TIEFZIEHEN Partikelschiaumen

Dampffreies Partikelschaum-Verfahren

Smarter Leichtbau: Nachhaltige
Partikelschdaume fiir den Fahrzeugbau

Parat Technology ist spezialisiert auf leichte und stabile Kunststoffbauteile fir Nutz- und Sonderfahrzeuge

wie Wohnmobile. Seit Neuestem wird dort beim Vorschdumen und Hinterschdumen der Tiefziehteile ein

dampffreies Verfahren eingesetzt. Die Umstellung von Polyurethan auf rezyklierbare Partikelschdume ist

nicht nur nachhaltig, sie spart auch Durchlaufzeiten und Energie.

Gut gebettet: Seitliche Schlafraumerweiterungen fir Wohnmobile, genannt,Schlafohren’, sollen

Uber eine gute Schall- und Warmeisolierung verfligen - bei geringem Gewicht. © Erwin Hymer Group

Kunststoﬁe haben die Welt verdndert
und sind kaum mehr aus unserer
Welt wegzudenken. Im Automobilbau
etwa helfen sie, das Gewicht der Fahr-
zeuge zu reduzieren und deren Kraft-
stoffeffizienz sowie CO,-Bilanz zu verbes-
sern. Zudem verursacht ihre Herstellung
einen deutlich geringeren Rohmaterial-
und Energieverbrauch als etwa die von
Metallen. Deshalb setzen Fahrzeugher-
steller sowohl bei Strukturbauteilen als
auch flr FahrzeugaulBBenteile und Innen-
zubehor auf Kunststoffteile.

Die bayerische Parat Technology
GmbH + Co. KG entwickelt und produ-
ziert hoch funktionale Verkleidungs- und

Strukturbauteile mit komplexen Geo-
metrien in erster Linie flr den Sonder-
fahrzeugbau. Als Spezialist fir grof3for-
matige Teile mit Jahresstlickzahlen von
500 bis 25000 Stlck beliefert das Unter-
nehmen namhafte Hersteller von Nutz-
fahrzeugen, Bau- und Landmaschinen
sowie Wohn- und Freizeitmobilen und
Geraten zur regenerativen Energieerzeu-
gung weltweit.

Parat Technology hat seinen Haupt-
sitz in Neureichenau im Dreildndereck
Deutschland - Osterreich — Tschechien
und weitere Standorte in Ungarn, Ruma-
nien und China. Mit dem bekannten
Hersteller von Werkzeugkoffern, aus dem

es 1967 durch Abspaltung hervor-
gegangen war, hat es seit der Uber-
nahme durch die ebenfalls bayerische
Senata GmbH nur noch den Namen
gemeinsam.

,Mit unserem vielfaltigen Technolo-
giespektrum unterstitzen wir unsere
Kunden von der Entwicklungsphase bis
zur Produktion von Formteilen fur
Exterieur- und Interieur-Anwendungen’,
bekréftigt Johannes Rosenberger, Leiter
Vertrieb bei Parat.,Unsere Produkte
vereinen hochste Anspriiche an Design
und Performance, unser besonderes
Augenmerk liegt auf nachhaltigen
Losungen.’

Rethink Plastics: Auf der Suche nach
einer Alternative zu Polyurethan

Ihre duB3ere Form erhalten die von Parat
hergestellten Teile meist durch Thermo-
formen, ihre strukturellen Eigenschaften
durch Hinterschaumen der Tiefziehteile,
meist mit Polyurethan (PUR). Um hohe
Anspriche an die Festigkeit und Steifig-
keit der Teile bei geringem Gewicht
erflllen zu kdnnen, nutzt das Unterneh-
men mehrere, zum Teil im Haus entwi-
ckelte Verfahren wie Foam Injection
Molding (FIM) oder Long Fiber Injection
(LFI) zur Herstellung glasfaserverstarkter
Komponenten.

,Die Verfahren sind ausgereift und
bewahrt, dennoch hat die Verwendung
von PUR-Schaum einen gravierenden
systemimmanenten Nachteil’, sagt
Johannes Rosenberger.,Im Gegensatz zu
den Tiefziehteilen handelt es sich beim
PUR-Schaum um Duroplaste, und die
sind nicht rezyklierbar und im verar-
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Die,Schlafohren” werden von Parat als Sand-
wich produziert: Sie bestehen aus zwei Tief-
ziehteilen, zwischen die Partikelschaumstoff
eingeblasen wird. Die Integration u.a. von
elektronischen Einlegeteilen ist moglich.

© Stefanie Freund / Parat

beiteten Zustand auch nur schwer zu
trennen.” Um den CO,-FulBabdruck ihrer
Produkte weiter zu reduzieren und deren
Recyclingquote zu erhdhen, suchte Parat
nach einer Alternative zu PUR-
Schaumen.

Eine solche Alternative sind Partikel-
schaumstoffe wie EPS, EPE oder EPP. Zu
dieser Gruppe gehort auch das um-
gangssprachlich unter dem Marken-
namen Styropor bekannte Polystyrol.
Partikelschaumstoffe ermoglichen hoch
komplexe Formen. Sie haben mit 20 bis
300 kg/m’ eine duRerst geringe Dichte
und weisen sehr hohe thermische und
akustische Isolationswerte auf. Damit
eignen sie sich ideal fur die Anforderun-
gen im Campingfahrzeugbau.

Da sie in Form von Mikrogranulat
angeliefert und erst unmittelbar vor der
Verformung expandiert werden, punkten
Partikelschaumstoffe auch mit einem
extrem geringen Transportvolumen, was
ihre Okobilanz weiter verbessert. Ihr
Hauptvorteil ist jedoch die Tatsache, dass
es sich dabei um Thermoplaste handelt,
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sodass sie ebenso wie die Tiefziehteile
Teil einer funktionierenden Kreislaufwirt-
schaft sein konnen.

Neues Material braucht neue Methode

Partikelschaumstoffe sind nicht neu, wir
realisieren bereits seit 1978 vollautomati-
sche Anlagen fur ihre Verarbeitung’, sagt
Wilhelm Rupertsberger, Leiter des Kom-
petenz Centers Kunststoff bei der Fill
Gesellschaft m.b.H. Das &sterreichische
weltweit tdtige Maschinenbau-Unter-
nehmen verbindet eine langjdhrige
Partnerschaft mit Parat.

Allerdings basieren die herkdmm-
lichen Verfahren fur das sogenannte
Particle Back Foaming (PBF) sowohl fir
das Vorschdumen als auch fur das Ein-
schaumen im Werkzeug auf der Nutzung
von Dampf. Dieser verursacht einen
hohen Energieverbrauch fur seine Erzeu-
gung und lange Trocknungszeiten so-
wohl der expandierten Schaumperlen als
auch der fertigen Teile. Bei diesem Ver-
fahren ist es nicht moglich, deren Dichte
exakt zu steuern. Dass der Dampf die
Teile durchdringen muss, bringt zudem
starke Einschrankungen hinsichtlich
Geometrie und Oberfldchenveredelung
und verhindert die Integration empfind-
licher Einlegeteile.

Um die Vorteile von PBF unein-
geschrénkt nutzbar zu machen, ent-
wickelte Fill fur die Partikelschaum-
verarbeitung ein vollig neues Her-
stellungsverfahren. Bei diesem erfolgen
sowohl das Vorschdumen als auch die
Verarbeitung der expandierten Schaum-
perlen im Werkzeug vollelektrisch und
somit dampffrei. Deshalb spricht das
Unternehmen von einem trockenen
PBF-Prozess.

Exakt gesteuerte Schaumbildung

Seit Mitte 2024 steht bei Parat die erste
PBF-Anlage im produktiven Betrieb, die
nach dem neuen Verfahren produziert.
Dabei wird zundchst in der patentierten
Infrarot-Vorschdumanlage das Volumen
des Mikrogranulats in mehreren Stufen
per Infrarot-Strahlung um den Faktor 50
vergrol3ert, wobei die Dichte des Materi-
als von ca. 650 g/l auf 50 g/l abnimmt.
,Dank des trockenen Verfahrens kann
die Weiterverarbeitung der expandierten
Schaumperlen in den formgebenden
Werkzeugen ohne weitere Trocknung
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oder Wartezeit sofort stattfinden’, nennt
Heinz Hohensinner, Projektierung und
Vertrieb bei Fill, einen wesentlichen
Vorteil des Infrarot-Vorschaumens und
ergdnzt:,Der Energieverbrauch ist dabei
um rund 10 % geringer als beim klassi-
schen Dampfverfahren.” Zudem ldsst sich
im trockenen Partikelschaum dessen
Dichte laufend per Mikrowellenmessung
exakt regeln.

Die Revolution der Formgebung

Das von Fill patentierte Verfahren zur
Herstellung von Partikelschaum-Form-
korpern Uberwindet die Nachteile des
bisherigen Stands der Technik. Erreicht
wird das, indem die zur Herstellung
kohdsiver Verbindungen zwischen den
Schaumperlen beim Formungsvorgang
erforderliche Warme nicht direkt in das
Granulat geleitet wird. Stattdessen wird
das Formwerkzeug durch integrierte
Kandle geheizt und gibt die Warme an
den Kunststoff im Inneren weiter, eine
vor allem beim Spritzgiel3en seit »

In der patentierten Infrarot-Vorschdumanlage
auf der Empore wird das Volumen des Mikro-
granulats um den Faktor 50 vergrof3ert. An-
schlieBend gelangen die Schaumperlen ohne
Wartezeit durch die darunter angebrachte
Beschickungsanlage zur Schlief3einheit.
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Temperiergerate sorgen fir das schnelle

Aufheizen und Abktihlen der variothermen
Werkzeuge fiir die dampffreie Teile-
produktion. © Stefanie Freund / Parat

Info

Text

Peter Kemptner ist Geschéftsfihrer der
Agentur PeterKemptnerMachtMarketing.
www.kemptner.com

Anwender

Die Parat Technology GmbH + Co. KG
mit Hauptsitz in Neureichenau und Stand-
orten in Ungarn, Rumanien und China ver-
arbeitet Kunststoffe zu leichten, nachhalti-
gen und zugleich stabilen Bauteilen fir
mobile Maschinen und Freizeitfahrzeuge.
Das Unternehmen gehért zu 100 % zur
Senata GmbH mit Sitz in Freising und er-
wirtschaftete 2023 mit knapp 1100 Mitar-
beitenden ca. 120 Mio. EUR Jahresumsatz.
www.parat-technology.com

Anlagenhersteller

Das Osterreichische Maschinenbauunter-
nehmen Fill wurde 1966 gegriindet und
ist bis heute zu 100 % in Familienhand. Im
Fokus stehen individuelle Hightech-
Anlagen fiir die Bereiche Metall, Kunststoff
und Holz.

www.fill.co.at

vielen Jahren bewdhrte Praxis.,Dadurch
bleibt das Material wahrend des Erwar-
mens nicht nur trocken, auch die Inho-
mogenitaten im Formkorper durch die
lokalen Dampfzufuhroffnungen treten
nicht mehr auf’, flihrt Heinz Hohensinner
aus.,Wird das variotherme Werkzeug mit
mehreren Heizkreislaufen ausgestattet,
lassen sich dariber hinaus in nur einem
Schuss Teile mit Zonen unterschiedlicher
Festigkeit erzeugen”

Im Interesse eines hohen Teiledurch-
satzes werden die Werkzeuge durch die
leistungsféahigen Temperiergerate in der
Partikelschaumanlage nicht nur beheizt.
Durch Kuhlen des Formwerkzeugs wird
der Formkorper vor der Entnahme ver-
festigt, diese kann dadurch auch manuell
erfolgen.

Neue Teile ermdglicht

Da aus den trocken geformten Teilen
kein Dampf entweichen muss, eignet
sich das patentierte Verfahren nicht nur
fUr die Herstellung reiner Schaumteile
oder das einseitige Hinterschdumen von
Tiefziehteilen. In einem von Parat paten-
tierten Verfahren fungieren zwei solche
Teile als AuSen- und Innenwand eines
ganz oder teilweise geschlossenen
Sandwich-Aufbaus. Ein Beispiel daftir
sind sogenannte Schlafraumerweiterun-
gen fir Camper-Vans. Installiert anstelle
der hintersten Seitenfenster der Basis-
fahrzeuge, ermdglichen diese Karosserie-
Ausbuchtungen den Einbau der Betten
quer zur Fahrzeugldngsachse.

Zusatzlich ist es moglich, Partikel-
schaum-Formteile durch Integration von
Einlegeteilen wie Befestigungs-, Verstar-
kungs- oder Dekorelementen zu funktio-
nalisieren. Angesichts der verhaltnisma-
Big geringen Werte von Druck und Hitze
im Aufschdumprozess ist sogar die form-
schlissige Integration von Elektronik-
Baugruppen, etwa von Sensoren oder
Bedienelementen, moglich.

Doppelt ressourcenschonend

,Der neu entwickelte trockene Produk-
tionsprozess bei der Partikelschdumung
ist nicht nur ressourcenschonend und
hat eine verbesserte CO,-Bilanz’, erklart
Tobias Schmid, Entwicklungsleiter bei
Parat, die bei der Entwicklung des neuen
Verfahrens durch Fill als Entwicklungs-
partner und Pilotkunde fungierte. ,Er
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Tobias Schmid, Entwicklungsleiter bei Parat:
,Der trockene Produktionsprozess in der
Fill-Partikelschaumanlage hat eine verbesserte
CO,-Bilanz und ermdglicht uns die Herstellung
ganzlich neuer, deutlich nachhaltigerer Ver-
kleidungsbauteile mit verbesserter Recycling-
fahigkeit” o parat

ermoglicht uns die Herstellung ganz-
lich neuer, deutlich nachhaltigerer
Verkleidungsbauteile mit verbesserter
Recyclingfahigkeit als Teil einer Kreislauf-
wirtschaft

Wirtschaftliche Fertigung
auf zwei Ebenen

Die Fill-Anlage bei Parat ermoglicht die
dampffreie Produktion von Partikel-
schaum-Formteilen bis zu einem Auf-
spannmald von 2 x 3 m. Angesichts
dieser Dimensionen ist ihre Aufstellflache
sehr Uberschaubar. Das liegt nicht zuletzt
an der Anordnung der Infrarot-Vor-
schaumanlage auf einer Empore. Diese
wurde gewahlt, um das expandierte
Material mit geringem Energieaufwand
von dort in die SchlieBeinheit férdern zu
kénnen.

Da es sich bei der Partikelschaum-
anlage um die erste ihrer Art handelt,
wollten die Verantwortlichen bei Parat
auf Nummer sicher gehen.,Auf unseren
Wunsch hin gestaltete Fill die Schliel3-
einheit der neuen Anlage so, dass sie
sich nicht nur fUr die Verarbeitung von
Partikelschaum, sondern auch von PUR-
Schaum eignet’, bestatigt Johannes
Rosenberger.,Da sie uns die Moglichkeit
gibt, Partikelschaumteile mit bisher nicht
erreichten Eigenschaften zu wettbe-
werbsfahigen Kosten herzustellen, wer-
den wir aber kaum je in diese Verlegen-
heit kommen. m

© Carl Hanser Verlag, Miinchen  Kunststoffe 2/2025



