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LEICHTBAU UND
FASERVERBUNDTECHNIK
KRAUSSMAFFEI VEREINT

Neben Maschinen- und Anlagen-Know-how zur automati-
sierten Herstellung von Faserverbund-Leichtbauteilen be-
sitzt KraussMaffei die verfahrensibergreifende Technologie-
kompetenz der gesamten Wertschopfungskette. Je nach
Bauteilanforderung und Stuckzahl bieten wir — als einziges
Unternehmen weltweit — die optimale Fertigungstechnolo-
gie und begleiten unsere Kunden kompetent wahrend des
gesamten Realisierungsprozesses.

Vorteile der Faserverbundtechnik auf einem Blick:

- Verschiedenste Einsatzbereiche

- Hochste Bauteilanforderungen und Eigenschaftsprofile
- Verschiedenste Herstellungsverfahren



MOBILITAT, ENERGIE, UMWELT, LEICHEBAU =
UNSERE LOSUNGEN KOMMEN
UBERGREIFEND ZUM EINSATZ

- HiéF_ kommen folgende
| Verfahren zum Einsatz: FCS,
C-RTM, HD-RTM, Wetmolding, P
iPul Pultrusion, pyhsikalis@h’e's: P
Schaumen (PET) b2

Hier kommen folgende Verfahren -
zum-Einsatz: IM-KGF, IM-LGF, *.
EiberForm, Wetmolding, HD-RTM ===
CellForm, C-RTM T

Hier Egmrrt]en”i;(l:g?se \'/:erfahren_@:-ﬁ_t
zum Einsatz: » FiberForm=same NV /=

Polyset BMC/SMC, SCS, C-RTM,
HD-RTM, Wetmolding

S

Landmaschinenbau
olgende Verfahren

zum Einsatz: IM-KGF, IM-LGF, IMC, FiberForm,
Polyset BMC/SMC, R-RIM, FCS, LFI, SCS, HD-RTM,
C-RTM, Wetmolding, CellForm



Flugzeugkonstruktion

Hier kommen folgende Verfahren
zum Einsatz: IM-KGF, FiberForm,
C-RTM,HD-RTM, Wetmolding,
iPul Pultrusion

T

M, HD- RTM Wetmoldmg,,
Pultrusion
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Hier kommt das Pultrusions=
verfahren-iPul zum Einsatz

Automobil

Hier kommen folgende

Verfahren zum Einsatz: IM-KGF,

IM-LGF, IMC, FiberForm, Polyset Nutzfahrzeuge
BMC/ SMC, R-RIM, LFI, SCS,

HD-RTM, C-RTM, Wetmolding, Hier kommen folgende
. . Verfahren zum Einsatz: IM-KGF,
CellForm, iPul Pultrusion

IM-LGF, IMC, FiberForm, Polyset BMC/SMC,
R-RIM, FCS, LFI, HD-RTM, C-RTM, Wetmolding




Bekannter Standard

SpritzgieBen mit kurzen Fasern (IM-KGF)

Um hohere Bauteilsteifigkeiten zu erreichen, werden viele Thermoplaste mit kurzen Fasern,
meist Glasfasern, verstarkt. Die verarbeitungsfertigen Granulate haben Ublicherweise
Fasergehalte von 15 bis 50 Gewichtsprozent, bei technischen Anwendungen sind Werkstoffe

mit 60 Prozent und mehr im Serieneinsatz.

Die an ihren Enden stark abrasiv wirkenden Glasfasern
stehen aus den angeschmolzenen Granulatkdrnern vor
und verursachen erhdhten Verschleil beim Plastifizie-
ren. Ein angepasster Verschleif3schutz fur alle Elemen-
te der Plastifiziereinheit stellt ausreichende Standzei-
ten und gleichbleibende Prozessparameter sicher.

Verarbeitung langfaserverstarkter Granulate (IM-LGF)
Bei Verwendung von langfaserverstarktem Thermo-
plast Granulat (LFT) lassen sich die mechanischen Ei-
genschaften deutlich verbessern. Die Lange der Fasern
entspricht der Granulatldnge, Ublich sind Faserlangen
von 12 beziehungsweise 25 mm. LFT ist in der Herstel-
lung wesentlich teurer als Kurzglasfasergranulate,
daher gilt es, die langen Fasern durch eine schonende
Verarbeitung zu erhalten und damit die verstarkenden
Eigenschaften zu nutzen.

Spezialschnecke und Spritzpragen

In der Plastifizierung verringern speziell entwickelte
Schnecken die auftretende Scherung und vermeiden
gleichzeitig Faserbruch und Ubermafigen Verschleif3.
Spritzpragen und angepasste Werkzeuggeometrie in
Rippen, Radien und vor allem im Heif3kanalsystem sor-
gen fur faserschonendes Fillen und Ausformen.

Schlagzahe Bauteile mit LFT

Eine Verstarkung mit Kurzglasfasern fihrt zu hochstei-
fen Bauteilen, die erhohte Lasten ertragen. Gleiches
kann mit Langfasern bei geringem Fasergehalt und
somit geringerem Gewicht erreicht werden. LFT mit
hoheren Fasergehalten werden bevorzugt fir nicht
sichtbare Semi-Strukturbauteile wie Frontends und In-
strumententafeltrédger eingesetzt. Diese Bauteile benc-
tigen eine hohe Schlagzahigkeit, um auch Schwingun-
gen und StoBe ertragen zu konnen. LFT-Bauteile haben
grundsatzlich eine geringe Faserorientierung, da sich
die langen Fasern gegenseitig blockieren.

Gemeinsam zum Fasergranulat

Das Know-how in der Materialaufbereitung und dem
Compoundieren von Kunststoffen und in der Spritzgief3-
verarbeitung vereinen wir zu Uberzeugenden Gesamtlo-
sungen. Basierend auf dem umfangreichen Verfahrens-
wissen aus allen wesentlichen Anwendungsgebieten
und dem konstruktiven Kénnen als erfahrener Maschi-
nenbauer bekommen unsere Kunden die exakt auf ihre
Rezepturen und Prozesse abgestimmte Ldsung Uber
die gesamte Prozesskette. Wir sind Experten, wenn es
um das Einarbeiten von Verstarkungs- und Fullstoffen
wie Glasfasern, Talkum, Kohlefasern, Calciumcarbonat,
Bariumsulfat usw. geht.

e Kurze Zykluszeiten erlauben die
vollautomatische Herstellung
hoher Stiickzahlen

¢ Verbesserte mechanische
Eigenschaften und hohe
Steifigkeit im Vergleich zu
ungefiillten Materialien

¢ Mit nahezu allen Varianten der

SpritzgieBtechnik kombinierbar



Verfahren

SpritzgieBen Kurz- und Langglasfaserverstarkter Thermoplaste

Kurzbeschreibung

Viele Thermoplaste konnen mit kurzen Glasfasern verstarkt werden. Die Verarbeitungsfertigen

Granulate haben Ublicherweise Fasergehalte von 15 bis 50 Gewichtsprozent und werden in Stan-
dardspritzgieBanlagen mit erhohtem Verschleif3schutz der Plastifiziereinheit verarbeitet.

LFT mit Faser-/Granulatlangen von 12 - 25 mm bendétigen daruber hinaus eine angepasste
Schneckengeometrie und meist auch einen Spritzprageprozess zur faserschonenden Verarbeitung.

Merkmale

1. Vollautomatisierbare Standard-SpritzgieBmaschine mit leichten Modifikationen
2. Verarbeitung und Prozess sind hinlanglich bekannt
3. Breite Palette unterschiedlicher Materialien von vielen Herstellern verfligbar

Typische Anwendungen

Sitzschalen, Instrumententafeltrager, Tirmodule, technische Teile im Motorraum

Typische Jahresmengen

300.000 bis 600.000 Stiick

Produktbeispiele von KraussMaffei

Bauteil

Getriebetrager

Material

PA 66 mit 50 Prozent Kurzglasfasern

Technologie

StandardspritzgieBen mit verschleiigeschitzter
Plastifizierung

Vorteile

- Hohe und schwingende mechanische Belastung;

hohe Temperaturbestandigkeit

- GréBere Designfreiheit als bei Metall; akustisch
démpfend

- 50 Prozent Gewichtsreduktion gegeniiber Metall

Bauteil

Tdrmodul und Tdrinnenverkleidung

Material

Dekor: TPO-Folie mit Weichschaum
Trager: PP mit 10 Prozent Langglasfasern

Technologie

SpritzgieBen mit faserschonender Schnecke;
Ein-Stufen-Prozess (DecoForm), da TPO-Folie
direkt hinterpragt wird

Vorteile

Sehr kostengtinstig, da Sicht- und Multifunktions-
teile mit erhohten mechanischen Anforderungen
kombiniert werden




IMC kombiniert Compoundieren

und Spritzgielien -

Unschlagbar gunstig bei Grofiserie

Das Matrixpolymer wird zunachst in einem gleichlaufenden Doppelschneckenextruder

aufgeschmolzen und mit Additiven vermischt.

Die Fasern werden in den Extruder eingezogen, mit den
bereits aufgeschmolzenen Thermoplasten impragniert,
dabei gekiirzt und anschliefend in einen Spritzkolben
uberfuhrt. Wahrend der kurzen Einspritz- und Nach-
druckphase wird das kontinuierlich produzierte Com-
pound in einen Schmelzezwischenspeicher gepuffert.
Der kontinuierliche Aufschmelzprozess sichert gleich-
bleibende Materialqualitat.

Geringere Herstellungskosten bei

besseren Eigenschaften

Die Direkt-Compoundierung mit dem IMC fihrt zu ge-
ringeren Energie- und Materialkosten (Einsparung 0,3
bis 1,0 €/kg) im Vergleich zu LFT Granulat und hat viele
der zumeist glasfaserverstarkten Semi-Strukturbautei-
le aus LFT abgeldst. Zusatzlich sind die mechanischen
Eigenschaften infolge geringerer Faserschadigung bes-
ser, da die Verarbeitung aus einer Warme erfolgt und
die Fasern stromabwarts schonend in die Schmelze
eingebracht werden. Prozessschritte wie Granulieren,
Kihlen und nochmaliges Aufschmelzen entfallen.

Schmelzezwischenspeicher

Umfillventil

Verschlussdlse

—

Automatisierte Flexibilitat in Serie

Wie das SpritzgieBen lasst sich dieser Prozess hochau-
tomatisieren und bildet damit die optimale Basis fir eine
Grofiserienproduktion faserverstarkter Bauteile. Das in-
tegrierte Steuerungskonzept sichert eine gleichbleiben-
de Rezeptur- und Materialqualitat und dokumentiert
diese. Eine Rezepturanderung ist einfach maoglich und
das erlaubt flexible Anpassungen an unterschiedliche
Bauteilanforderungen. Dabei verbindet sich das Know-
how der SpritzgieBtechnik mit dem Material- und Rezep-
turwissen der Extrusions- und Compoundiertechnik aus
dem Hause KraussMaffei.

e Kurze Zykluszeiten erlauben
die vollautomatische Herstellung
hoher Stiickzahlen

» Verbesserte mechanische Eigen-
schaften und hohe Steifigkeit durch
lange Fasern

e Giinstige Materialkosten

Wiege-, Dosier- und Férdereinrichtung

_

Shot-Pot-Einspritzaggregat

Doppelschneckenextruder




Verfahren

Direkt-Compoundieren mit dem IMC (D-LFT-IM)

Kurzbeschreibung

Der IMC - Injection Molding Compounder - verbindet das kontinuierliche Compoundieren der
Extrusionstechnik mit dem diskontinuierlichen Spritzgielen. Langfaserverstarkte Thermoplast-
bauteile mit besseren Eigenschaften lassen sich so preiswerter als aus Pellets fertigen.

Merkmale

1. Hochautomatisierbarer Prozess
2. Flexibel auf Anforderungen einstellbar
3. Materialmischung aus giinstigen Standard-Rohstoffen

Typische Anwendungen

Frontendtrager, Getriebetrager, Spritzwande, Batteriewanne

Typische Jahresmengen

300.000 bis 600.000 Stiick

Produktbeispiele von KraussMaffei

Bauteil Montagetrager (Frontend) Bauteil Dammmatten
Material PP-GF30, Langfaserverstarkung Material PP EPDM mit Fullstoff Bariumsulfat
Technologie  IMC Direktcompoundieren mit Metall- Technologie  IMC Direktcompoundieren mit Fillstoff-
einleger im Obergurt fur Energieverteilung bei zugabe Anschlie3end Auftrag von PUR
versetztem Frontcrash Akustik-Weichschaum
Vorteile - Als Modultrager Multifunktionsteil; gute Energie- Vorteile - Geringeres Bauteilgewicht durch akustik-
absorption, insbesondere bei Schwingungen bestimmte Wandstarkenreduktion
- Dank Langfaserverstarkung gute Schlagzahigkeit - Hohere Fillstoffanteile bei gleichzeitig
- Sehr kostengtinstiges Verfahren fiir die GroBserie, guter Homogenitat
da das Bauteil direkt in erster Warme entsteht - Kein Tiefziehbeschnittabfall




Thermoplastische Strukturbauteile
mit Funktionsintegration

Um das Festigkeitsniveau faserverstarkter Spritzgief3teile weiter anzuheben, kombiniert KraussMaffei
in der FiberForm-Technologie das SpritzgieBen mit dem Thermoformen von Organoblechen.

Gewebe aus Endlosfasern in thermoplastischer Matrix
werden aufgeheizt, im SpritzgieBwerkzeug umgeformt
und anschlieBend hinterspritzt. Dadurch kdnnen zu-
satzliche Versteifungen durch Rippen realisiert und
weitere Funktionen integriert werden.

Schnell und hochautomatisiert

Die Zykluszeiten entsprechen den Ublichen Werten ab
etwa 30 Sekunden und werden im Wesentlichen durch
die Abkihlphase im Werkzeug bestimmt. Die Produk-
tion figt sich nahtlos in einen SpritzgieBbetrieb ein.
Damit eignet sich die FiberForm-Technologie ideal zur
Herstellung leichter Strukturbauteile fir Grof3serien-
anwendungen.

Hochautomatisierte Fertigungszellen
FiberForm ist wie das SpritzgieBen einfach zu automa-
tisieren und ermaglicht eine vollautomatische Produk-
tion mit kompakten Fertigungszellen.

Vielseitige Moglichkeiten

Ein wesentliches Potential der Spritzgief3technik ist auch
bei FiberForm vorhanden: die Kombination mit nahezu
allen Sonderverfahren. Damit ergeben sich unzahlige
Ansatze fur Funktionsintegration und Bauteilgestaltung.

¢ Bauteile mit Endkontur aus
dem SpritzgieBwerkzeug,
nachbearbeitungsfrei

e Kurze Zykluszeiten wie beim

) 1
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. Halbzeug vorwarmen

. Ubergabe in SpritzgieBwerkzeug
. Thermoformen

. Hinterspritzen

. Artikelentnahme

—

SpritzgieBen ublich

¢ Vollautomatischer
Herstellungsprozess

¢ Infrarot-Ofen in MC6-Steuerung
integriert

. Halbzeug aufnehmen

I



Verfahren

FiberForm - Thermoformen und hinterspritzen von Organoblechen und UD-Tapes

Kurzbeschreibung

Umformen und Hinterspritzen von faserverstarkten Thermoplast-Halbzeugen

Merkmale

1. Thermoplastische Spritzgief3teile mit Faserverstarkung
2. Hochautomatisierbarer und reproduzierbarer Herstellungsprozess
3. Hohe Funktionsintegration beim SpritzgieBen maglich

Typische Anwendungen

Sitzschalen und -lehnen, Instrumententafeltrager, Verdeckkasten, Seitenaufprallschutz,
Unterbodengruppen, Tirmodule, technische Teile im Motorraum, Batterietrager,
Semi-Strukturbauteile, Mittelarmlehnen

Typische Jahresmengen

100.000 bis 1.000.000 Stick

Produktbeispiele von KraussMaffei

Foto: TAKATA AG

Bauteil Technologietréger: Turaufpralltrager Bauteil Technologietrager: Beifahrer-Airbagmodul

Material PA 6 GF60 + PA-GF 50-50 Organoblech Material PA 6 GF30 + PA-GF 50-50 Organoblech

Technologie FiberForm + geformte Bolzenldcher Technologie FiberForm

Vorteile - Hohe mechanische Festigkeit Vorteile - Hohe Umformgrade des Organobleches
- Fertig aus dem Werkzeug - Wirtschaftliche Technologie fiir GroBserie

- Kurze Zykluszeit

- Hohe mechanische Festigkeit

1



Vollautomatische Verarbeitung
von BMC/SMC-Formmassen

Dank ihrer niedrigen Viskositat eignen sich Duromere besonders um Fasern fur Faserverstarkte-
kunststoffe (FVK) zu impréagnieren. Duromere FVK substituieren bis heute aufgrund ihrer hohen

Temperaturbestandigkeit Metalle.

Sheet Molding Compound (SMCJ und Bulk Molding Com-
pound (BMC) werden fiir sehr steife, dimensionsgenaue
und vielfach lackierte Bauteile verwendet. Der breite
Einsatzbereich von niedrigen Temperaturen bis hoch
zu 180°C ermdglicht einen vielfaltigen Einsatz und auch
die .In-Line Lackierung” von Class-A Oberflachen.

Das etwas andere Rohmaterial

Die teigartigen Ausgangsstoffe auf Polyester- oder Vinyl-
esterbasis sind faserverstarkt. Als BMC werden sie hau-
fig mit Kurzglasfasern, als SMC werden sie mit Lang-
glasfasern von 25-50 mm versetzt und kommen als fer-
tige Mischung beim Verarbeiter an.

Einzigartiges Fordersystem -

zuverlassiger SpritzgieBprozess

Das automatische Fordersystem AZ 50/100 und der Po-
lyLift sorgen im Verbund fir eine vollautomatische, bla-
senfreie Materialzufiihrung ohne Zyklusunterbrechung.
Das steigert die Produktivitat und die Gutteilausbeute.

Einfiillschacht

Plastifizierung

Spritzaggregat 4]

Das teigige Material wird direkt ohne Zyklusunterbre-
chung aus der Schutzverpackung in den Einfilltrichter
einer Spritzgiemaschine gegeben und mit Hilfe des sich
drehenden Trichters und einer Forderschnecke in die
temperierte Plastifizierschnecke transportiert. Nach
dem Einspritzen reagiert das exakt dosierte Duromer
unter Temperatureinfluss im heiflen Werkzeug zum fer-
tigen Bauteil aus.

* Prazise Forderung dank
geregeltem Stopfdruck, konstante
Prozessbedingungen

e Nachladevorgange ohne Zyklus-

unterbrechung

e Hervorragende Materialhomo-
genisierung und faserschonende
Verarbeitung

» Vollautomatische, blasenfreie
Materialzufiihrung

PolyLift

Férderschnecke



Verfahren

PolySet - Kontinuierliche SpritzgieB3-Verarbeitung von Feuchtpolyester-Formmassen (BMC, SMC)

Kurzbeschreibung

PolySet - Verarbeitungsverfahren fir nicht-rieselfahige Feuchtpolyester-Formmassen
fur kleine bis mittlere Bauteilgrofen

Merkmale

1. Einzigartige Fordertechnik fur kontinuierlichen Materialtransport von Feuchtpolyestern
unabhangig von Form und Beschaffenheit des Materials

2. Solide Bauweise und lange Lebensdauer auch bei stark abrasiven Werkstoffen

3. Materialspezifische Sonderprogramme fir Duromere

Typische Anwendungen

Ventildeckel, Scheinwerferreflektoren, Olwannen, Bremskolben,
medizinische Apparaturen, Schutzschalter

Typische Jahresmengen

200.000 bis 500.000 Stiick

Produktbeispiele von KraussMaffei

Bauteil Scheinwerferreflektor Bauteil Drosselklappengehause
Material BMC aus UP-Harz mit Kurzglasfasern; Material BMC aus UP-Harz mit
LS-Einstellung fir hohe Formteilgenauigkeit Kurzglasfasern
Technologie  PolySet-SpritzgieBen von BMC Technologie  PolySet-SpritzgieBen von BMC
Vorteile - Sehr hohe Reproduzierbarkeit dank guter Vorteile - Geringe Bauteil-Toleranz (0,02 mm]
Prozessiiberwachung - Komplexe Geometrie ohne Nacharbeit
- Class-A Oberflache mit nachtraglicher - Einsatz von -40 °C bis zu 150 °C
Lackierung - Gute thermische Isolationseigenschaft

- Exzellente Dimensionsstabilitat Uber den fur den Wintereinsatz
gesamten Temperaturbereich

13



Perfekte Oberflachen bel

geringen Wandstarken
mit hochreaktiven PUR-Systemen

Beim R-RIM werden dem Polyol vor der Verarbeitung Kurzfasern (Glas-, Carbon-, Wollastonit)
oder Fullstoffe zugegeben. Das PUR-Gemisch wird in das geschlossene Werkzeug eingetragen

und reagiert in kurzer Zeit aus.

R-RIM mit verschlei3fester Ausriistung

In einer speziellen Vormischstation wird der Fillstoff
einer Komponente, in der Regel dem Polyol, beige-
mischt. Die Dosierung erfolgt mit einer Kolbenmaschine.
Im Mischkopf wird das gefiillte Polyol mit dem Isocyanat
wahrend des Schusses zusammengebracht, dabei inten-
siv.und mit hoher Geschwindigkeit vermischt und in das
geschlossene Werkzeug eingespritzt. R-RIM ist das ein-
zige Verfahren fiir PUR-Faserverbundanwendungen, bei
dem das Verstarkungsmaterial direkt in einer Kompo-
nente enthalten ist. Um der dabei auftretenden Abrasion
Rechnung zu tragen, sind Mischkopf und Dosiersystem
fur die gefillte Komponente verschleififest ausgeristet.

Teile fiir die online Lackierung in Volumenserien

Das R-RIM Verfahren hat sich aufgrund exzellenter Ma-
terialeigenschaften und wirtschaftlicher Verarbeitungs-
technik in Grofserien bereits mehrfach bewahrt. Dank
hochreaktiver PUR-Systeme wird eine kurze Zykluszeit
von bis zu 90 Sekunden erreicht. Die Verstarkung mit
Kurzfasern fuhrt zur Verbesserung der Steifigkeit, der
Warmeformbestandigkeit und des thermischen Ausdeh-

Fillstoffe

Polyol Iso

Mischkopf
|

1. Injektion ins Werkzeug

nungskoeffizienten, sodass sich diese Teile sehr gut fir
PKW Verkleidungsteile eignen. Die Anforderungen der
Automobilindustrie werden durch eine sichere Produkti-
on und wenig Nacharbeit erfillt.

Neue Leichtgewicht R-RIM Technologie

Neuere Entwicklungen erweitern die Einsatzmoglich-
keiten. Recycelte Karbonfasern verbessern die mecha-
nischen Eigenschaften. Glasmikrokugeln verringern die
Dichte und damit das Gewicht der Bauteile. Zudem er-
reicht man so optimale Oberflachenbeschaffenheit bis
zur Klasse A.

e MaBhaltigkeit und Eigensteifigkeit
auch bei Temperatureinfliissen

e Gute Lackierbarkeit, auch bei
Temperaturbelastung bis 180 °C
online lackierbar

e Geringer Werkzeuginvest

=

2. Reaktion im Werkzeug

3. Entformen



Verfahren R-RIM Verarbeitung fiillstoffhaltiger Polyurethankomponenten

Kurzbeschreibung Hochreaktive PUR-Komponenten werden mit Kurzfasern gefillt, im Hochdruck
vermischt und das reaktive System wird in das geschlossene Werkzeug eingebracht

Merkmale 1. Hochautomatisierbares Verfahren
2. Kurze Reaktions- und Zykluszeit < 90 Sekunden
3. Material mit guten FlieBeigenschaften erlaubt diinne Wandstarken <2 mm

Typische Anwendungen Kotfligel, Tirbeplankungen, Karosserieteile, technische Bauteile Motorinnenraum

Typische Jahresmengen 10.000 bis 100.000 Stick

Produktbeispiele von KraussMaffei

Bauteil PKW-Kotfligel Bauteil Seitenschweller
Material PUR-System mit 22 Prozent Wollastonit Material PUR-System mit 22 Prozent Wollastonit und
1 Prozent Hohlglaskugeln

Technologie R-RIM, Verfahren auf einer Technologie R-RIM Verfahren, automatisierte Teileentnahme

Mehrstationenanlage und Fertigbearbeitung
Vorteile - Hohe Mafhaltigkeit der Bauteile, enge Vorteile - Hohe Mafhaltigkeit

Langentoleranzen - Geringes Gewicht, Wandstarke < 2mm
- GroBere Designfreiheit als bei Metall - Inline lackierbar
- Geniigend Flexibilitat und Rickstellverhalten - Exzellente Schlagzahigkeit
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Geringes Bautellgewicht
bei hoher Biegesteifigkeit

Beim SCS werden Lagenaufbauten aus Fasermatten und Wabenkernen mit unverstarktem
PUR bespruht, in ein Werkzeug eingebracht und verpresst.

Diinne Schichten auf leichten Waben

Diese Weiterentwicklung der LFI-Wabentechnik redu-
ziert Dicke und Gewicht der Deckschichten, um den
Leichtbau weiter zu optimieren. Zunachst wird ein
Sandwich aufgebaut, bei dem die Fasermatten auflen
auf der Kernstruktur liegen. Nun erfolgt ein Besprihen
mit PUR auf beiden Seiten. Anschlielend wird der Rah-
men mit dem besprihten Sandwich in das Werkzeug
gelegt und dieses geschlossen. Die Fasermatten wer-
den beim Pressen mit PUR impragniert und verkleben
beim Ausharten mit dem Faserkern.

Kern- und Deckmaterial bilden extrem leichte,

steife Bauteile

Mit aufeinander abgestimmten Trag- und Kernschich-
ten entstehen unter Bericksichtigung der Materialei-
genschaften und der Geometrie extrem leichte Bauteile
mit hoher Steifigkeit und Biegefestigkeit.

Das enorme Leichtbaupotential des SCS-Verfahrens ist
bei Weitem noch nicht erschopft. Fasermatten mit End-
losfaseranteil und dickere PUR-Schichten erhdhen die
mechanischen Festigkeiten der tragenden Randschich-
ten enorm.

Beidseitig dekorierte Oberflachen

Bei den dargestellten Anwendungen werden die Deko-
re vor dem Pressen, auf beide Werkzeughalften positi-
oniert. Somit entstehen bereits im Prozess einsatzbe-
reite Oberflachen.

e Optimierter Leichtbau fiir
moderate Festigkeiten

e Geringe Betriebskosten,
geringer Materialverbrauch

¢ Beidseitig hochwertige Finish-
Oberflachen moglich

e Kurze Zykluszeiten durch
schnelles Umschalten zwischen
Flach und -Rundstrahldiise

. FIIIIrrrrsrrs
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1. Montage des Sandwiches

2. Bespriihen beider Seiten per Flach-
oder Rundstrahl je nach Bedarf.

3. Formung und Reaktion des Bauteils
mit beidseitigem Dekor

4. Fertiges Bauteil zur weiteren Bearbeitung

S f
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Bewegung in drei Dimensionen



Verfahren SCS - Structural Component Spraying mit reaktivem PUR

Kurzbeschreibung Bespriihen eines vorgefertigten Sandwiches mit PUR-Gemisch, Ubergabe in ein Werkzeug,
Ausharten im geschlossenen Werkzeug

Merkmale 1. Beidseitiges Bespriihen von Fasermatten in einem Halterahmen
2. Einfache Kombination mit Oberflachendekoration im Werkzeug
3. Leichtbauteile mit Wabenkern

Typische Anwendungen Hutablagen, Ladebdden, kaschierte grof3flachige Bauteile, Schiebehimmel

Typische Jahresmengen 10.000 bis 300.000 Stick

Produktbeispiele von KraussMaffei

Bauteil Schiebehimmel Bauteil Hutablage

Material Trager: Glasmatte mit PUR-Papierwabe - Glasmatte Material Trager: Glasmatte mit PUR-Papierwabe - Glasmatte
mit PUR; Oberflache: beidseitig Vlies mit Sperrfolie mit PUR; Oberflache: beidseitig Vlies mit Sperrfolie

Technologie  Structural Component Spraying [SCS) Technologie  Structural Component Spraying [SCS)

Vorteile Kostengiinstiger One-Step-Prozess Vorteile Gewichtsoptimiertes, biegesteifes Bauteil
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Geringe Werkzeugkosten,
automatisierter Materialeintrag
mittels Roboter, viele Varianten -

Ideal fur Kleinserien

FCS-Fiber Composite Spraying ist ein sehr flexibles Verfahren fur die Kleinserie. Durch
den Auftrag einzelner PUR-Schichten lassen sich optimal an den jeweiligen Anwendungsfall

angepasste Composites herstellen.

Die einzelnen Lagen konnen dabei komplett oder nur
lokal aus kompaktem oder geschaumtem Material, mit
oder ohne Faserverstarkung, bestehen. Dabei lassen
sich nahezu beliebige Wandstarken erzielen. Zur Ferti-
gung ist nur eine Werkzeughalfte notwendig. Durch die
geringen Investitionskosten eignet sich FCS besonders
fur kleine Stickzahlen.

Modulares Anlagenkonzept

Im einfachsten Fall kann ein 2K-Sprihmischkopf mit
entsprechender Maschine verwendet werden. Durch den
optionalen Einsatz einer zusatzlichen H,0-Dosierung
besteht die Moglichkeit das PUR-System kompakt oder
geschaumt zu verarbeiten. Noch groflere Variabilitat be-
ziglich der Chemie ermaglicht der Einsatz eines 4K-
Sprihmischkopfes. Die Faserzudosierung erfolgt in
jedem Fall immer koaxial zum PUR-Sprihstrahl, was

Mischkopf

eine optimale Benetzung der Fasern ermaglicht. Es kon-
nen Rovings verarbeitet werden, die im Prozess abge-
langt werden, oder fertiges Schnittglas. Bei den meisten
Anwendungen werden Fasern mit einer Lange von 5-20
mm und einem Fasergehalt im Bauteil von bis zu 25
Prozent verarbeitet.

Steife Sandwichbauteile bei minimalem Invest

Das FCS-Verfahren eignet sich fir feste, sehr biegesteife
grofiflachige Sichtteile, die in geringen Stiickzahlen be-
notigt werden. Es ist kein Formtrager und nur eine einfa-
che Negativform erforderlich. Werkzeug- und Investiti-
onskosten sind fur ein automatisiertes, reproduzierbares
Verfahren minimal. Die Oberflache der mittleren bis sehr
groflen Bauteile kann durch eine tiefgezogene Folie oder
mit IMP (In Mold Painting) realisiert werden.

,7 Fasern

Spriihkopf dreidimensional bewegbar



Verfahren

FCS - Fiber Composite Spraying

Kurzbeschreibung

Sprithen einer Schicht aus Fasern und PUR-System in ein offenes Werkzeug

Aushartung erfolgt an der Luft.

Merkmale

1. Flexibler Schichtaufbau aus gefillten, ungefillten und geschaumten Schichten

2. Sprihen in die Negativform, einfache Werkzeuge

3. Fasergehalt bis etwa 25 Prozent, Faserlangen zwischen 5 und 20 mm

Typische Anwendungen

Radabdeckungen, Motorhauben, grofflachige Hauben fiir Nutzmaschinen

Typische Jahresmengen

5.000 bis 10.000 Stick

Produktbeispiele von KraussMaffei

¢ Wirtschaftliche Kleinserienfertigung,
auch fir sehr grofie Bauteile
e Erstklassige Oberflachen durch ein-

fache Prozesskombinationen zum
Beispiel mit In Mold Painting (IMP)

¢ Hohe Steifigkeit und Festigkeit durch
mehrschichtigen Lagenaufbau

Bauteil Haube fir Krankenwagen Bauteil

Hutablage Automobil

Material PUR mit Langfaserverstarkung Material

Technologie  FCS-Fiber Composite Spraying; Sichtseite im

PUR mit Langfaserverstarkung und lokal hoheren
Fasergehalten

FCS, partiell in mehreren Lagen

gleichen Werkzeug zuvor mit In Mold Painting Technologie
(IMP) erzeugt -
Vorteile
Vorteile - AuBerst kostengiinstiges Verfahren

- Automatisierte Fertigung fur Kleinserien
- Hochwertige Oberflache

- Steifes, gewichtsoptimiertes Bauteil in Sandwich-
struktur (mit Wabenkern)

- Lokale Anpassung der Festigkeiten

- Geringer Anlageninvest
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Leichte Bauteile mit

hoher Schlagfestigkelt
nicht nur im Automobilbereich

Beim LFI-Verfahren (Long Fiber Injection] gelangt die Faser als Endlosfaser [Roving) in ein
Schneidwerk. Dort wird diese abgelangt und luftunterstiitzt in die einzelnen Filamente aufgelost.
Unmittelbar hinter dem Schneidwerk werden die Fasern mit dem PUR-Gemisch aus dem

Mischkopf zusammengefuhrt und benetzt.

Das Faser-PUR-Gemisch wird mit einem stark fokus-
sierten Sprihkegel robotergesteuert in das offene Werk-
zeug eingebracht. Nach dem Eintrag schlief3t das Werk-
zeug und das Gemisch reagiert aus.

Lokal angepasste Eigenschaften

Online konnen die Faserlangen zwischen 12,5 und 100
mm variiert werden. Dabei kann der Fasergehalt konti-
nuierlich wahrend des Austrages zwischen 0 und 50
Prozent verandert werden, wobei 50 Prozent die Grenze
guter Impragnierung darstellt. Heute werden tberwie-
gend kompakte und geschaumte PUR-Systeme einge-
setzt, sodass das Eigenschaftsprofil des LFI dem von
SMC vergleichbar ist.

Stabil und Federleicht

Lange Fasern, geometrische Freiheiten und die Vielfalt
der PUR-Systeme ermdglichen ein breites Anwendungs-
spektrum. Vom leichten Verkleidungsteil im PKW-Innen-
raum bis zum grofen Strukturbauteil mit Class-A
Sichtoberfléche ist alles in dieser Serie realisiert worden.

Y

b

2. LFl eintragen
3. Aushérten
4. Entformen

“——
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1. In Mold Painting oder Folie

Da es sich um ein PUR-Verfahren mit Werkzeuginnen-
driicken < 10 bar handelt, kann mit LFl in einem Schuss
auch ein hochfestes Sandwichelement mit einer Wa-
benstruktur als Kernschicht gefertigt werden. Hutabla-
gen oder sehr groBe Raumteiler stehen fur erfolgrei-
chen Produktionseinsatz.

e Erstklassige Oberflachen durch
einfache Verfahrenskombinationen
(IMP, Folie)

e Hohe Festigkeitswerte

(Faseranteil bis 50 Prozent,
Faserldngen 12,5-100 mm)
e Moderate Werkzeug- und
Anlagekosten
e Austrag geschwindigkeits-
abhangig gesteuert

~

Bewegung in drei Dimensionen

-~



Verfahren

LFI - Long Fiber Injection Molding mit reaktivem PUR

Kurzbeschreibung

Glasfaserrovings werden direkt am Mischkopf geschnitten und mit dem PUR-Gemisch in
das offene Werkzeug eingebracht. Die Aushartung erfolgt im geschlossenen Werkzeug

Merkmale

1. Fasergehalt und Lange lokal einstellbar
2. Einfache Integration von Einlegern (zum Beispiel Inserts und Befestigungselementen)
3. Glnstige Ausgangsmaterialien, minimaler Faserverschnitt

Typische Anwendungen

Motorhauben, Dachelemente, Seitenverkleidungen, Abdeckungen, Klappen,
Instrumententafeltrager

Typische Jahresmengen

10.000 bis 120.000 Stiick

Produktbeispiele von KraussMaffei

Bauteil Radgehause (Landmaschine) Bauteil Mahdrescher-Motorhaube
Material PUR mit Langfaserverstarkung Material PUR mit Langfaserverstarkung
Technologie  LFI mit tiefgezogener Dekorfolie (griin) und Technologie  LFI, In Mold Painting flr Sichtseite

R-RIM (grau). Faserlange und Volumengehalt
lokal den Bauteilanforderungen angepasst

Vorteile - Sehr groBfléchiges Strukturbauteil
- Geeignet fir Schlagbeanspruchung

Vorteile - Festigkeit bedarfsgerecht eingestellt - Rippenstruktur zur Festigkeitserhthung
- Wirtschaftliche Anwendung fiir Volumenserie - IMP-lackiertes Sichtteil (im Werkzeug)
- Class-A-Oberflache
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Sehr leichte, hochfeste

High-Performance-

Leichtbauteile

Beim HD-RTM-Verfahren (Hochdruck Resin Transfer Molding) wird zun&chst

ein Faser-Vorformling aufgebaut.

Dieser besteht aus Carbon- oder Glasfasern, wobei die
Gewebeschichten auch genaht oder mit einem Binder
fixiert werden konnen, um in der richtigen Ausrichtung
zu bleiben. Die Zusammenstellung erfolgt bedarfsorien-
tiert entsprechend der Belastung des spateren Struktur-
bauteils, eventuell mit Vorformung. Dieses Preform wird
in das Werkzeug gelegt, das dann geschlossen und eva-
kuiert wird. Daraufhin wird ein sehr niederviskoses, re-
aktives Epoxydharz, Polyurethan oder GuB3polyamid in die
Kavitat injiziert, um jede einzelne Faser ohne Luftein-
schlisse zu benetzen.

Das C-RTM-Verfahren [Compression Resin Transfer
Molding) unterscheidet sich im wesentlichen zum HD-
RTM Verfahren, in dem das Harzgemisch nicht in das
geschlossene, sondern in das spaltgedffnete Werkzeug
eingetragen wird. Wahrend des Eintrags ist das Werk-
zeug also nicht vollstandig geschlossen. Dadurch wird
das Preform teilweise schon vom Harz durchtrankt.
Nach dem Eintrag erfolgt ein Kompressionshub, der
bewirkt, dass das Harz durch das Preform gedrickt und
dieses dadurch vollstandig durchtrankt wird.

Herausragende Festigkeit
Im HD-RTM-Verfahren werden extrem leichte Struktur-
bauteile fir hochste Anforderungen realisiert, wie sie

J

2

2. Handling des konfektio-
nierten Halbzeugs

®

1. Halbzeug von der Rolle

7~

3. Ubergabe an Preform-
Station

beispielsweise im PKW-Crashtest auftreten. Es ist bereits
in der Luft- und Raumfahrtindustrie, im Maschinenbau
und in der Automobilindustrie etabliert. Im HD-RTM-
Verfahren werden Fasergehalte von 50 Prozent erreicht.

Hochdruck unter Hitze

Grundsatzlich konnen PUR, Epoxy und Gusspolyamid
als Matrixmaterial genutzt werden. KraussMaffei bietet
flr jedes Material die richtige Maschine. Werden PUR-
Systeme bei Temperaturen von maximal 80°C verarbei-
tet, bendtigen die beim HD-RTM eingesetzten Epoxyd-
harze oder Guss-Polyamide modifizierte Maschinen mit
bis zu 120°C Materialtemperatur.

¢ Leichtbauteile fiir hochste
Anforderungen, ca. 50 Prozent
leichter als Stahl

¢ Lackierfahige Bauteile fiir

Sichtanwendungen

¢ Vollautomatische Serienferti-
gung von der Preform bis zur
Nachbearbeitung moglich

¢ Neues Produktionkonzept
fir Funktionsbauteile

5. Ubergabe des Preforms
an HD-RTM Station

4. Preforming

HD-RTM

—_

J

[

6. Vakuum ziehen (optional) 7. Harzinjektion

8. Aushérten

.—
— ~.,
da

9. Bauteilentnahme

J

7. Harzinjektion ins
spaltgedffnete WZ

6. Form schlieflen auf Prage-
hub, Vakuum (optional)

8. Verpressen [Compression)

s !l\!

10. Bauteilentnahme

)

9. Aushdrtung



Verfahren

HD-RTM - HochDruck Resin Transfer Molding
C-RTM - Compression Resin Transfer Molding
T-RTM - Thermoplastmatrix Resin Molding

Kurzbeschreibung

HD-RTM: Fasermatten oder Gewebe werden vorkonfektioniert und in das Werkzeug eingelegt.
Nach Schlieflen erfolgt der Harzeintrag und die Reaktion im geschlossenen Werkzeug.
C-RTM: Fasermatten oder Gewebe werden in das Werkzeug eingelegt. Harzeintrag erfolgt im
spaltoffenen Werkzeug und die Reaktion im geschlossenen Werkzeug.

T-RTM: Vorgeformtes textiles Halbzeug wird mit e-Caprolactam-Reaktivgemisch infiltriert.
In-situ-Polymerisation und Aushartung zu Polyamid 6.

Merkmale 1. Nahezu unidirektionale Verstarkungen mit Endlosfasern maoglich
2. Hochdrucktechnik erlaubt den Einsatz schnell reagierender Systeme
3. Hohe Fasergehalte von bis zu 50 Prozent
Typische Anwendungen Strukturbauteile, Seitenwande, Bodenwannen, Sto3fangertrager, Crashboxen, Carbon-

Designteile, Hochleistungs-Faserverbundleichtbau, Strukturbauteile, Blattfedern, Felgen

Typische Jahresmengen

10.000 bis 120.000 Stiick

Produktbeispiele von KraussMaffei

—
—— -
g
Bauteil Dach (Sichtcarbon) Bauteil Blattfeder
Material Kohlefasergewebe mit EP-Harz als Matrix Material Glasfaser-Preforms mit EP-Matrix
Technologie  HD-RTM Technologie HD-RTM
Vorteile - Strukturbauteil im Sichtbereich Vorteile - 60 Prozent leichter als die Blattfedern aus Stahl
- Hochwertige Carbon-Sport-Optik - Korrosionsbestandig, bessere Fahreigenschaften
- Wegbereiter fir weitere Leichtbauteile - Eignung fir GroBserienfertigung
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Faserverstarkte Sichtbautelile
lackierfahig ohne Nachbearbeitung

Mit dem Surface-RTM-Verfahren lassen sich faserverstarkte Sichtbauteile fir den Fahrzeugbau
lackierfahig und kostenglnstig flr Serienanwendungen herstellen.

Beim Surface Resin Transfer Molding (Surface-RTM]
erhalt das Bauteil in ein und demselben Werkzeug nicht
nur seine Form sondern auch eine zusatzliche, vollig
glatte und lackierfahige Oberflache. Die Ubrigen Produk-
tionsschritte ahneln denen anderer RTM-Verfahren:

Zunachst wird aus einem Endlosgelege aus Fasern ein
Preform hergestellt. Dieser wird mit einem thermo-
plastischen Binder fixiert und in das Formwerkzeug
eingelegt. Das Werkzeug wird zunachst einmal ge-
schlossen und evakuiert. Dann wird es um einen defi-
nierten Spalt gedffnet, um das Polyurethan-Matrixsys-
tem zu injizieren. Durch das Schliefen des Werkzeugs
wird das Fasermaterial nun vollstandig mit dem Harz
impragniert und in die gewlnschte Form gepresst.
Dann o6ffnet sich das Werkzeug nochmals um einen
definierten Spalt. Nun wird das Oberfldchenmaterial -
ebenfalls auf PUR-Basis - eingespritzt, um die hoch-
glanzpolierte Form erneut zu schliefen. Nach Ablauf
der Reaktionszeit entnimmt der Roboter dem Werkzeug

das fertige Faserverbundteil mit seiner lackierfahigen
Oberflache. Nachdem es abgekdhlt ist, folgt lediglich
noch der Beschnitt im ebenfalls vollautomatischen
KraussMaffei-Fraszentrum.

Spezielle Dichtung

Das Surface RTM-Werkzeug, ist mit einer speziellen Dich-
tungstechnik ausgestattet. Sie ermaoglicht den Einsatz von
Vakuum auch bei leicht gedffneter Form. Eine ausgefeilte
Sensorik Uberwacht und regelt die optimale Formftllung.
Uberdies informiert sie tber die Teilequalitat.

¢ Hochwertige lackierbare Oberflache
fir CFK-Automobil-AuBenteile

e Kombination von Hochleistungs-
leichtbauteilen mit qualitativer
Oberflachenveredelung

e Geringer Nachbearbeitungsaufwand
(Near-net-shape)

1. Der Preform (umgeformtes
Fasermaterial) wird in die
Kavitdt eingelegt
- Die Kavitét wird geschlossen
- Der Preform wird vollstdndig

mit Harz durchtrankt
- Das Trdagermaterial
(PUR und CF] hértet aus

2. Die Kavitét wird leicht gedffnet
- Das Oberflachenmaterial
(PUR] wird injiziert
- Die Kavitét wird erneut
geschlossen

3. Das Oberflachenmaterial
hértet aus
Das Bauteil wird anschlieflend
wieder entnommen



Verfahren

Surface RTM - Surface Resin Transfer Molding

Kurzbeschreibung

Uberfluten der RTM-Bauteiloberflache mit einer PUR-Schicht direkt in der Kavitat

Merkmale

1. Geeignet fir Serienfertigung - Zykluszeiten 5 bis 7 Minuten

2. Eignung fir groBflachige Bauteile (z.B. fir Nutzfahrzeuge)

3. Formentrager mit unterschiedlichen Aufspannflachen sowie Presstonnagen verfigbar
4. Lackierfahigen Bauteilen ohne weitere Zwischenschritte

Typische Anwendungen

Seitenwande, Dachmodule, Tlr-Auflenseiten

Typische Jahresmengen

bis 100.000 Stiick

Produktbeispiele von KraussMaffei

Bauteil Dachmodul (Fa. Roding)

Material Carbonfaser-Endlosgelege mit PUR-Matrix
und PUR-basierter-Oberflache

Technologie  Surface-RTM

Vorteile - Fir Sichtbereich auflen geeignet
- Lackierfahig ohne Nachbearbeitung
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Faserverstarkte Strangziehprofile
komplett gefertigt auf Pultrusions-
Anlagen von KraussMaffei

Zusammen mit unserer Tochtergesellschaft Pultrex stellen wir komplette Systeme fir die
industrielle Fertigung von Strangziehprofilen zur Verfligung. Dabei kommen je nach Bedarf
Systeme mit offenen Wannenb&dern oder gekapselter Injektionsbox (iPul) zum Einsatz.
Unsere umfassende Erfahrung und die Fertigungsgeschwindigkeit von bis zu 3 m/Minute

offnen dem Verfahren vielfaltige Anwendungen.

Bei der Pultrusion werden Rovings, also Endlosfasern
aus Glas, Carbon, oder Aramid mit dem Matrixmaterial
getrankt und dann in einem beheizten Werkzeug in Form
gebracht. Greifer ziehen das ausgehartete Profil auf der
anderen Seite des Werkzeugs kontinuierlich weiter.

Profile fiir viele Anwendungen

Neben der Baubranche ist die Technologie fir viele
Branchen auch fir die Herstellung von Windradern,
sowie Fahr- und Flugzeugen interessant.

High Speed: iPul-Technologie

iPul beschleunigt diesen Prozess gegenlber herkomm-
lichen Produktionsverfahren um Grof3enordnungen auf
bis zu 3 m/Minute. Zugleich vermeidet die geschlossene
Injektionsbox storende Gerlche, die bei der Fertigung
mit offenen Wannenbadern auftreten.

—_— .

Tagesbehdlter A
mit Rihrwerk

Mischkopf

_—

Injektionsbox

Beheiztes Werkzeug

Kernstiick Injektionsbox

Das Kernstick von iPul ist die Injektionsbox. Bereits
hier werden die Fasern der endgultigen Profilform an-
genahert. Die Rovings laufen Uber die Faserfiihrung in
die Injektionsbox. Dort werden die Fasern mit Duroplast
Epoxidharz, Polyurethan oder Polyamid getrankt. Nutzt
man Fasergelege oder Gewebe als Basis entstehen
besonders steife Bauteile oder Oberflachen.

» Kostenglinstige Fertigung von
Strukturbauteilen mit hochwertigen
Eigenschaften

e Komplettanlagen aus einer

Hand, abgestimmt auf Materialien
und Produkt

* KraussMaffei und unsere
Tochtergesellschaft Pultrex sind
ihre erfahrenen Partner bei System-
entwicklung und Service

e Tagesbehilter B

©

Zieheinheit 1/2 Sége Profil



Verfahren

Pultrusion - Strangziehen von Faserverstarkten Profilen

Kurzbeschreibung

Herstellung von Profilen aus Endlos-Rovings

Merkmale

1. Geeignet fur Serienfertigung - Fertigungsgeschwindigkeit bis zu 3 m/Minute
2. Eignung fir belastbare Bauteile im Innen- und Auflenbereich
3. Materialkombinationen fir diverse Einsatzzwecke mdglich

Typische Anwendungen

Profile im Automobilbereich, Fensterprofile, Betonarmierungen, Sitzstreben
Flugzeugspanten, Rotorblatt-Verstarkungen, Utility Poles (Masten)

Typische Jahresmengen

10.000 bis 120.000 Meter

Produktbeispiele von KraussMaffei

Foto: Covestro/Internorm

=
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Bauteil Beton-Armierung Bauteil Fensterprofil
Material Epoxidharz-Glasfaser Material Polyurethan-Glasfaser
Technologie Pultrusion Technologie Pultrusion
Vorteile - Stabile und korrosionsbestandige Vorteile - Hohe Isolationsfahigkeit
Alternative zu Stahl - Dimensionsstabil

- Korrosions- und Chemikalienbestandig
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Strukturbauteile

mit und aus Recycling-Material

Das Wetmolding-Verfahren bietet eine weitere Alternative zur Serienproduktion

von faserverstarkten Leichtbauteilen.

Dazu wird ein Fasermattenstapel aus Carbon oder Glas-
fasern, als Rohling ohne Verformung in flachem Zustand
auflerhalb des Werkzeugs fixiert. Danach wird das reak-
tive Harz dinn und laminar auf den Faserstapel aufge-
tragen. Sobald die Fasern mit Harz bedeckt sind, wird
der Faserstapel mit der Harzschicht in das Werkzeug
transportiert und dort durch das Schlie3en des Werkzeu-
ges verpresst. Hier findet das Preforming der Fasermat-
ten sowie die Aushartung des Bauteils statt.

Herstellung mit Recyclingfasermatten

Im Wetmolding-Verfahren kdnnen Recycling-Fasermat-
ten zum Einsatz kommen. Zur Herstellung der Faser-
matten, kann zum Beispiel das Abfallprodukt, das beim
Zuschnitt von Fasermatten aus Endlosfasern entsteht,
wiederverwendet werden. Dabei werden die einzelnen
Fasern bebindert und wiederum in Matten zusammen-
gefasst. Jedoch sind die Fasern nicht mehr gerichtet
sondern statisch verteilt. Bei einer Trankung im ge-
schlossenen Werkzeug ware der FlieBwiderstand au-
Rerst hoch, weshalb der Harzeintrag auflerhalb des
Werkeugs erfolgt.

I.\
!
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an Austragstation

1. Ubergabe des konfektionierten Halbzeugs

Kurze Zyklen bei schneller Reaktion

Unabhangig vom Material eignen sich die KraussMaffei
Maschinen optimal fir die Verarbeitung schnell reagie-
render Systeme, die Mischkopfe arbeiten grundsatzlich
im Hochdruckbereich. Dies fihrt zu einer sehr guten
Vermischung von schnell aushartenden Harzsystemen.
Der Mischkopf ist selbstreinigend. Mit einem Zusatz-
modul kann direkt am Mischkopf ein internes Trenn-
mittel zudosiert werden. Dies sichert einen vollautoma-
tisierten, wirtschaftlichen Gesamtprozess.

¢ Leichtbauteile fiir hochste

Anforderungen, ca. 50 Prozent
leichter als Stahl

¢ Vollautomatisierbar und fiir
Serienfertigung geeignet

2. Auftrag einer laminaren Diinnschicht [Harz)

o

6. Bauteitentnahme

3. Ubergabe des Stapels an RTM-Station
4. Verpressen des Harz/Stapelaufbaus,
Imprégnieren durch Kompression,
Vakuum ziehen (optional)

Bewegung in drei Dimensionen



Verfahren Wetmolding

Kurzbeschreibung Harzeintrag erfolgt auf unkonfektionierten Faserstapel oder Gewebematten auferhalb des Werk-
zeugs. Transport der Faserstapel in ein Werkzeug indem das Preforming des Bauteils erfolgt.

Merkmale 1. Verarbeitbarkeit von z.B. Recycling-Material
2. Aufgrund des weitaus niedrigeren Forminnendrucks sind niedrigere

Pressen-Tonnagen erforderlich

Typische Anwendungen Herstellung von 2D-3D-Bauteilen

Typische Jahresmengen 10.000 bis 200.000 Stiick

Produktbeispiele von KraussMaffei

Bauteil Getriebetunnelverstarkung

Material Kohlefaser mit EP-Matrix

Technologie =~ Wetmolding

Vorteile Herstellung Komplexer Geometrie
ohne Preform-Verfahren

Bauteil

Bodenoberschale

Material

Kohlefaser mit EP-Matrix

Technologie

Wetmolding

Vorteile

Herstellung Komplexer Geometrie
ohne Preform Verfahren
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Schaumstrukturen in
Spritzgie3-Leichtbauverfahren erzeugen

MuCell™: Treibmittel reduziert Gewicht und verbessert die Formteilgenauigkeit. Die MuCell™-
Technologie ist ein physikalisches Verfahren zum Schaumen von Thermoplasten. Als Treibmittel
werden Stickstoff oder Kohlendioxid eingesetzt. Das Gas wird hierzu in den tUberkritischen

Zustand (SCF = Super Critical Fluid] versetzt, im vorderen Zylinderbereich in die Kunststoff-

schmelze eingeleitet und mit dieser vermischt.

Wahrend des Einspritzvorgangs expandiert das SCF und
es entsteht ein Bauteil mit mikrozellularer Schaumstruk-
tur (<100 pym) im Kern und kompakter Auf3enschicht.

Das MuCell™-Verfahren bietet bereits bei geringen

Treibmittelmengen deutliche Vorteile:

- Gewichtsreduktion durch geringere Dichte

- Hohere Dimensionsstabilitat und geringe
Einfallstellen durch Expansion des Treibmittels

- Kirzere Zykluszeiten durch hohere Einspritz-
geschwindigkeit und Eliminierung der Nachdruckzeit

- Geringere SchlieBBkrafte aufgrund reduzierter
Materialviskositat und durch Eliminierung
des Nachdruckes

Mittlere RSP (Riickstromsperre]

Durch MuCell™ in Verbindung mit einem Schaumhub
konnen sehr hohe Schaumgrade bei hoher Biegestei-
figkeit und gleichmaBigen Wandstarken erzielt werden.

¢ Reduzierung des Bauteilgewichts

e Geringere Zykluszeit
e Geringere SchlieBkrafte

SCF-Injektor

Vordere Riickstromsperre (RSP) —‘

Vollstdndige Auflésung 4[

des SCF in der Schmelze

Injektion des SCF

Plastifizieren der Kunststoffschmelze

SCF-Interface-Kit

N2

L SCF-Dosiersystem




Hochwertige Lackobertlachen
aus dem Werkzeug -
Lackiervorgang in den
Herstellungsprozess integriert

Variabel in den Farben und einfach im Prozess: In Mold Painting. Beim IMP (In Mold Painting)-
Verfahren wird ein Lack- und/oder Primer-System (Barriercoat] in eine getffnete Werkzeug-
kavitat manuell oder mit Roboter eingetragen. Das Sprihsystem kann dabei aus ein oder zwei
Komponenten bestehen.

Die IMP-Technik erlaubt ein flexibles Farbmanagement
und erfillt die allermeisten Produktanforderungen.
Nach dem Eintrag des Lackes wird das Tragermaterial,
zum Beispiel in der LFI- oder FCS-Technologie aufgetra-
gen. Das Gesamtsystem reagiert dann im geschlossenen
Werkzeug und es ergibt sich eine widerstandsfahige,
gleichmaBige Oberflache.

* Prozess mit ein oder zwei

Komponenten
¢ Flexibles Farbmanagement
e Wiederstandsfahige und
gleichmaBige Oberflache

Lackschicft

Primer

Trager
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System- und Prozesskompetenz
von der Faser zum fertigen Bauteil

Oft beginnt die Partnerschaft bei unterschiedlichsten Gelegenheiten mit einem rein

informativen Gesprach.

Die erste Idee

Schon mit den ersten Skizzen und Ideen werden Vorga-
ben flr den Herstellungsprozess festgelegt. Bereits in
diesem frihen Stadium stehen unsere Spezialisten be-
ratend zur Seite und erarbeiten mit unseren Partnern
geeignete und flexible Losungen. In Machbarkeitsstudi-
en (Feasibility] werden auch die moglichen Herstellver-
fahren und Folgeschritte betrachtet.

Prozessabhangige Eigenschaften

Mit fortschreitender Bauteildetaillierung werden ver-
l@ssliche Materialdaten zur Auslegung der Lastfalle un-
abdingbar. Gerade bei Faserverbundstrukturen mit an-
isotropen Eigenschaften sind Prozessversuche ein wich-
tiger Bestandteil zur Validierung von Herstellungsprozess
und Bauteileigenschaften.

Prototypen und Feinabstimmung

In unserem Technikum bieten wir die Produktion von
Prototypen und Vorserienteilen an. In dieser .Lernphase”
zeigen sich weitere Optimierungspotentiale im Herstel-
lungsprozess.

Losungen fiir die Serienproduktion

Sind Bauteil und Herstellungsprozess bekannt, erar-
beiten wir mit Ihnen die passende Produktionslésung.

ANFORDERUNGEN

Bauteilkonzept,
Vorentwicklung

Machbarkeits-
studie

Automationsgrad, Nachbearbeitung und Abstimmung
von Folgeschritten spielen hier eine zentrale Rolle. Das
Ergebnis ist ein hinsichtlich Invest und Bauteilkosten
optimales Angebot.

Projekt- und Realisierungsphase

Die Planung und Realisierung bis zum Produktionsbe-
ginn im Werk begleiten unsere erfahrenen Projektingeni-
eure, die auf Wunsch auch die verantwortliche Projekt-
leitung Ubernehmen.

Produktionsbegleitung

Zum Start of Production (SOP) und wahrend der Anlauf-
phase unterstitzen Sie kompetente Experten mit Pro-
zess-, Verfahrens- und Maschinenwissen. Dies sichert
einen reibungsfreien Produktionsanlauf und schult
gleichzeitig das Personal in Ihrer Fabrik.

Service
Auch nach Produktionsanlauf bleiben wir verlasslicher
Partner fir Sie.

e Systemldosungen aus einer Hand

¢ Partnerschaftliche Betreuung
des Projekts

¢ Individuelle Projekt- und
Losungsbearbeitung

Detaillierung,
Konstruktion

Validierung
Bauteil & Prozess

Prototyping,
Erprobung



Serien-
vorbereitung

Technikum fur Leichtbau-
und Faserverbundtechnologien

Neue Ideen fur Bauteile erfordern oftmals auch neue oder angepasste Fertigungsprozesse. Damit
eine ldee Uberhaupt weiter verfolgt wird, muss sich das Fertigungsverfahren in der Praxis beweisen.

Maschinen- und Verfahrenskompetenz

Das KraussMaffei Technikum mit der einzigartigen Kom-
bination aus Spritzgie3- und Reaktionsanlagen bietet
Ihnen die Maglichkeit, Ihre Prozesse in der Praxis an
Versuchstragern oder ersten Prototypenbauteilen zu
testen, zu optimieren oder weiterzuentwickeln. Dabei
steht |hnen ein Team aus Verfahrensentwicklern, An-
wendungsingenieuren und Technikern hilfreich zur Seite.
Gerade die enge Zusammenarbeit der Mitarbeiter aus
den Bereichen Spritzgief3technik und Reaktionstechnik
schafft aufgrund der verschiedenen Blickrichtungen Sy-
nergien und neue Ideen, von denen Sie profitieren.

Raum fiir Neues

Mit einer Flache von Uber 4.000 Quadratmetern bietet
unser Technikum fir SpritzgieB- und Reaktionsma-
schinen Platz fur Uber 25 Maschinen und Anlagen mit
unterschiedlichen Herstellungsverfahren.

Produktions-
planung

Produktions-
begleitung

Offen und dennoch diskret

Gerade bei Neuentwicklungen ist gegenseitiges Ver-
trauen unabdingbar. Bei Versuchen und Tests bieten
wir die geforderte Vertraulichkeit durch Abgrenzung
der Produktionsbereiche, um das Know-how unserer
Kunden zu schitzen.

¢ Entwicklungsprozesse als
Versuchstrager oder Prototypen
testen

o Ubergreifende Bereiche fiir
neue Ideen

e Testmoglichkeiten fiir unter-
schiedliche Herstellungs-
verfahren

Wartung, Service,

Training, Schulung Nachriistung

KUNDEN-
ZUFRIEDENHEIT
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Mit unseren PUR- und Presswerkzeugen
nehmen lhre Visionen Gestalt an

Die Kombination von bestmadglicher Verfahrensund Werkzeugtechnik bringt Ihre Vision

eines Strukturbauteils in Form.

Im Bereich der Duroplastverarbeitung und Halbzeugbear-
beitung kann KraussMaffei das komplette System - Verar-
beitungsmaschine inklusive Werkzeugtechnik - aus eige-
nen Ressourcen und mit perfektem Zusammenspiel der
Hauptkomponenten abbilden. Die Kommunikation mit
einem derartigen Systempartner reduziert Ihre Reibungs-
verluste im Projektverlauf und eliminiert zusatzliche
Schnittstellen.

Werkzeugtechnik fiir die Verformungstechniken
Faserverbundstoffe werden haufig in Form von Halb-
zeugen verarbeitet. KraussMaffei bietet modulare
Werkzeugkonzepte, die bei der Produktion von verform-
baren Halbzeugen unterschiedlichster Beschaffenheit
zum Einsatz kommen. Diese Werkzeugtechnik ermag-
licht es, fur die Herstellung unterschiedlichster Bautei-
le schlusselfertige Systemldsungen fiir Prototypen und
Serienanwendungen erfolgreich anzubieten:
- Fur Werkzeuge, die bei der Produktion von
Strukturbauteilen mit Glasfaserverstarkung
zum Einsatz kommen
- Fir die Herstellung von Naturfaserformteilen
- Fir die Herstellung von LFI-Formteilen
- Werkzeuge fur unterschiedlichste Schaum- und
GieBverfahren

Beheiztes Presswerkzeug fiir Faserverbundbauteile

PUR-Werkzeugtechnik -

optimal abgestimmt auf die Anwendung

KraussMaffei Werkzeuge konnen an unterschiedlichste

Verfahren angepasst werden. Fir Strukturbauteile bieten

sich hier neue Moglichkeiten. Die Werkzeuge sind spezi-

ell angefertigt fur die individuelle Anwendung und opti-

mal ausgelegt fir die jeweilige Produktionsanforderung:

- Prozessangepasste Temperierung

- Bei Bedarf zusatzlich mit einem Verschleifischutz,
zum Beispiel bei Verwendung abrasiver Materialien

- Optimales Auswerferkonzept zum beschadigungs-
freien Entformen der Bauteile

- Auf das Bauteil abgestimmte Dichtungstechnik

- Optional mit integrierten Beschnittlosungen

e Schliisselfertige Systemlosungen fiir
Prototypen und Serienanwendungen

¢ Verschiedenste PUR-Werkzeuge fiir
unterschiedliche Verfahren

¢ Optimale Werkzeugauslegung fiir
lhre Produktionsanforderung

Werkzeuge fir das LFI-Verfahren



Leistungsstarke Systeme
fur den Beschnitt von
Faserverbundbauteilen

In der Serienfertigung sind stabile, vollautomatische Prozesse fir eine kostenglnstige
Teileherstellung von hoher Bedeutung. KraussMaffei bietet Ihnen umfassende Losungen

fur den Beschnitt hrer Produkte.

Unsere Palette fir den Beschnitt von Verbundfaserbau-
teilen reicht vom Engineering Uber Prototyping bis hin
zur fertigen Serienlosung. KraussMaffei setzt dabel
ausschliefllich auf den Einsatz von Roboterlésungen.
Diese erlauben einen guten Zugang zum Bauteil und
eine effiziente Bearbeitung mit bis zu drei Frasspindeln.
Inhouse-gefertigte Produktaufnahmen gewahrleisten
eine hohe Genauigkeit des Schnittes und geringe Ferti-
gungstoleranzen.

Das Frasen von Faserverbundbauteilen, speziell CKF-
Bauteilen, setzt grofle Erfahrungen in der Auswahl des
Fraswerkzeuges voraus. Hier wird die gesamte Wirt-
schaftlichkeit des Prozesses definiert. KraussMaffei
konzipiert und liefert seit Jahren Stanz- und Fraslosun-
gen fr die kunststoffverarbeitende Industrie und hat u.a.
die Erfahrung aus mehreren tausend gefrasten Fahr-
zeugbauteilen eines namhaften Fahrzeugherstellers.

Roboterfrdsanlage fiir Hubschraubersitze

Wir sind daher in der Lage, das fiir Ihren Anwendungsfall
optimale Werkzeug zu bestimmen. Durch die standard-
mafig von uns durchgefiihrte Prozesssimulation ermit-
teln wir die zu erwartende Taktzeit. Eine Vorhersage der
Herstellkosten kann dann leicht erstellt werden.

Unsere Roboterzellen sind nicht nur flexibel, sondern
auch hochmobil. Eine Umstellung der Zelle in der Fer-
tigung ist in wenigen Minuten erledigt und erfordert in
der Regel nur geringfligige oder keine Programm-
anpassungen.

Die Programmierung der Anlagen erfolgt Gber Offline-
Systeme, mit denen eine effiziente, schnelle Erstellung
der Beschnittbahnen sowie eine 1/100 mm-genaue An-
passung moglich sind. Ein reines Teachen dieser Bahnen
ist unter Betrachtung der Aufgabenstellung sehr auf-
wendig und zeitintensiv.

e Bewahrte Technik

¢ Individuelle, verfahrensneutrale
Beratung

e Fiir jede Aufgabenstellung die
wirtschaflich optimale Losung
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EIN GEMEINSAMER PARTNER

UBER DIE GESAMTE
WERTSCHOPFUNGSKETTE

Zweischneckenextruder
ZE BluePower

Zuverlassigkeit, Flexibilitat und hohe Durchsatzleistungen - das sind die wichtigsten Anforderungen, die an eine Lésung fir
Compoundierung gestellt werden. KraussMaffei Berstorff bietet erprobte Zweischneckenextruder, die diese Erwartungen
erfillen. Das Portfolio von bietet fiir die Compoundierung von Kunststoffen und anderen Basismaterialien die passende
Losung und das groftenteils aus dem Standardprogramm.

Vollelektrische Maschi-
nen der PX-Baureihe in
SchlieBkraftgréfen von
250 bis 3.200 kN

Flexibilitat, Produktivitdt und maximale Bedienerfreundlichkeit sind die Konstruktionsprinzipien der vollelektrischen PX-
Baureihe. Aus einem groflen Modulbaukasten entstehen passgenaue Maschinen fiir jede Fertigungsanforderung. Robuste
Mechanik, hochprézise und dynamische Antriebstechnologie und eine intelligentes Energiemanagement machen die PX
zu einem zuverldssigen, produktiven Leistungstrager in jedem Spritzgiefbetrieb.

Die CX-Modulplattform
- hydraulisch und hybrid
- von 350 bis 4.300 kN

Die CX-Baureihe ist ein vollhydraulisches SpritzgieBkonzept mit Zweiplatten-Technik. Das Baureihen-Programm ist modular
aufgebaut. Aus mehr als 100 Kombinationsvarianten von Schlie3- und Einspritzeinheit und mehr als 500 Optionen lassen sich
mafgeschneiderte Hochleistungs-Maschinen zusammenstellen. Die CX stellt die optimale Basis flir moderne Technologievaria-
tionen: von der Verarbeitung von Duroplasten tiber Mehrkomponententechnik bis zu Schaumverfahren.

GX-Baureihe -
die neue Dimension
des SpritzgieBens

- von 4.000 bis 11.000 kN

Die Maschinen der GX-Baureihe setzen mit ihrem erstklassigen, hydromechanischen Zweiplattenkonzept in Verbindung mit dem
Einkolbeneinspritzsystem neue Mafstabe im Hinblick auf Leistungsstéarke, Anwenderfreundlichkeit und Wertstabilitat. Durch den
modularen Aufbau ldsst sich die kompakte Zweiplatten-SchlieBeinheit individuell mit allen verflighbaren Spritzeinheiten kombinieren.
Der Verriegelungsmechanismus GearX und der Fiihrungsschuh Guide X sorgen fir eine neue Dimension des Spritzgieflens.

Vollhydraulische GroBma-
schinen der MX-Baureihe
in SchlieBkraftgroBen von
8.500 bis 55.000 kN

Die MX-Baureihe ist gezielt fiir harten Dauerbetrieb ausgelegt: eine sehr kompakte, leistungsstarke Produktionsanlage,
die kurze Maschinenzeiten mit schnellen Zyklen und hohem Formteilausstof3 kombiniert. Sie ist modular aufgebaut und
bietet eine Vielzahl von Kombinationsldsungen fiir ausladende Spritzgiefiteile.

Die Global Player der
Baureihen EcoStar
und RimStar

Fir jede Anforderung in der PUR-Verarbeitung bieten die Baureihen EcoStar und RimStar die optimale Lésung: Smart und

Plus - Misch- und Dosiermaschinen, die durch modularen Aufbau und flexible Konfiguration in allen Anwendungsbereichen
der PUR-Verarbeitung einsetzbar sind. In der Ausfiihrung als RimStar Thermo lassen sich sogar Epoxydharze verarbeiten
und dienen als Dosiereinheiten fiir das RTM-Verfahren.

Dosierung reaktiver
Mehrkomponenten-
Systeme mit Fiillstoffen
dank Comet-Baureihe

Die Kolbenmaschinen der Comet-Baureihe ermdglichen die Dosierung von PUR-Komponenten, die abrasive Fillstoffe
wie Glasfasern oder Wollastonite enthalten. Die Dosierung dieser fiillstoffhaltigen Komponenten erfolgt mit Hilfe eines
Dosierkolbens. Die Dosierung von abrasiven Fillstoffen ist bei der Comet-Baureihe sowohl in der Polyol- als auch der
Isocyanat-Komponente maglich.

Hochdruckmischkopfe
fur alle Anwendungs-
gebiete der PUR-Verar-
beitung

Der Mischkopf ist das Herzstlick in der Polyurethanverarbeitung. Hohe Schusszahlen, gute Produktqualitat und hohe
Produktionsleistungen stehen in unmittelbare Zusammenhang mit jahrzehntelanger Erfahrung und kontinuierlicher
Weiterentwicklung der KraussMaffei Mischkopfe. Das Portfolio reicht vom Linear-, Mehrfarbmischkopf tiber Umlenk-
bis zu Fullstoffmischképfen.

Formentrager - von
standard bis speziell

Basierend auf einer standardisierten Modulbauweise lassen sich von KraussMaffei Formentrager fir nahezu jede Anwend-
ung mit optimalem Formenschluss gewahrleisten. Das entsprechende Angebot an Antriebs- und SchlieBkonzepten bietet
den optimalen Konsens zwischen Dynamik und Effizienz. Neben vielen Standardformentragern ist KraussMaffei auch erfolg-
reicher Projektpartner bei komplexen Sonderlésungen.

Kompetenz in Schaum-,
RIM-, CCM-, LFI- und
Sonderwerkzeugbau

KraussMaffei Werkzeuge sind fir alle Verarbeitungstechnologien wie Gieflen, Schdumen und Hinterschaumen von Form-
teilen einsatzbar. Sie sind speziell angefertigt fiir die individuelle Anwendung und optimal ausgelegt fiir die jeweilige Produk-
tionsanforderung. Die Werkzeuge sind in Ausfiihrungen aus Stahl, Aluminium und Kunstharz verfiigbar.

Komplette Nachbear-
beitung und System-
geschaft

Das Angebot fiir die PUR-Verarbeitung runden voll- und halbautomatische Bearbeitungszellen fir das Schneiden, Stanzen
und Frasen von PUR-Formteilen ab. Durch die profunde Expertise im Werkzeugbau entstehen komplette Fertigungsstrafen,
die eine schnelle Bearbeitung und ein reduziertes Abfallaufkommen bei optimierter Entsorgung gewahrleisten.



MASCHINENUBERSICHT

Zweischneckenextruder der Baureihe ZE BluePower
Materialaufbereitung

Vollelektrische Maschinen der PX-Baureihe in
SchlieBkraftgrofen von 250 bis 3.200 kN
SpritzgieBtechnik

Die CX-Modulplattform - hydraulisch
und hybrid - von 350 bis 4.300 kN
SpritzgieBtechnik

GX-Baureihe - die neue Dimension des SpritzgieBens
in SchliefkraftgroBen von 4.000 bis 11.000 kN
SpritzgieBtechnik

Vollhydraulische GroBmaschinen der MX-Baureihe
in SchlieBkraftgroBen von 8.500 bis 55.000 kN
SpritzgieBtechnik

Die Global Player Baureihen EcoStar Compact
und RimStar
PUR-Verarbeitung - Nassteil

Dosierung reaktiver Mehrkomponenten-Systeme
mit Fullstoffen dank Comet-Baureihe
PUR-Verarbeitung - Nassteil

Hochdruckmischkopfe flir Anwendungsgebiete
der PUR-Verarbeitung

Formentrager und Pressen - von standard bis
speziell fir verschieden Anwendungsbereiche
PUR-Verarbeitung

Kompetenz in Schaum-, RIM-, CCM, LFI
und Sonderwerkzeugbau

Komplette Nachbearbeitung und Systemgeschaft
Fras- und Stanzmaschinen inklusive

Beschnittwerkzeug

Was Sie in der Kunsstoff- und
Kautschukverarbeitung auch
vorhaben, KraussMaffei ist |hr
Partner: Als einziges Unternehmen
beherrschen wir die drei wichtig-
sten Maschinentechnologien und
verkniipfen das Know-how dieser
Bereiche, um neue Verfahren und
Anlagen zu entwickeln.

Fiir alle Aufgaben geriistet

In der SpritzgieBtechnik bieten wir
Standardanwendungen, nahezu
alle Verfahrensvarianten und Auto-
mationslosungen fir Automobil-,
Verpackungs-, Elektro- und Elekt-
ronikindustrie, Medizintechnik und
Consumer.

In der Reaktionstechnik umfasst
unser Produktportfolio Maschinen,
Anlagen und Systeme zur Verarbei-
tung von Polyurethanen und anderen
reaktiven Materialien. Tooling Tech-
nologies liefert dazu das komplette
Produktprogramm fir die Werkzeug-
und Beschnitttechnik. Hier bedienen
wir verschiedene Branchen, schwer-
punktmaBig die Automobil- und Bau-
branche und den Sektor Weifle Ware.

In der Extrusionstechnik decken wir
die Compoundierung, die Rohr-,
Profil-, Folien- und Plattenextrusion,
die physikalische Verschaumung, die
Herstellung von technischen Gum-
miartikeln und Reifenhalbzeugen ab.
Das Produktprogramm reicht von
einzelnen Extrudern bis hin zu kom-
pletten Extrusionslinien, die in der
GrofAchemie sowie in der Automobil-,
Bau-, Mdbel-, Verpackungs- und
Pharmaindustrie eingesetzt werden.



Technikum fur Leichtbau-
und Faserverbundtechnologien

Laborprifungen sind zentrale Meilensteine bei der Entwicklung von neuen Bauteilen bis zur
Serienreife. KraussMaffei bietet Bauteilprifungen aus eigenen Ressourcen und kann die dabei
gewonnenen Erkenntnisse in die Optimierung von Fertigungszellen und PUR-Werkzeugen flexibel,
direkt und ohne Zeitverlust einflieBen lassen.

Durch eine Systempartnerschaft mit KraussMaffei redu-
zieren Sie Kommunikationswege und sichern sich da-
durch eine deutliche Zeiteinsparung auf dem Weg von
der Designstudie zur Serienreife.

e Maf3geschneiderte Testprogramme

Testcenter nach DIN-Norm . S_Ei"ki _Zei;\_/eroluts.te,_ da die Ergf:bnif"se
_ . irekt in die Optimierung von Ferti-

Unser .nach DI_N EN ISO/_IEC 17925 : 200? akkreditiertes gungszellen und PUR-Werkzeugen

Labor ist speziell eingerichtet fur die Prifung von Bau- einflieBen

teilen und Komponenten fiir den Interieur- und Exteri- ¢ Verschiedene Testmaglichkeiten

eurbereich von Fahrzeugen. Untersuchungen an sicher- der Bauteile

heitsrelevanten Bauteilen wie Fahrwerk- und Struktur-
bauteilen lassen sich vor Ort ebenso durchfiihren wie
Tests an elektronischen Steuergeraten und pyrotechni-
schen Rickhaltesystemen. Auf Wunsch erfolgt eine ein-
gehende individuelle Beratung und die Erarbeitung maf3-
geschneiderter Testprogramme.

Auszug des KraussMaffei Test-Portfolios

Vibration & Schock: Elektrodynamische Schwingpriifein-
richtungen ermdglichen die Simulation aller mechani-
schen Beanspruchungen nach nationalen und internati-
onalen Normen oder OEM-Spezifikationen. Wenn erfor-
derlich, konnen Temperatur- und Klimaprofile der
Vibration Uberlagert werden.

Klima, Sonne, Warme & Kalte: In unserem Labor wer-
den extreme Witterungsverhaltnisse und Temperaturbe-
lastungen reproduzierbar erzeugt und die Einflisse auf
die Testobjekte Uberprift.

Temperaturschock: Die Temperaturschockprifung dient
als Katalysator mechanischer Spannungen, die bei der
Kombination von Materialien mit unterschiedlichem
Warmeausdehnungsverhalten auftreten und bis zur Zer-
storung von Bauteilen fihren konnen.

Korrosion: Salznebelatmosphare und Kondensate mit
thren korrosiven Eigenschaften haben einen schadigen-
den Einfluss auf Materialien und Oberflachen. Insbeson-
dere im Automobilbereich ist die Korrosionsbestandigkeit
ein signifikantes Qualitats- und Sicherheitsmerkmal.







WELTWEITE KOMPETENZ
/U IHREM VORTEIL

DIGITAL & SERVICE SOLUTIONS

Mit einer Maschine von KraussMaffei entscheiden Sie sich fir ein Produkt mit hochster
Produktivitat und Zuverl3ssigkeit. Uber den Maschinenpark hinaus, konzentriert sich
KraussMaffei auf ganzheitliche und zukunftsorientierte Losungen, innovative Geschafts-
modelle 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 Prozessse miteinander. Unser global
Support ist die Basis fir Ihren nachhaltigen Erfolg vor Ort.

Mit unseren Dienstleistungsportfolio begleiten wir Sie
entlang des Lebenszyklus der Maschine und orientie-
ren uns dabei in jeder Phase an lhren individuellen
Beddirfnissen. Um Ihren Wiinschen gerecht zu werden
bieten wir |hnen ein breites Losungsspektrum zur
hochsten Verfligbarkeit und optimalen Produktivitat
ihrer Maschinen an.

KraussMaffei verfligt als weltweit einziger Anbieter
Uber die wesentlichen Maschinentechnologien zur
Kunststoff- und Kautschukverarbeitung: Spritzgiess-
technik, Automation, Reaktionstechnik und Extrusions-
technik. Mit mehr als 30 Tochtergesellschaften und
Uber zehn Produktionsstatten sowie rund 570 Handels-
und Servicepartnern ist KraussMaffei weltweit vertre-
ten. Damit sind wir Ihr kompetenter und ganzheitlicher
Partner. Nutzen Sie unser umfangreiches und in der
Branche einmaliges Know-how.



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 Servicelésungen 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 weif3 eingefdrbten Regionen sind
unsere Handels- uns Servicepartner fir Sie da.
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INNOVATIV.

WERTSCHOPFEND. FLEXIBEL.

ENTDECKEN SIE UNSERE FASERVERBUND-
LOSUNGEN FUR ANSPRUCHSVOLLE
LEICHTBAUTEILE.
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