalb kirzester
Zeit weiterverarbeitet werden. Nach flunf
Minuten ist die Aushartung der Verklebung
sehr weit fortgeschritten. Die Anwender
winschen sich zudem Vorteile durch den
Preis und kurze Taktzeiten, die diese Ver-
guss-Systeme moglich machen. Ein weite-
res Projekt sind z.B. hochabriebfeste Elas-
tomere, die u.a. gegen alkalische Medien
bestandig sind. Sie bieten eine gute Haftung
auf unterschiedlichsten Untergriinden, z.B.
Metall. Aufgrund ihres guten FlieBverhaltens

»1 Beispiel fiir eine Silikondichtung

konnen sie im Injektionsverfahren verarbei-
tet werden. Sie sind pradestiniert flr den
Anwendungsbereich Bauindustrie und sub-
stituieren bislang eingesetzte und sehr wi-
derstandsféhige Materialien.

Auch bei Flussigdichtungen bietet Rampf
Giessharze Losungsansatze fur die aktuel-
len Trendthemen. Dazu zéhlen u.a. die Ver-
bindung von Spritzguss-Anwendungen und
Polyurethan-Schaumen ohne Prozessunter-
brechung sowie die schnelle Verfligharkeit
der Bauteile nach der Applikation, z.B. in-
nerhalb von finf Minuten. Weitere Themen
sind die Reduktion von zuséatzlichem Equip-
ment, wie z.B. Thermosysteme und damit
die Einsparung von Energie sowie die Ent-
wicklung emissionsarmer Systeme fir den
Interieur-Bereich im Auto.

,,Bei allen grundsatzlichen
Anforderungen ist es ent-
scheidend, “close to the
customer” zu arbeiten
und damit gezielt auf die
Anforderungen des Mark-
tes zu reagieren und ge-
meinsam mit dem Anwen-
der das Projekt und den
Eigenschaftskatalog zu
entwickeln.“ — Albert
Schmid, Key Technology
Manager Dichtungsschaum
und Michael Wahl, Key
Technology Manager C.A.S.E. bei RAMPF
Giessharze GmhH & Co. KG

Betrachtet man die Entwicklung und Ver-
breitung der Flissigdichtungslésungen in
den verschiedenen Branchen, sind wir zu-
frieden. Wir arbeiten mit verschiedenen
Schltsselindustrien, wie der Automobil-,
Solar- und Hausgerateindustrie, zusam-
men. Dadurch lasst sich Know-how Uber-
greifend einsetzen und bietet Optionen fur
neue Entwicklungen. Aktuell arbeiten wir
an der Verbesserung der physikalischen
Eigenschaften der Werkstoffe, an emissi-
onsarmen Systemen und nachhaltigen Pro-
dukten unter Verwendung von alternativen
Rohstoffen.
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»2 Neuartige Filter-Verguss-Systeme ermdglichen
kurze Taktzeiten
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Als Lohnfertiger und Dienstleister sieht man
sich heute gleich mehreren Herausforde-
rungen gegenUber, die aktuell an Fllssig-
dichtungen gestellt werden: sowohl techni-
schen als auch wirtschaftlichen! Heute geht
es nicht mehr nur darum, eine Flussigdich-
tung auf einem Bauteil aufzubringen —
sondern es geht um einen schnellen und
prazisen Auftrag mit guten Haftungseigen-
schaften, bei geringen Dosiernebenzeiten.
Zum guten Schluss gehort aber ebenso die
Dokumentation der Dosierparameter und
die Traceability — die genaue Nachvollzieh-
barkeit des gesamten Prozesses — dazu.

»Fliissigdichtungen sind
komplexe Systeme und
erst die Summe aller Pro-
zesse macht eine gute
Fliissigdichtung.* — Hans
Kiibler, Vertriebsleiter,
Dostech GmbH

Die Qualitét einer Flussigdichtung zeichnet
sich zunachst durch einen exakten Auftrag
in Breite und Hohe aus. Somit entsteht ei-
ne planare Oberflache, die speziell an den
Ubergdngen, den Start/Stopp Punkten, ge-
ringe Toleranzen aufweist. Dies ist dann
besonders kritisch, wenn die Raupenhdthe
Uberwacht werden soll — und zwar nach
dem Auftragen der FlUssigdichtung, im un-
vernetzten Zustand. Um diese Anforderung
zu gewahrleisten, kann Dostech mittels La-
ser die Dosierhéhe im noch flissigen Zu-
stand vermessen und - falls notwendig —
sofort in den Prozess eingreifen. Denn im
vernetzten Zustand ware es zu spat und
es musste sehr teure Nacharbeit geleistet
werden — im schlimmsten Fall lieBe sich der
Fehler nicht mehr korrigieren. Gleichzeitig
muss das CNC-System die vorgegebenen
Konturen der Dichtungen exakt abfahren
kdnnen. Deshalb setzt Dostech Dosiersyste-
me mit Linearmotorachsen ein, die hoch-
dynamisch und sehr prazise sind. ,Zeit ist
Geld" — auch unter diesem Aspekt verwen-
det man schnelle Linearmotorachsen mit
1.000 mm/s bei einer Genauigkeit von
20 pm, um z.B. Dosiernebenzeiten zu re-

»3 CNC-System mit Linearmotorenachse

duzieren. Dieses Zeitgewinnungspotenzial
zeigt sich ebenso beim Handling und beim
Anfahren der Nutzen — oder bei der Plas-
mavorbehandlung der Teile. AuBerdem
kommen Dispenser-Systeme mit Exzenter-
schneckenpumpen zum Einsatz, die damit
ein genaues Volumen der Dosierraupe ge-
wahrleisten. Fur die — hauptsachlich im
Bereich der Automotive-Anwendungen — ge-
forderte Traceability bedient man sich auf
der Anlage Ubergeordneten Systemen, die
die Datentbergabe mittels Datamatrixcode
sicherstellen.

Eine wichtige Erfahrung der letzten Jahre
ist, dass sich eine frihzeitige und enge Zu-
sammenarbeit — bereits wahrend der Ent-
wicklungs- und Konstruktionsphase — aus-
zahlt. Damit sind schnelle und gute Ergeb-
nisse moglich: sowohl technisch als auch
wirtschaftlich. Um sicher zu stellen, dass die
Bauteile optimale Eigenschaften in Verbin-
dung mit der Flussigdichtung haben, emp-
fiehlt es sich z.B., spezielle Untersuchun-
gen durch ein ,Institut fur Qualifizierung”
durchftihren zu lassen: Die Lebensdauer,
das Temperaturverhalten, die Medienver-
traglichkeit sowie das Ruckstellverhalten
und weitere Eigenschaften kénnen so fest-
gestellt werden. Diese sind flr das Endpro-
dukt spater evtl. wichtige Qualitdtsmerkmale.

» 4 I
Die Entwicklungstrends in den verschiede-
nen Abnehmerbranchen sind sicherlich
unterschiedlich, missen standig analysiert
und in Produktinnovationen umgesetzt wer-
den. So haben steigende Energiekosten
dazu geflhrt, dass in allen Wirtschaftsbe-
reichen laufend Uber effizientere und nach-
haltigere Fertigungsmethoden nachgedacht
wird. Hier ist unser MOLD'n SEAL-Verfah-
ren — die Inline-Verarbeitung von spritzge-
gossenen Bauteilen mit anschlieBendem
Direktauftrag einer PU-Dichtung — eine kos-
ten- und zeitsparende Integrationslosung
auf kleinster Stellflache. Dabei tragen auch
die fur MOLD’'n SEAL entwickelten, sehr
schnell reagierenden Fast-Cure-Systeme
der Fermapor K31-Familie zu einer deutli-
chen Zeiteinsparung des gesamten Ferti-
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gungsprozesses bei. Dartber hinaus beob-
achten wir, dass fur viele Kunststoff ver-
arbeitende Betriebe Fertigungsauftrage mit
kleinen LosgroBen, aber einer hohen Vari-
antenvielfalt der Bauteile immer haufiger
eine Herausforderung sind. Vollautomati-
sche Verarbeitungsprozesse machen da oft
keinen Sinn. Hier ist z.B. unsere neue Do-
sierzelle SMART — DM 402 eine wirtschaft-
liche Losung mit automatischer Bauteiler-
kennung.

»Wir arbeiten weiter dar-
an, dass sich FIPFG und
FIPG als Standard auch in
den Wachstumsmarkten
durchsetzen.“ — Peter
Fischer, Marketingleiter,
Sonderhoff Holding GmbH

Die Entwicklung und Verbreitung der FlUs-
sigdichtungslésungen in den verschiede-
nen Branchen sehen wir zweigeteilt. In
den Industriestaaten, wo wir gut aufgestellt
sind, sind wir mit der Entwicklung und Ver-
breitung unserer Flissigdichtungsprodukte
zufrieden — auch wenn die Akzeptanz von
Flussigdichtungen sicher noch ausbaufa-
hig ist. Grundsétzlich hat sich aber fur das
Abdichten von Bauteilen, bei groBen Los-
groBen in Serie, der automatisierte Auftrags-
prozess von Schaumdichtungen und Ver-
gussmassen mit unseren Misch- und
Dosieranlagen als eine wirtschaftlichere Al-
ternative gegeniiber den herkdmmlichen,
manuell in das Bauteil einzulegenden
Moosgummidichtungen etabliert. Nicht zu-
letzt auch deshalb, weil unsere Niederdruck-
Mischkopftechnologie den Vorteil hat, dass
durch die konische Mischkopfform und das
breite Spektrum unterschiedlicher Dosier-
dusenlangen das Abdichten schwer zu-
ganglicher Stellen von komplexen, dreidi-
mensionalen Bauteilen leichter und besser
maoglich ist. In neuen Markten wie den
BRIC-Staaten sind die Moglichkeiten der
automatisierten Verfahrenstechnologien
Formed In-Place Foam Gasket (FIPFG)
und Formed In-Place Gasket (FIPG) noch
nicht so bekannt.

»4 , Sehende" Misch- und Dosieranlagen
vereinbaren wirschaftliche vollautomatische
Verarbeitungsprozesse inkl. einer prazisen
Teilezufiihrung mit haufigen Materialwechseln

Bei der Weiterentwicklung der Flissigdich-
tungstechnologie stehen bei uns verschie-
dene Themen im Fokus. Dazu gehort die
Weiterentwicklung von Flussigdichtungen
mit kombinierten Eigenschaften, wie z.B.
FERMASKIN mit einem weichen Schaum-
kern, der komplett mit einer mechanisch
reifesten Elastomerhille ummantelt ist.
Ein weiteres Thema ist die Fast-Cure Schaum-
dichtung. Beim Auftrag einer Dichtung auf
ein Spritzgussteil sind die Parameter Reak-
tivitat des eingesetzten Dichtungsmaterials
und die Taktzeit, mit der die Bauteile der
Misch- und Dosieranlage zugefihrt und
mit der sie anschlieBend weiterverarbeitet
werden kdnnen, von sehr groBer Bedeu-
tung. Durch das Fast-Cure Material verkirzt
sich die Zeit zwischen dem Dichtungsauf-
trag und Verbau von zuvor ca. 20 Minuten
um Uber 85%. Dadurch lasst sich der ge-
samte Fertigungszyklus noch weiter opti-
mieren.

» D I
Ein zentraler Trend, der auch flr Flissig-
dichtungen gilt, ist die zunehmende Minia-
turisierung. Dies fuhrt, z.B. in der Elektro-
nik zusammen mit der Anforderung zur
Materialeinsparung zu immer kleineren
und diannwandigeren Kunststoffgehausen.
Sollen diese Gehaduse zusatzlich wasser-
dicht sein, was bei Automobil-Anwendun-
gen selbstverstandlich ist, muss die Dich-
tung sowohl im Querschnitt sehr klein, als
auch hochflexibel und weich sein, um die
Verbaukrafte niedrig zu halten und einen
Bauteilverzug bei der Montage zu vermei-
den. Zudem verlassen die Konturen der
Dichtungen immer mehr die X-Y-Ebene und
werden dreidimensional und komplex, was
eine Herausforderung fur die Automatisie-
rung des Dichtungsauftrags bedeutet.

Ein weiterer Trend ist die fortschreitende
Prozessintegration beim Kunststoffspritz-
guss. Im Falle der flussig applizierten Dich-
tungen bedeutet dies eine Kopplung des
Dichtungsauftrags mit dem Spritzgusspro-
zess. Im Idealfall erfolgt hierbei der Dich-
tungsauftrag unmittelbar nach der Entnah-
me der Bauteile aus dem Werkzeug durch

»5 Kleinstdichtungen prozesssicher
auftragen: Die neue Anlagengeneration
FOAMPLY® E micro macht’s moglich

ein gemeinsames Handling. Diese Losung
verbraucht wenig Platz und erspart Investi-
tionen im Vergleich zu einer Stand-Alone-
Dosiertechnik und findet daher immer wei-
tere Verbreitung in der GroBserienproduktion.
Die Voraussetzung hierfir ist allerdings eine
sehr hohe Prozesssicherheit und Anlagen-
verflgbarkeit der Dosierkomponenten, um
den von der Spritzgusstechnik vorgegebe-
nen Takt nicht auszubremsen.

»Irotz immer weiterer Ver-

breitung haben wir den
Eindruck, dass in der Aus-
bildung der fiir die Bau-
teilentwicklung zustandi-
gen Ingenieure nach wie
vor zu wenig Augenmerk
auf in-situ applizierte Dichtungen gelegt
wird.“ — Dr. Frank Kukla, Geschaftsfiihren-
der Gesellschafter fiir den Bereich Ent-
wicklung Schaumdichtungstechnologie,
CeraCon GmbH

Die genannten Anforderungen bezlglich mi-
niaturisierter weicher Dichtungen passen
gut zur 1K-PUR-Schaumdosiertechnik. Da
hier nur eine Komponente unabhangig von
Mischungsverhaltnissen dosiert wird, las-
sen sich auch kleinste Dichtungsabmessun-
gen prozesssicher herstellen, was mit der
2K-Niederdruck-Dosiertechnik nur schwie-
rig, mit der 2K-Hochdrucktechnik gar nicht
realisierbar ist. Zu diesem Zweck haben
wir unsere Anlagen bis hinab zu Dosierleis-
tungen von 8 mg/s unter dem Namen
FOAMPLY micro weiterentwickelt. Bei Auf-
gabenstellungen rund um die Prozessinteg-
ration im Spritzguss kdnnen wir auf eine
langjahrige Erfahrung zurtckgreifen. Der
einfach zu beherrschende 1K-Schaumpro-
zess, der unserer Anlagentechnik zugrunde
liegt, erlaubt eine zykluszeitneutrale, voll-
standige Integration, die in zahlreichen Se-
rienanlagen ihre Anwendung gefunden hat.
Gegeniber anderen Schaumverfahren er-
laubt die 1K-PUR-Technik zusatzlich das
Einschleusen bereits vorgefertigter, auf
Raumtemperatur abgekUhlter Bauteile oh-
ne Anderung der Parameter der Dosiertech-
nik. Da bei dieser Technologie der Ausharte-
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prozess getrennt vom physikalischen Aufschdumen verlauft, ist
das Schaumergebnis in weiten Grenzen unabhangig von der Bau-
teiltemperatur sowie der bauteilspezifischen Abkthlung nach der
Entnahme aus dem Spritzgusswerkzeug. In diesem sich dyna-
misch entwickelnden Anwendungsbereich unserer Technologie
sehen wir flr die Zukunft weitere groBe Wachstumschancen.

Betrachtet man die Verbreitung der Flissigdichtungslésungen in
den verschiedenen Branchen, ist festzustellen, dass Flussigdich-
tungslésungen weiterhin immer neue Anwendungsfelder erobern
und eine Sattigung des Marktes fUr diese innovative Technik bei
Weitem noch nicht in Sicht ist. Das erméglicht uns Herstellern von
automatisierter Applikationstechnologie ein stetes Wachstum, weit-
gehend unabhangig von konjunkturellen Schwankungen. Im Um-
kehrschluss kann man daraus aber auch schlieBen, dass in der
Ausbildung der fir die Bauteilentwicklung zustandigen Ingenieure
nach wie vor zu wenig Augenmerk auf in-situ applizierte Dichtun-
gen gelegt wird. Selbst in GroBserien-Anwendungen sehen wir un-
wirtschaftliche, oft manuell aufgeklebte, gestanzte Dichtungen, die
leicht durch prozesssichere Form-In-Place FlUssigdichtungen er-
setzt werden konnten. Wir sehen daher auch eine wichtige Aufgabe
darin, Bauteilentwickler mit unserem Team aus Fachleuten friih-
zeitig zu beraten, damit schon bei der Konstruktion eine in Funk-
tion und Kosten optimierte Formgebung fur eine Dichtungslésung
entstehen kann. Darlber hinaus ist festzustellen, dass heute im-
mer mehr Branchen, wie z.B. die Gebaudetechnik und Metall
verarbeitende Betriebe, auf die 1K-Technik setzen und sich damit
weg von z.B. gestanzten und geklebten Schaumstoffdichtungen
bewegen. Da bei diesen Anwendungen oft kleinere Stickzahlen
anfallen, rechtfertigt sich eine Investition in Anlagentechnik nicht.
Diesen Anforderungen begegnen wir mit einem separaten Ge-
schéftsbereich ,Lohnschdumen®, in dem auch geringe Stlickzah-
len zu attraktiven Konditionen beschaumt werden kénnen. Die
starke Nachfrage und das schnelle Wachstum in diesem Ge-
schaftsbereich bestatigen uns in der Ausweitung des Geschaftsbe-
reichs Lohndienstleistung.

Polyprocess Kunstharzverarbeitung GmbH
www.polyprocess.de

RAMPF Giessharze GmbH & Co. KG
www.rampf-gruppe.de

Dostech GmbH
www.dostech.de

Sonderhoff Holding GmbH
www.sonderhoff.com

CeraCon GmbH
www.ceracon.com
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LOSEN SIE SCHWIERIGE DICHTUNGSPROBLEME
KUNDENSPEZIFISCH

Haben Sie Lticken, Spalten, enge Toleranzen,
oder Maschinen die ausgeglichen werden
miissen? Eine kundenspezifische-
Elastomerdichtung konnte lhre
L8sung sein, um eine

lecklose SchlieBung zu
ermdglichen.

Diese Dichtungen sind nicht
einfach extrudiert. Sie
werden anwendungsgemal
projektiert, gebaut und
treffen strenge Leistungs-,
Sicherheits- und Umwelt Normen.

ENTLUFTET AUFGEBLASEN

TYPISCHER DICHTUNGSBETRIEB

i Gewebeverstérkt fiir erhdhte Kraft
| . und struktuelle Integritét, Seal Master
GEGENFLACHE Dichtungen bieten eine optimale
Funktion. Sie sind bestandig gegen

bleibende Verformungen.
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Aufgeblasen wird erfolgreich abgedichtet. Entliiftet zieht

sich die Dichtung zuriick und ermdglicht Bewegung
zwischen beiden Fléchen,

Robust, gewandt und flexibel, Seal
Master Dichtungen Iésen seit 1974,
schwierige Probleme der Industrie.

Design-Unterstiitzung verfiighar
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