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Kostengiinstige Leichtbau-Alternative zu Metalldruckguss und PBT

Serienreife
verstarkte

_angglastaser-
hermoplaste

Formteile aus vorcompoundierten

und kostenintensiven Glasfaser-Poly-
ester-Granulaten gelten bislang als ei-
ne Alternative zu hochfesten Metall-

druckgussen. Ein Hersteller von

Kunststoffteilen ist einen anderen
Weg gegangen und hat ein Verfahren
fiir den Serienbetrieb entwickelt, das
Langglasfasern der Schmelze indivi-
duell und materialschonend zufiihrt.

So entstehen aus Polypropylen- und
Polyamid-Standardgranulaten, leichte
und kostengiinstige Formteile mit
hoher Stabilitdt.

Lange galten Kunststoffgranulate mit
beigemischten Kurzglasfasern von
0,2 bis 0,4 mm Lédnge als eine kosten-
glinstige Alternative zum Metalldruck-
guss. Schlagzdhigkeit, Festigkeit und
Steifigkeit entsprachen dabei jedoch
nicht den Wiinschen der Anwender.
Spéter setzen sich Granulate durch, bei
denen Glasfasern zusammen mit der
Schmelze zu einem Strang verarbeitet

=~ Kern des Verfahrens ist eine seitlich an
der Spritzgussmaschine angebrachte
Varrichtung, die Langglasfasern im

letzten Drittel der Férderschnecke in

die aufbereitete Schmelze einbringt.
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und das fertige Gemisch in zehn mm
lange Granulatkorner zerhackt wurde.
Das Ausgangsmaterial ermdoglicht so
die teure Produktion von ver-
formungsstabilen Teilen, die an die
Zugfestigkeitswerte von Aluminium
heranreichen. Der Teilehersteller ROS,
Coburg, ging nach langem Erproben
mit einem Pultrusionsverfahren in Se-
rie, das Standardgranulate verwendet

und geschnittene Langglasfasern (LGF)
erst kurz vor dem Werkzeug in die
Schmelze einbringt. Das Familien-
unternehmen wurde 1926 in Coburg
als Presswerk ROS gegriindet und ver-
fligt tiber einen eigenen Werkzeugbau.
Es entwickelt und fertigt mit rund
400 Beschaftigten Werkzeuge zum Ver-
arbeiten von Duro- und Thermoplas-
ten zu Funktions- und Sichtteilen.

www.plastverarbeiter.de



A Klingen schneiden auf einer rotierenden Walze
die eingezogenen Fasern auf individuelle Lange.

Gewicht sparen,
Stabilitat gewinnen

, Wir erreichen mit dem Verfahren ei-
ne hohe Stabilitdt zu geringen Kos-
ten”, erklart ROS-Geschiftsfiihrer Stef-
fen Tetztlaff. Derzeit produziert das
Unternehmen gefertigte Seilantriebs-
gehduse fir Tirmodule des Audi A4.
Tests haben Werte fiir Schlagzdhigkeit,
Festigkeit und Steifigkeit ergeben, die
denen von Zinkdruckguss dhneln.
,Dies jedoch bei einem Viertel des Ge-
wichts”, so Tetzlaff. Zum Einsatz kom-
men Standardgranulate aus Polypro-
pylen und Polyamid. ,Damit liegen
wir noch einmal deutlich unter den
Kosten von PBT, das bislang tiblicher-
weise fiir die Produktion faserverstark-
ter und hochfester Formteile verwen-
det wird“, betont der Geschaftsfiihrer.
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Mechanische Eigenschaften PP + LGF
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A Tests zeigen, dass verstdrkte Polypropylen-Bauteile mit 17 mm langen Glasfasern Werte fur
Schlagzahigkeit, Festigkeit und Steifigkeit erreichen, die denen von Zinkdruckguss ahneln.

Der Kern des Verfahrens ist eine
seitlich an der Spritzguss-Maschine an-
gebrachte Vorrichtung, die LGF erst im
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letzten Drittel der Forderschnecke in
die aufbereitete Schmelze einbringt.
Computergesteuert schneiden Klingen
auf einer rotierenden Walze die von
Endlosrollen eingezogenen Fa-
sern auf individuelle Lange, wo-
bei maximal 17 mm mdoglich
sind. Auch den LGF-Anteil je
Formteil konnen Anwender steu-
ern. Wihrend dem Verarbeiten
entsteht ein Wirrgefiige, das ein
Glasfaserskelett herausbildet. Das

- Rechts das langglasfaserverstdrkte
Seilantriebsgehduse aus Polypropylen,
links das eingearbeitete Langglasfa-
sergewebe, sichtbar gemacht durch
Veraschen des Bauteils.

lasst sich beim Veraschen des Polymer-
anteils verdeutlichen, denn das Skelett
des Formteils bleibt in seiner Form er-
halten. Das Verfahren vermeidet weit-
gehend Schédden an den LGF, die sonst
bei ihrem Weg durch die Forder-
schnecke mechanisch beansprucht
werden und zum Teil brechen kénnen.
Auch der Verschleif der Schnecke soll
somit sinken.

Die Vorteile des LGF-Produktions-
verfahrens sind vielféltig. Zum niedri-
gen Teilegewicht kommen Korrosions-
bestindigkeit, Gerduscharmut und
Einfdarbbarkeit der Formteile. Gegen-
iiber den Metalldruckguss entfdllt zu-
dem die spanabhebende Nacharbeit.
Schlagzidhigkeit, Festigkeit und Steifig-
keit lassen sich tiber die Menge und
Liange der beigemischten LGF steuern.
Damit eroffnet sich zugleich die Opti-
on, mehr Funktionen in ein Formteil
zu integrieren, wobei die Kosten unter
denen bisheriger Verfahren liegen. m
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