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DUROPLASTVERARBEITUNG

SpritzgieR- und Pressverfahren profitieren
von Duroplastteilen als Metallersatz

| Die Verarbeitung duroplastischer Kunststoffe erlebt
i . eine Renaissance, gerade in der Automobil- und Elek-
~ trobranche, wo die Werkstoffe aufgrund vorteilhafter
Eigenschaften wie hohe mechanische Stabilitat und
Temperaturbestandigkeit, niedriges spezifisches Ge-
wicht und elektrische Isolierwirkung es mit Metallen
aufnehmen kénnen. So sind spritzgegossene oder
gepresste Duroplastteile insbesondere fiir elektrotech-

nische Anwendungen geeignet.

beiten mit Handling-Robotern nicht
rechnen. Dennoch kann der Spritz-
giefler Schroeder Kunststofftechnik
im tschechischen Werk Ostrava die
Rollenkorper aufgrund der jahrelan-
gen Erfahrung zu wettbewerbsfi-
higen Preisen und in zuverldssiger
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ie suchen fiir ein spezielles
Bauteil - vielleicht mit gerin-

gen Wanddicken, in Kombina-
tion mit einer technisch anspruchs-
vollen Geometrie — einen Werkstoff,
der stabil und kratzfest ist, der eine
hohe Hitze- und Chemikalienresis-
tenz hat und der aufgrund der An-
wendung im elektrotechnischen Be-
reich nicht elektrisch leitfihig sein
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darf? Dann lohnt es sich, iiber den
Einsatz von Duroplasten nachzuden-
ken. Mit der entsprechenden Kom-
petenz lassen sich daraus komplexe
Teile produzieren, die in jeder Men-
genkategorie wirtschaftlich interes-
sant sind.

Ein gutes Anwendungsbeispiel fir
Duroplaste sind die verschiedenen
Varianten eines Rollenkorpers, der
weltweit fiir den Antrieb in Zwirn-
und Spinnmaschinen eingesetzt wird
(Bild 1). Eine von Hand eingelegte
Eingussbiichse wird dabei mit dem
Duroplast Bakelite PF 31 umspritzt;

danach wird das Teil ei-

ne bestimmte Zeit fiir
optimale Maflhaltig-
keit getempert und
' schliefflich entgra-
tet. Weil es sich da-

W bei um spezielle
Einbauteile  mit
einem relativ kleinen
Lieferumfang han-
delt, wiirde sich das
automatisierte Einle-
gen und Nachbear-

Rollenkoérper aus 6uroplast mit umspritzten
Metallbiichsen. Aufgrund der begrenzten Stiick-
zahlen werden die Biichsen manuell in die Spritz-

gieRform eingelegt. Auch die Nachbearbeitung
geschieht von Hand.

Qualitit produzieren.

Das geschieht zum Beispiel im
Auftrag der HL Products Maschinen-
teile GmbH, Kirchheim/Teck, die
auch die Einlegeteile herstellt und die
Rollenkoérper anschlieflend zu ver-
kaufsfertigen Endprodukten mon-
tiert. Die Produkte kommen weltweit
in Antrieben fiir Spinn- und Zwirn-
maschinen zur Anwendung. Fiir die-
se Maschinen, die zum Teil mit iiber
tausend Spindeln im Drei-Schicht-
Betrieb arbeiten, sind die Duroplast-
rollen qualitativ die beste Wahl. So
hat HL Products Maschinenteile iiber
die Jahre hinweg wiederholt mit
Werkstoffalternativen experimen-
tiert, jedoch sei man immer wieder
zum Duroplast zuriickgekommen,

Zunehmende Produktion
bei Bremsbacken aller Art

Auch die Bremsbacken-Paare, mit
denen die einzelnen Spindeln der
Spinn- und Zwirnmaschinen zum
Nachfiillen oder Warten angehalten
werden konnen, produziert die
tschechische Tochterfirma Schroeder
CZ aus dem Duroplast Bakelite PF
31 im Spritzgiefiverfahren (Bild 2).
Weil Duroplast auch erhéhten Tem-
peraturen standhilt, ohne sich zu
verformen, hat die Anwendung
dieses Werkstoffs bei Bremsen aller
Art in den vergangenen Jahren kon-
tinuierlich zugenommen.

Im Gegensatz zu diesen begrenz-
ten Mengen liuft die Produktion von
Kohlebiirstenhaltern fiir einen Staub-
saugermotor der Firma Vorwerk in
grofien Stiickzahlen. Rund 100 000



Stiick pro Monat wurden in den ver-
gangenen Jahren an den Hersteller
der bekannten Haushaltsgeriite gelie-
fert (Bild 3). Bei dieser Anwendung
sollen die als Kécher bezeichneten
Teile stabil und bruchsicher, aber
auch nicht elektrisch leitend sein.
Aufgrund dieser Eigenschaftskombi-
nation empfiehlt sich Duroplast - in
diesem Fall der Werkstoff Vyncolit.
Drei Spritzgiefimaschinen stehen
bei Schroeder CZ fiir die Duroplast-
verarbeitung zur Verfiigung: eine
Spritzgiefmaschine (320 D) des Ma-
schinenherstellers Arburg und zwei
Krauss-Maffei-Maschinen, von de-
nen die grofiere Ausfithrung Spritz-
giefiteile bis zu 295 g Schussgewicht
produzieren kann. Dazu kommt
noch eine Presserei, die insgesamt
acht Maschinen (Hersteller Dieffen-
bacher, Viebahn und Bussmann) mit
Schliefikriften von 800 bis 5000 kN
umfasst. Immer wieder wird das
Pressverfahren mit dem Vorurteil

konfrontiert, es sei technisch iiber-
holt und durch den hohen Anteil
manueller Titigkeiten nicht wirt-
schaftlich. Jedoch hat man beiSchroe-
der CZ ganz andere Erfahrungen
gemacht: Es gibt einfach Fille, da
bietet sich das Pressen an.

Zum Beispiel bei einem Leis-
tenkorper fiir die Jung Polykon-
takt GmbH, Ostrach, die hoch-
wertige Produkte im Bereich
der Niederspannungstechnik
herstellt. Der Leistenkorper
ist die Basis fiir eine NH-Sicherungs-
lasttrennleiste, die auch fiir Anlagen
im Freien geeignet sein muss. Ur-
spriinglich wurde sie aus dem Kunst-
stoff Polyamid spritzgegossen. In
Bezug auf Zihigkeit und Witterungs-
bestandigkeit sprach vieles fiir diesen
thermoplastischen Werkstoff. Dann
gab es allerdings Probleme bei der
Durchschlagspriifung, weil der hy-
groskopische Thermoplast unter
bestimmten Bedingungen bis zu 5%

| KUNSTSTOFFTECHNIK [0

Feuchtigkeit aufnimmt. Dieses Feh-
lerrisiko war fiir ein Gerit, das bis
zu 690 V Betriebsspannung ausge-
setzt ist, zu hoch.

Steigerung der Festigkeit
durch Glasfaserverstirkung

Heute wird die etwa 640 mm lange
Leiste aus dem Duroplast SMC ge-
presst. Das erfordert allerdings deut-
lich mehr Erfahrung durch den Ma-
schinenbediener als beim Spritzgie-

Bild 2: Spritz-
gegossene Brems-
backen. Aufgrund
der Temperatur-
bestindigkeit von
Duroplast hat
diese Anwendung
in den vergan-
genen Jahren zu-
genommen.
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