
Kürzere Heizzeit bei der Elastomerverarbeitung
An der Montanuniversität Leoben läuft ein praxisnahes Forschungsprojekt zum Elastomerspritzgießen

Forschung Das österreichische FFG-Bridge-Projekt 
„Heizzeitverkürzung“ an der Montanuniversität 
Leoben beschäftigt sich mit Maßnahmen, die Heiz­
zeit über gezielte Wärmegenerierung durch Scher- 
und Dehnerwärmung während des Einspritzvor­
gangs beim Durchströmen konischer Düsenseg­
mente zu reduzieren. Zudem sollen die Auswirkun­
gen dieser neuartigen Methode zur Heizzeitverkür­
zung auf die Formteilqualität gezielt untersucht 
werden.
Als weiteres Projektziel soll neben dem neuen Sys­
tem zur Heizzeitverkürzung (unter Ausnutzung von 
Scherung und Dehnung beim Durchströmen der 
konischen Düse) auch ein Berechnungsprogramm 
zur Ermittlung der Temperaturerhöhung in Kaut­
schukmischungen während des Einspritzvorgangs 
entwickelt werden. Für die praktischen Versuche 
wurde unter anderem eine Maplan-Spritzgießma­
schine der Type MTF 750/160 Edition mit einem 
speziell für die Massetemperaturmessung konzi­
pierten Werkzeug eingesetzt.

Die Forscher an der Universität sehen die Dehnströ­
mung gegenüber der Scherströmung im Vorteil, da 
sie eine homogenere Massetemperaturverteilung 
bewirke und somit dafür sorge, dass auch die Kern­
bereiche des Masseflusses dissipativ erwärmt werden. 
Die Dehnviskosität sei eine wesentliche Stoffgröße 
bei der Betrachtung von Dehnströmungen, die es 
über neue Messansätze gesichert zu messen gilt. In 
der Praxis der Kunststoffverarbeitung werde die 
Dehnviskosität zur Prozessbeschreibung bisher nur 
in der Blasfolienextrusion und dem Faserspinnen 
berücksichtigt.

Verkürzte Heizzeiten aufgrund 
höherer Massetemperaturen

In den bisherigen Versuchen zeigte sich, dass mit 
steigendem Volumenstrom die Temperaturerhöhung 
durch höhere Scher- und Dehnerwärmung gesteigert 
werden konnte. Mit dem Berechnungsmodell konn­
te nachgewiesen werden, dass dabei die Dehnerwär­

mung einen wesentlichen Teil der gesamten Dissipa­
tionswärme ausmacht. Niedrigere Starttemperaturen 
sorgen aufgrund der höheren Viskosität für eine 
stärkere Erhöhung der Temperaturwerte als höhere 
Starttemperaturen. Dies dürfte von besonderer an­
wendungstechnischer Relevanz sein, da die Material­
förderzone der Spritzgießmaschine relativ kühl 
temperiert werden kann, um ein verfrühtes Anvulka­
nisieren des Materials zu verhindern und dennoch 
verkürzte Heizzeiten aufgrund höherer Massetempe­
raturen nach dem Einspritzen zu erzielen.
Am Ende des Projekts soll ein neues System zur Heiz­
zeitverkürzung im Kautschukspritzguss stehen, von 
dem die im Projekt vertretenen Industriepartner und 
Anwender der Elastomerverarbeitung profitieren 
können.
„Neben Forschungsschwerpunkten Spritzgießsimu­
lation, Materialdatenmessung, robuste Prozessfüh­
rung, Bauteilentwicklung und Spritzgießcompoun­
dieren ist das Spritzgießen von vernetzenden Form­
massen ein neuer und stark wachsender Forschungs­

schwerpunkt am Lehrstuhl für Spritzgießen von 
Kunststoffen. In der Herangehensweise an Projekte 
wird besonders darauf geachtet, dass der gesamte 
Bogen von der Materialdatenmessung über die Simu­
lation und Berechnung bis hin zu den praktischen 
Maschinenversuchen gespannt wird, damit die be­
teiligten Industriepartner optimal von den Ergeb­
nissen profitieren können und die Erweiterung des 
wissenschaftlichen Grundlagenwissens dabei nicht 
zu kurz kommt“, betont Prof. Dr. Walter Friesen­
bichler von der Montanuniversität in Leoben in sei­
nem Geleitwort zum FFG-Bridge-Projekt, das von 
der Österreichischen Forschungsförderungsgesell­
schaft (FFG) gefördert wird. Die Laufzeit ist von 2010 
bis Ende 2013 geplant. Industrielle Projektpartner 
sind die Unternehmen Erwin Mach Gummitechnik, 
Hirm (Elastomerverarbeitung), Maplan GmbH, Ter­
nitz (Elastomer-Maschinenbau) und Semperit tech­
nische Produkte GmbH, Wimpassing im Schwarza­
tale (Elastomerverarbeitung). ap

  www.unileoben.ac.at

Das Technikum der Montanuniversität Leoben ist mit modernen Geräten zur Materialdatenmessung 
ausgestattet Foto: RPA, Montech Werkstoffprüfmaschinen GmbH

Projektleiter Dipl.-Ing. Leonard Perko im Technikum Kunststofftechnik der Montanuniversität Leoben 
mit der Elastomermaschine Maplan MTF 750/160 Edition Foto: Montanuniversität Leoben

Mikrohärtemessung direkt am Werkstück

Der mobile LNP Nano Touch erlaubt eine zerstö-
rungsfreie Mikrohärteprüfung an gummielas
tischen Materialien direkt im Herstellprozess 
Foto: LNP

LNP GmbH entwickelt mobiles Micro IRHD Messgerät
Zerstörungsfrei Die Messung der Mikrohärte (IRHD) 
ist ein wichtiges Instrument zur Bestimmung der 
Materialeigenschaften von Elastomeren. Bei her­
kömmlichen Testgeräten ist es bei größeren Produk­
ten meist nötig, kleine Probestücke aus dem fertigen 
Werkstück zu schneiden. Die Ludwig Nano Präzisi­
on GmbH aus Northeim/Hohnstedt beschäftigt sich 
schon seit ihrer Gründung im Jahr 2006 mit Feinst­
gerätebau und Messtechnik. Mit dem LNP Nano 
Touch hat das KMU nun einen innovativen Mess­
taster entwickelt, mit dem es erstmals möglich ist, 
zerstörungsfreie Mikro-IRHD-Kugeldruckhärtemes­
sungen an gummielastischen Materialien mit einem 
tragbaren Gerät direkt im Herstellungsprozess durch­
zuführen.
Im Gegensatz zu konventionellen Härtetestern wird 
die Ringkraft auf das Werkstück nicht durch einen 
spindelgetriebenen Tisch erzeugt, sondern mittels 
eines Andruckadapters, so dass das Messmittel direkt 
auf die Probe, also beispielsweise auf Plattenmateri­
al oder auf der Walze, aufgesetzt werden kann. Dabei 
hat das Gerät einen Aktionsradius von bis zu 10 m. 
Aber auch stationäre Messungen am Messständer 
sind möglich.
Die einzelnen Messungen inklusive des Antastens 
der Oberfläche erfolgen dann auf Knopfdruck voll­
automatisch und normgerecht, so dass Bedienfeh­
ler durch falsche Kraftaufbringung ausgeschlossen 
sind. Dabei wird der gesamte Eindringverlauf der 
Tastspitze in das Material registriert und nicht nur 
die Eindringtiefe nach 30 s. Anhand dieser Daten 
können weitere Informationen zumBeispiel über 
das Fließen des Materials oder eventuelles Rückfe­
dern bei der instantanen Aufbringung der Messkraft 
gewonnen werden. Auch die Bestimmung des 
E‑Moduls nach Scott ist Teil der Auswertung. Neben 
der Weginformation wird auch die Kraft registriert, 
so dass auch Kraft-Weg-Diagramme erzeugt werden 
können.

Der LNP Nano Touch verfügt über eine äußerst kom­
pakte und leichte Bauweise und ist laut Hersteller 
aufgrund der patentierten, reibungslosen Führung 
des Messbolzens hochpräzise. Die Krafterzeugung 
geschieht elektromagnetisch, so dass die Messkraft 
problemlos stufenlos variiert werden kann. „Die auf 
diese Art generierten Kraftwerte sind deutlich ge­
nauer als bei konventionellen per Feder- oder Ge­
wichtskraft betriebenen Messgeräten.“, fasst Josef 
Ludwig, Gründer und geschäftsführender Gesell­
schafter der LNP GmbH zusammen. reh

  www.lnp-northeim.de

Hitzebeständige Elastomer-Einzugswalze 
Automatik Plastics Machinery stellt Einzugswalze mit einer Tem­
peraturbeständigkeit von bis zu 170 °C für Granulieranlagen vor

Beständig Die Automatik Plastics Machinery GmbH, 
Großostheim (eine Tochter der Maag Pump Systems 
AG, Oberglatt/Switzerland) hat eine neue Elastomer-
Einzugswalze entwickelt, die besonders für hohe 
Ansprüche in Bezug auf Abrieb und thermische Be­
lastung ausgelegt wurde.
Die neue Walze EL 24 ist nach Unternehmensanga­
ben mit einer thermischen Belastbarkeit bis zu 170 °C 
temperaturbeständig und übertrifft damit bislang 
eingesetzte, herkömmliche Walzen. Darüber hinaus 
sei die EL 24 mit einer verbesserten Reibfestigkeit 
und Druckverformung gegenüber herkömmlichen 
Elastomer-Einzugswalzen ausgestattet. Weitere Merk­
male der Walze sind ihre weiße Farbe und dass sie 
kein Silikon enthält.

Genaue Anpassung

Einzugswalzen werden aufgrund verschieden zu 
verarbeitender Materialien im Compounding- und 
Masterbatchbereich sehr unterschiedlicher Belastung 
ausgesetzt. Die zu verarbeitenden Produkte sind 
weich, spröde, abrasiv und/oder sehr heiß. Die Ein­
zugswalze muss daher an das zu verarbeitende Ma­

terial genau angepasst sein. Insbesondere im 
Bereich der abrasiven, mit Verstärkungsstof­

fen wie Glasfaser oder Hochtemperatur-Zu­
satzstoffen versehenen Materialien sind die Anfor­
derungen an elastomere Walzen sehr hoch. Eine 
möglichst lange Standzeit ist wichtig, damit die An­
lagenverfügbarkeit hoch und die anfallenden Pro­
duktionskosten möglichst gering bleiben.

Vier- bis fünffach höhere Standzeit

Zusätzlich zu den äußeren Einflüssen sei die Ein­
zugswalze einer ständigen Deformation durch die 
Rollbewegung sowie einer Stauchung durch die ein­
laufenden Stränge ausgesetzt. Die Faktoren Härte, 
Abrieb, Elastizität oder Druckverformung sind ent­
scheidend dafür, ob ein Belag federt, dämpft, einläuft 
oder sich schnell setzt. Aufgrund der immer spezi­
eller werdenden Materialien wächst auch der Bedarf 
an materialangepassten Einzugswalzen. Langzeittests 
bei verschiedenen Kunden haben nach Angaben von 
Automatik Plastics Machinery beim Einsatz der EL 24 
eine vier- bis fünffach höhere Standzeit ergeben.
Das Unternehmen hat verschiedene Einzugswalzen 
in seinem Produktportfolio, von der strukturierten 
Stahlwalze bis zur Gummiwalze. Die Einzugswalzen 
werden heute für alle im Markt gängigen Maschi­
nentypen angeboten. ap

  www.psgdover.com

Neue Elastomer-Einzugswalze von 
Automatik Plastics Machinery für 
hohe Ansprüche in Bezug auf Ab-
rieb und thermische Belastung 

Foto: Automatik Plastics Machinery
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