NACHHALTIG. HOCHWERTIG.
WERTSCHAFFEND.

DCIM ODER IMC
COMPOUNDIEREN UND SPRITZGIESSEN
IN EINEM SCHRITT

Krauss Maffei

,,,,,,




ANWENDUNGSBEREICHE
FUR DCIM- UND IMC-
SPRITZGIESSCOMPOUNDER
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Automobil Verpackung Technische Teile

SchlieBen-/Spritzenmatrix des DCIM-SpritzgieBcompounders

Arbeits- SchlieBkraft in kN
vermogen

1.600 2.000 3.500 4.500 5.500 6.500 9.000 11.000

4.300

SchlieBen-/Spritzenmatrix des IMC-SpritzgieBcompounders

Arbeits- SchlieBkraft in kN
vermogen

10.000 11.500 13.000 16.000 20.000 23.000 27.000 32.000 40.000
I

60.000




NACHHALTIG. HOCHWERTIG.
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COMPOUNDIEREN
UND SPRITZGIESSEN
IN EINEM SCHRITT

Mit der Fertigung von Spritzgief3bauteilen aus direkt com-

poundierten Materialien hat KraussMaffer uber zwei Jahr-

zehnte Erfahrung. Unsere Losungen DCIM und IMC decken

ein breites Spektrum von Anwendungen im Automotiv, Logistik
und Techniksegment ab. Gerade heute gewinnt diese Techno-
logie neue Aktualitat. Nachhaltige Produkte aus Recyclaten

werden verstarkt nachgefragt, ebenso wie energiesparende

und kosteneffiziente Fertigungslosungen.

Der SpritzgieBcompounder kombiniert die wertschopfenden
Faktoren in der Formteilproduktion auf einzigartige Weise: Er
verbindet Compoundieren und Spritzgief3en — und dadurch
technologische Innovation mit hoher Wirtschaftlichkeit.

Nachhaltig: Durch das Arbeiten mit einer Warme sparen
die Systeme viel Energie, im Vergleich zur
zweistufigen Produktion. Auflerdem sind sie
ideal flr die Verarbeitung von Recyclaten.

Hochwertig: =~ Compounds, kdnnen in bauteilspezifischen
Rezepturen auch in kleinen Mengen bereit-
gestellt werden. Die Qualitat der Bauteile
entspricht daher exakt den jeweiligen
Anforderungen.

Wertschaffend: Der Verarbeiter senkt seine Material-
kosten deutlich und erreicht eine hohe
Wirtschaftlichkeit.



KUNDENVORTEILE
EFFIZIENZ TRIFFT
NACHHALTIGKEIT

DCIM- und IMC-SpritzgieBcompounder erschlieBen Ihnen ganz neue Maglichkeiten,
Ausgangsstoffe selbst zusammenzustellen und im Einstufenprozess zu verarbeiten. Fir die
Fertigung von Formteilen, die Kunststoffe mit beliebigen Verstarkungs-, Full- oder Substitu-
tionsstoffen frei kombinieren: einschalten, produzieren und profitieren. Durch die Zusammen-
fassung zweier grundlegender Prozesse — Compoundieren und Spritzgieen - sparen Sie
Energie sowie Transport- und Lagerkosten und reduzieren |hren CO,_-Footprint.

Materialkosten deutlich reduzieren
Wenn Sie |hr Material selbst com-
poundieren, reduzieren Sie lhre Roh-
stoffkosten signifikant. Gerade wenn
Sie spezielle Compounds bendtigen,
sind lhre Kosten besonders hoch.
Diese Wertschopfungsstufe konnen
Sie mit dem DCIM- und IMC-Spritz-
giefBcompounder einsparen, da Sie
Ihre Rohstoffe glinstiger einkaufen
und fur Thre Anwendung mafige-
schneidert einsetzen konnen. Durch
verringerte Rohstoffkosten zahlt sich
Ihre Investition in die Direktcompoun-
dierung schnell aus - Uberzeugen Sie
sich selbst anhand unserer Beispiel-
rechnung.

Mechanische Eigenschaften
optimieren

Die spezielle Verfahrenstechnik der
Direktcompoundierung verbessert
die Bauteilqualitat vor allem im Be-
reich Fasern und Fillstoffe. Durch
Zugabe von Endlos- oder Schnittfaser
wird die durchschnittliche Faserlange
in den Bauteilen erhéht und damit die
Schlagzahigkeit gesteigert - gleich-
zeitig wird eine sehr homogene Fa-
serverteilung in den Formteilen er-
reicht. Dazu kommt, dass bei einigen
Additiven - wie Farbmasterbatch -
aufgrund der besseren Dispergierung
weniger Material bendtigt wird. Einige
Flllstoffe - wie Eisenoxid und Graphit
- lassen sich Uberhaupt erst durch
dieses Verfahren in hohen Prozent-
zahlen einarbeiten.

Materialwahl flexibler gestalten

Prinzipiell ist mit diesen Verfahren alles mdglich. Von Blends und Recyc-
lingmaterialien Uber echte Verstarkungsstoffe bis zu allen infrage kom-
menden Fillstoffen. Die jeweilige Zudosierung erfolgt bedarfsgerecht
genau dort, wo sie prozesstechnisch optimal auf die Schnecke eingebracht
werden kann. Da Sie das Material selbst definieren - ohne Kompromisse zu
machen - sind Sie nicht durch Mindestabnahmemengen eingeschrankt. So
konnen Sie jederzeit schnell neue Rezepturen entwickeln, um auf sich wan-
delnde Marktanforderungen flexibel zu reagieren und auf kostengtinstigere
Substitutionsprodukte auszuweichen.

PET-Flakes
HD-PE
HD-PE-Rezyklat
PP+Glasfaser
PP+Bambus

PP+Holz




beschaffung

Compoundieren
beim Compoundeur

Spritzgiefen
beim Verarbeiter

Materialqualitat effizient steigern

Im einstufigen Prozess wird das verarbeitete Material ge-
schont, da es nur einmal aufgeschmolzen werden muss.
Auflerdem ist die Aufschmelztemperatur meistens niedri-
ger als beim herkommlichen Plastifizieren. So werden
nicht nur bei sensiblen Materialien eine bessere Material-
qualitat und hoherwertigere Formteile bei teilweise
verringerten Kihlzeiten erreicht. Zudem sparen Sie gera-
de hier Energie und verringern lhren CO_-Footprint.

Hoherviskose Recyclate

Hoherviskose Recyclate, beispielsweise aus der Verpa-
ckungsindustrieen lassen sich kaum bis gar nicht auf
SpritzgieBmaschinen verarbeiten. Die Directcompound-
ierung ist hier im Vorteil. Eine DCIM-Anlage kann wegen
der verlangerten Schmelzeaufbereitung auch solche
Materialien plastifizieren und zuverlassig ins Werkzeug
einspritzen. Ebenso der IMC, der durch die Doppel-
schneckentechnologie mihelos zahe Materialien verar-
beiten kann.

Konventionelle Verarbeitung

Vortrock-
nung

Plastifizieren

Material-

Homogenisieren
Entgasen
Granulieren
Kihlen
Trocknen
Transportieren
Silieren

Wiegen

Transportieren
Silieren
Transportieren
Vortrocknen

L Transportieren
Plastifizieren

SpritzgieBlen

Weniger Prozessschritte im Direktverfahren reduzieren den CO,-Footprint

und senken die Materialkosten um 0,30 bis 1,00 €/kg.

CO,-Einsparung

Verpacken
LCHELE
o einsparung

» Materialkosteneinsparung
0,30 €/kg - 1,00 €/kg

* Reduzierter CO, -Footprint

» Hoherviskose Recyclate

verarbeitbar

¢ Bedarfsoptimierte
Materialauswahl

* Beste mechanische
Eigenschaften

Direktverarbeitung

Transport |l Dosierung @l Vortrock-
nung

Plastifizieren
Homogenisieren
Entgasen

Spritzgiefien

IMC /DCIM
beim
Verarbeiter
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TECHNIK TRANSPARENT
EIN RUNDGANG UM DEN
DCIM-SPRITZGIESSCOMPOUNDER

GX oder CX-Maschine
Bewahrte Technik fir
hohe Anspriche




Wiege-, Dosier- und
Fordereinrichtung
Gravimetrische Dosierung
in projektspezifischer
Ausfihrung

Einschneckenextruder
mit optimierter Misch-
und Dispergierwirkung

Standard-Einspritzaggregat
auch fir die Produktion im
Standard SpritzgieBRbetrieb
geeignet



DCIM-VERFAHREN

UND ANWENDUNGEN

Beim DCIM Verfahren werden eine Standard-SpritzgieBmaschine, aus der CX oder der GX
Baureihe mit einem Einschneckenextruder zu einem System gekoppelt. Direct Compounding
Injection Molding ist besonders fir Bauteile mit geringerem Schuf3gewicht mit kleineren
Losgroflen und speziellen Rezepturen eine nachhaltige und wirtschaftliche Produktionslésung.

Der Einschneckenextruder speif3t die Schmelze direkt in
die Plastifiziereinheit ein. So wird aus dem Compound-
ieren und Spritzgief3en ein kontinuierlicher Produktions-
prozess. Es wird in einer Warme produziert. Das spart
CO, sowie Kosten fur Lagerung, Transport und vor
allem auch Kosten fiir spezielle Compoundrezepturen.

Zweiplatten-SchlieBeinheit

DCIM: Direktverarbeitung mit Standardkomponenten
Die hydraulische Zweiplatten-SchlieBeinheit von
KraussMaffei ist kompakt, schnell und wartungsarm,
schont das Werkzeug und gewahrleistet beste Platten-
parallelitat. Das hinter der beweglichen Aufspannplatte
frei zugangliche Schliesystem erlaubt einfaches Han-
tieren im Auswerferraum bei Rist- und Einstellarbei-
ten. Sonderverfahren oder spezielle Anforderungen
lassen sich mit der Zweiplatten-Schlieeinheit prob-
lemlos umsetzen. Die ausgezeichnete Zuganglichkeit
im SchlieBbereich ist hervorragend geeignet fir die In-
tegration von Automationslosungen.

Technische Teile: Geh&use fiir Elektrogerét aus PC/ABS.

Einfache Steuerung, Dokumentation inklusive

Durch die in die Spritzgie3steuerung integrierten Extru-
sionsfunktionalitdten kann der SpritzgieBcompounder
wie eine Standard-Spritzgiemaschine bedient werden.
AuBerdem wird die Materialrezeptur fiir jeden Schuss
automatisch dokumentiert, um der Materialverantwor-
tung gerecht zu werden. Bei Bedarf kann die DCIM in
kirzester Zeit auch als StandardspritzgieBmaschine ar-
beiten, durch einfaches Schwenken der Extrudereinheit.

Breites Anwendungsspektrum

Das Anwendungssprektrum der DCIM Baureihe ist extrem
vielfaltig. Es reicht von einfachen Glasfasercompounds
iber Polymerblends (z.B. PC ABS) bis zu Additvierung,
Modifikation oder vielfaltigen Kombinationen. Hochvisko-
se Polyolefinschmelzen aus Recyclingprozessen oder das
Upcyling von Recyclaten und Agglomeraten sind weitere
Anwendungsfelder. Die DCIM-Technologie gibt dem Verar-
beiter die Mdglichkeit die Materialien optimal auf den An-
wendungsfall abzustimmen. Zudem &ffnet DCIM Gestal-
tungsspielraum bei den Materialkosten.

Bauindustrie: Fittingbogen aus PP/rPP.



¢ Sehr gute Aufschmelz und Homo-
genisierverhalten

e Verarbeitung in einer Warme

e Guter Einzug von schlecht riesel-
fahigen Materialien

¢ Integrierte Entgasungszone
ersetzt Trocknungsprozess

Beim DCIM-Verfahren compoundiert
ein Einschneckenextruder mit direkter
Verbindung zur Plastifiziereinheit.

Bedarfsgerechte Materialkombinationen

Material Anwendungsbeispiele

PC ABS / PC PBT Interieur Teile, Gehduseteile, Anwendungen fiir galvanische Beschichtung
PP EPDM oder SEBS Kisten, Spritzenstopfen

PLA PBS Tassen, Stifte oder Kosmetikverpackung

PA6 oder PA66 Additive Gehauseteile (Airbag, Getriebegehduse, Dampferteile, Filter etc)
PP (L)GF Gehauseteile (Airbag, Getriebegehduse, Dampferteile, Filter etc)
PA6 oder PA66 (L)GF Geh&useteile (Airbag, Getriebegehause, Dampferteile, Filter etc)
PC GF verschiedene technische Teile

PP MD oder PP TD Kisten, verschiedene technische Teile

PA BaS04 GF Teile mit speziellen akustischen Eigenschaften.

PE HD high viscosity Kisten, Deckel, Eckschoner, Anbauteile

PET-R Additive Kisten

PP SEBS MD Spritzenstopfen



Anfahrventil (optional)
Ausschleusung des
Anfahrmaterials und

Abkthlung im Wasserbecken

b

Krauss Maffei

SchlieBBeinheit der Standardbaureihen
Bewahrte Technik, basierend auf dem
Baukastensystem, mit kiirzesten Trocken-
laufzahlen fir schnelle Zyklen
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Schmelzezwischenspeicher

Kontinuierlich extrudiertes

Material wird wahrend der
Einspritz- und Nachdruck-
phase zwischengespreichert
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Steuerung
Einfache Prozesskonfiguration
und -uberwachung durch Inte-
gration der grav. Dosierung und
des Doppelschneckenextruders




TECHNIK TRANSPARENT
EIN RUNDGANG UM DEN
IMC-SPRITZGIESSCOMPOUNDER

Wiege-, Dosier- und
Fordereinrichtung
Gravimetrische Dosierung
in projektspezifischer
Ausfihrung

Doppelschneckenextruder
Gleichsinnig drehend fir
hohe Compoundier- und
Aufschmelzleistung und
gute Mischwirkung
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L Shot-Pot-Einspritzaggregat
Einspritzkolben mit breitem
Schussgewichtsbereich
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DER IMC-5PRITZGIESSCOMPOUNDER
KONTINUIERLICH BEDARFS-
GERECHT PRODUZIEREN

Der IMC-Spritzgie3-Compounder ist das ideale System fur die Herstellung grof3flachiger,
faserverstarkter Kunststoff-Formteile. Fur jedes Projekt wird die Konfiguration an die Rezeptur
und die Randbedingungen individuell angepasst. Das Resultat: Hohe Genauigkeit, Nachhaltigkeit

und Wirtschaftlichkeit in der Produktion.

IMC: Verfahrensablauf mit konstanten Bedingungen
Wie funktioniert der SpritzgieBcompounder in der Pra-
xis? Das plastifizierte und homogenisierte Material ge-
langt aus dem Extruder Uber eine beheizte Schmelzelei-
tung in den Einspritzzylinder. Wahrend der Einspritz- und
Nachdruckphase fordert der kontinuierlich arbeitende
Extruder das Material in den Schmelzespeicher. Ist die
Nachdruckzeit abgelaufen, 6ffnet sich das Umfiillventil.
Das Material aus dem Schmelzespeicher wird gemein-
sam mit dem aus dem Extruder in den Einspritzzylinder
geférdert. Der Schmelzespeicher wird in jedem Zyklus
vollstandig entleert. Er nimmt deshalb nur die Material-
menge auf, die in der Einspritz- und Nachdruckzeit pro-
duziert wird.

Gravimetrische Dosierung fiir exakte Materialrezeptur
Entscheidend fir den Compoundierprozess ist die gravi-
metrische Zudosierung der einzelnen Materialien in den

unterfutterten Extruder. Im Vergleich zu volumetrischen
Systemen ermadglicht dieses Funktionsprinzip eine hohe-
re Genauigkeit. Da produktionsspezifische Faktoren wie
Durchsatz, Materialkonsistenz und Anzahl der Kompo-
nenten berlcksichtigt werden missen, werden die Zu-
fihr- und Dosiereinrichtungen fir jedes Projekt individu-
ell realisiert.

Langere Fasern ohne Nacharbeit

Verstarkungsstoffe optimieren die Eigenschaften von
Kunststoffen deutlich. Dazu zahlen zum Beispiel Biege-
festigkeit, E-Modul, Schlagzahigkeit, Warmeformbestan-
digkeit und Schwindungsverhalten. Der grofle prozess-
technische Vorteil der Direktverarbeitung liegt darin,
dass zuerst das reine Matrixpolymer aufgeschmolzen
wird und erst anschliefend - .downstream” - der Poly-
merschmelze die Fasern zugegeben werden.

Frontend-Montagetrager: Bei faserverstarkten
Formteilen wird neben verbesserten Eigenschaften
eine erhebliche Materialkostenreduktion erzielt.

Die Vorteile des IMC-SpritzgieBcompounders zeigen
sich vor allem bei Formteilen mit hohem Fiillstoffanteil:
Ddmmmatten haben als Gerdusch absorbierende
Bauteile einen hohen Anteil des akustisch wirksamen
Flillstoffs Bariumsulfat.



Schmelzezwischenspeicher

,— Wiege-, Dosier- und Fordereinrichtung

Umfallventil

Verschlussdise

Doppelschneckenextruder

Shot-Pot-Einspritzaggregat

Die grundlegenden Funktionselemente des IMC-Spritzgieficompounders.

Hohe Schussgewichte fiir maximale Produktivitat Anwendungsspektrum
Der Extruder stellt hohe Plastifizierleistungen bereit,
wodurch groflere Arbeitsvermdgen und gesteigerte

Einspritzvolumina erzielt werden. So lassen sich Bau- Automobil Verpackung
teile in Etagenwerkzeugen, mit extremer Wandstarke - Frontend-Montagetrager - Mehrwegpaletten
oder entsprechend hohem Gewicht, problemlos ferti- - Tirmodule - Exportpaletten
gen. Ein ausgezeichnetes Beispiel fir den optimalen - Instrumententafeltrager - Transportbehalter
Einsatz des IMC-SpritzgieBcompounders ist die Her- - Unterboden- - Kisten in Holzoptik
stellung von Kunststoffpaletten sowie Frontend Mon- verkleidungen - PET-Preforms
tagetrager oder Stirnwanden. Fir diese Anwendung - Ruckwandtiiren - USW.
bietet der IMC-Spritzgielcompounder neben hohen - Reserveradmulden
Schussgewichten zusatzlich eine einfache Mdoglich- - Batteriekasten Elektro / Elektronik
keit, Rezyklat oder Fillstoffe einzubringen, um die - Stofifanger - Fernsehergehduse
Materialkosten effizient zu reduzieren. - Exterieurbauteile - Kurzfaserverstarkte
- Olwannen GroBbauteile
- Geraduschabsorber - Kontergewichte -
- Lufterrader Formteile mit hoher
- Radeinhausungen Dichte
- Hutablagen - Usw.
e Integrierte Entgasungszonen ersetzen ~ Usw.

vorgeschaltete Trocknungsprozesse
e Guter Einzug auch von schlecht

rieselnden Rohstoffen niedriger Dichte
¢ Problemlose Forderung pulver-
formiger oder ,.klebriger” Stoffe
e Sehr gutes Aufschmelzen und
Homogenisieren
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WELTWEITE KOMPETENZ
/U IHREM VORTEIL

DIGITAL & SERVICE SOLUTIONS

Mit einer Maschine von KraussMaffei entscheiden Sie sich fir ein Produkt mit hochster
Produktivitat und Zuverlassigkeit. Uber den Maschinenpark hinaus, konzentriert sich
KraussMaffei auf ganzheitliche und zukunftsorientierte Dienstleistungs-Ldsungen,
innovative Geschaftsmodelle und ein innovatives Portfolio an digitalen Produkten.

Digitale Transformation wird fir den Kunden so schnell
und leicht wie noch nie. Mit zukunftsorientierten Losun-
gen gestaltet Digital & Service Solutions lhre Produktions-
kette noch flexibler und effizienter. KraussMaffei bietet
damit ein weltweites rundum sorglos Paket und vernetzt
Maschinen und Prozesse miteinander. Unser globaler
Support ist die Basis fur Ihren nachhaltigen Erfolg vor Ort.

Mit unserem Dienstleistungsportfolio begleiten wir Sie
entlang des Lebenszyklus der Maschine und orientieren
uns dabei in jeder Phase an lhren individuellen Bedtirfnis-
sen. Um |hren Winschen gerecht zu werden bieten wir
Ihnen ein breites Losungsspektrum zur hochsten Verfug-
barkeit und optimalen Produktivitat ihrer Maschinen an.

KraussMaffei verfligt als weltweit einziger Anbieter Uber
die wesentlichen Maschinentechnologien zur Kunststoff-
und Kautschukverarbeitung: Spritzgiesstechnik, Auto-
mation, Reaktionstechnik und Extrusionstechnik. Mit
mehr als 30 Tochtergesellschaften und Gber zehn Pro-
duktionsstatten sowie rund 570 Handels- und Service-
partnern ist KraussMaffei weltweit vertreten. Damit sind
wir |hr kompetenter und ganzheitlicher Partner. Nutzen
Sie unser umfangreiches und in der Branche einmaliges
Know-how und Serviceangebot.



KRAUSSMAFFEI -
PIONEERING PLASTICS

KraussMaffei ist einer der weltweit fihrenden Herstel-
ler von Maschinen und Anlagen fir die Produktion und
Verarbeitung von Kunststoff und Kautschuk. Unsere
Marke steht fur Spitzentechnologie - seit mehr als 180
Jahren. Unser Leistungsspektrum umfasst samtliche
Technologien in der Spritzgief3, Extrusions- und Reak-
tionstechnik. Dadurch verfligt KraussMaffei lber ein
Alleinstellungsmerkmal in der Branche. Mit hoher In-
novationskraft stellen wir fir unsere Kunden mit stan-
dardisierten und individuellen Produkt-, Verfahrens-,
Digital- und Servicelosungen einen nachhaltigen
Mehrwert Uber deren gesamte Wertschopfungskette

sicher. Mit unserem Leistungsangebot bedienen wir
unter anderem Kunden aus der Automobil-, Verpa-
ckungs-, Medizin- und Bauindustrie, sowie Hersteller
von Elektrik- und Elektronikprodukten und Haushalts-
geraten.

KraussMaffei ist weltweit vertreten. Tochter-
gesellschaften betreuen Sie in den hellblau hinterleg-
ten Landern. In den weil3 eingefarbten Regionen sind
unsere Handels- uns Servicepartner fir Sie da.
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