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Was fiir ein Jahr!

Was im Winter mit einer Nachricht aus dem
fernen Asien begann, wurde bis Mérz auch
flr uns das alles bestimmende Thema mit
gravierenden Verdnderungen fiir unser be-
rufliches und privates Leben. Dabei wurde
und wird vielfach unsere Resilienz und men-
tale Starke auf die Probe gestellt. Lockdown,
Homeoffice, Sorge um Angehdrige, Freun-
deskreis und Kolleg*innen, Lockerungen und
Verscharfungen - das alles hat bei vielen im-
mer wieder fiir ein Wechselbad der Gefiihle
gesorgt. Ein verantwortungsbewusstes Han-
deln sollte jedoch stets im Vordergrund ste-
hen, auch wenn man die aktuellen wirt-
schaftlichen und gesellschaftlichen Folgen
betrachtet.

,Wir sind an den Herausfor-
derungen gewachsen —
auch wenn es zeitweise viel
Kraft und Energie gekostet
hat.” - Sandra Kiefer

Fir die ISGATEC haben die Entwicklungen
der letzten Monate einiges an Verdnderung
mitgebracht. Zum Gliick steht die DICHT! seit
drei Jahren digital zur Verfligung und konnte
so Uberall — auch im Homeoffice — genutzt
werden. Der Relaunch der Website und die
digitale Version des Jahrbuches waren be-
reits weit gediehen und somit steht 2020 ein
hochintegriertes digital nutzbares Angebot
im Bereich Dichten. Kleben. Polymer. zur Ver-
fiigung. Diese Angebote passen sehr gut in
die neue Arbeitswelt und werden die nachs-
ten Jahre den Anforderungen entsprechend
weiterentwickelt. Der Lockdown im Marz
machte kurzfristig die geplanten Prasenzfo-
ren und Seminare unmdglich. Da ging von
heute auf morgen zundchst gar nichts mehr.
Ein Umdenken und Flexibilitdt waren nun ge-
fordert. Wir haben die Zeit sinnvoll genutzt,
um neue Konzepte und Themen wie z.B. Re-
mote Ledership und -Selling zu erarbeiten
und digital anzubieten. Ganz ehrlich - die ak-
tuelle Situation stellt fiir uns alle eine menta-
le Herausforderung dar, aber manche Prozes-
se wurden doch schneller in Gang gesetzt als
es je angedacht war. Die Arbeitswelt hat sich

Editorial l

seither nachhaltig veréndert, die Geschafts-
reisen sind weiterhin eingeschrédnkt, nicht
nur aufgrund der Pandemie, sondern auch
weil die Unternehmen festgestellt haben,
dass Wissensvermittlung und Marktkommu-
nikation auch virtuell méglich sind. Sicher ist
ein personlicher Kontakt auch zukinftig
nicht zu ersetzen. Daher halt die ISGATEC bei
den Foren an dem Modell der Hybrid-Foren
fest, d.h. jede/r Teilnehmende oder Referie-
rende kann selbst entscheiden, in welcher
Form er teilnehmen méchte - Présenz oder
Digital. Unsere Angebote werden permanent
an die Verordnungslage angepasst - alles ist
dynamisch bis flieBend.

Wichtig ist, dass sich die Wirtschaft agil und
flexibel an neue Rahmenbedingungen an-
passt und die Situation als Motor und Ent-
wicklungstreiber begreift. Gerade die letzten
Monate und Wochen haben gezeigt, wie gut
unsere Community funktioniert und wie agil,
flexibel und mit viel Herzblut wir unterstitzt
wurden. Ohne ein so gutes Netzwerk kénn-
ten die Foren nicht in dieser Qualitat veran-
staltet werden. Vielen Dank!

Das ISGATEC Team hat inzwischen schon bei-
nahe vergessen, wie noch vor einem Jahr ge-
dacht und gearbeitet wurde. Wir sind an den
Herausforderungen gewachsen - auch wenn
es zeitweise viel Kraft und Energie gekostet
hat - sind wir Giberzeugt, dass es sich gelohnt
hat.

Im Namen des ISGATEC-Teams wiinsche ich
Ihnen und lhren Familien besinnliche Feier-
tage und eine friedvolle Zeit, um auch Kraft
und mentale Stérke zuriickzugewinnen. Und
vor allem: Bleiben Sie gesund.

Herzlichst, Ihre Sandra Kiefer &
das ISGATEC Team

m Folgen Sie mir auf Linkedin
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RAMPF: Zufrieden trotz corona-bedingtem Umsatzriick- UM DICHT!digital: DICHT!digital:

gang - Die internationale RAMPF-Gruppe hat im vergan- Zur Meldung Zum Lésungspartner
genen Geschaftsjahr 2019/20 einen konsolidierten Um-

satzin Hohe von 168 Mio. € erwirtschaftet. Der Riickgang

um 13% im Vergleich zum Vorjahreszeitraum ist vor al-

lem durch die von der Corona-Pandemie ausgeldste

weltweite Wirtschaftskrise bedingt.

DasTeamwird Lehmann & Voss mit neuem Geschéftsteam ,Kunststoff- UM DICHT!digital:
von Nadia additive” - Das Unternehmen verstarkt seine Marktposi- Zur Meldung

::Ir:ft‘:: tion mit der Einfiihrung eines neuen Geschéftsbereichs

(Bild: Lehmann mit Fokus auf Additive und Fdillstoffe fiir die Compound-
&Voss&Co.KG)  ing- und Masterbatch-Industrie innerhalb seiner interna-
tionalen Organisation.

Neue Weicon-Geschaftsfiihrerin - Ann-Katrin Weidling DICHT!digital: DICHT!digital:

wurde zur neuen Geschéaftsfiihrerin der Weicon GmbH & Zur Meldung Zum Lésungspartner
Co. KG bestimmt. Gemeinsam mit ihrem Vater Ralph lei-

tet sie ab sofort die Geschicke des Minsteraner Herstel-

lers von Kleb- und Dichtstoffen.

Ralph und Ann-Katrin Weidling
(Bild: Weicon GmbH & Co.KG) Plasmatreat Academy - Die neu gegriindete ,Plasmatreat !ﬂ DICHTIdigital:

Academy” biindelt die zahlreichen Fort- und Weiterbil- Zur Meldung
dungsangebote jetzt unter einem Dach. Das Ziel: ein in-

tensiver Dialog mit Kunden, Lieferanten, Wissenschaft

und Forschung.

Scheugenpflug wird zur GmbH - Aus der friiheren Scheu- . DICHT!digital: DICHT!digital:

genpflug AG wurde am 1. September 2020 eine GmbH. Zur Meldung Zum Losungspartner
Der Rechtsformwechsel wurde beschlossen, um die Inte-

gration des Unternehmens in den neuen Mutterkonzern

Atlas Copco zu vereinfachen und zu beschleunigen.

Three Bond GmbH in neuen Raumlichkeiten - Aufgrund ei- . DICHT!digital:
nes Grof3feuers in den angeschlossenen Gebduden war Zur Meldung
der bisherige Dusseldorfer Firmensitz von Three Bond
zwar nicht beschadigt, aber trotzdem nicht mehr nutz-
bar, dies machte den Umzug in einen neuen Deutsch-

Der neue Three Bond- landsitz nach Hilden notwendig.
Firmensitz
(Bild: Three Bond GmbH)

Prozesslosungen made in Germany — Um seine Produkti- DICHT!digital: DICHT!digital:
onskapazitaten zu erweitern und seine Lieferkette kons- Zur Meldung Zum Losungspartner
tant zu verbessern, hat Dymax seinen Unternehmens-

standort in Wiesbaden um eine Klebstoffproduktion er-

weitert

50 Jahre ULMAN Dichtungstechnik GmbH - das Unterneh- W3l DICHT!digital:
men hat sich in dieser Zeit von der regionalen O-Ring- Zur Meldung
Vertriebsgesellschaft zu einem international agierenden
Anbieter furr Dichtungstechnik und -I6sungen entwickelt.

Das neue Firmengebaude

(Bild: ULMAN Dichtungstechnik DICHT!digital: Taglich aktuelle Nachrichten unter www.isgatec.com
GmbH)
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Es gibt und gab sie zu jeder Zeit, die Fans

»der guten alten Zeiten”. Sie wiinschen sich
i.d.R. nichts sehnlicher, als dass es wieder so
wird wie friher. Die Nachteile und Ein-
schrankungen ,der guten alten Zeiten” fal-
len dabei oft einem umfangreichen Verges-
sen anheim. So wie es momentan aussieht,
wird auch der B2B-Vertrieb zukinftig von
den alten Zeiten schwéarmen. Denn ich be-
haupte mal: In kurzer Zeit wird in diesem Be-
reich fast nichts mehr so sein, wie es mal
war. Der Zwang zum Mobile Office - und
damit zu einem Remote Selling - durch die
SARS-Covid-19-Pandemie, waren letztlich
nichts anderes als der berihmte Tropfen,
der das Fass einer lang prognostizierten Ent-
wicklung zum Uberlaufen brachte. Im Zuge
von Globalisierung, Digitalisierung, Okolo-
gie, Social Media, verdnderten Arbeitspro-
zessen in Projekten und der inzwischen im
Berufsleben aktiven Digital-Natives war der
grundlegende Wandel im B2B-Vertrieb seit
Jahren vorprogrammiert.

Wenn Anbieter heute Uber ihre Marktpra-
senz und den Vertrieb ihrer Produkte reflek-
tieren, ist es unabdingbar, alle Méglichkei-
ten in Betracht zu ziehen und die unter-
schiedlichsten Zugéange zum Unternehmen,
zu seinen Mitarbeitern und seinen Leistun-
gen anzubieten. Aktuell vermeiden Indust-
rieunternehmen weitestgehend den per-
sonlichen Kontakt zu einem Vertriebsmitar-
beiter, d.h. die kommunikative Wirkung der
personlichen Prasenz entfillt. Dieses Thema
wird mit jedem neuen Virus in Zukunft wie-
der ,virulent” und sollte zum Umdenken
anregen. Denn z.B. Videokonferenzen bie-
ten - als ein sichtbarer Teil des Wandels -
viele Chancen, zeiteffizient mit mehreren
Einkaufer*innen, Konstrukteur*innen,
Quialitatsmanager*innen und der Unterneh-
mensleitung zu sprechen. Kollaboratives Ar-
beiten erlaubt es, liber die Vielzahl an ver-
fugbaren Tools effektiv an gemeinsamen

e
— e
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Dokumenten zu arbeiten und in Summe viel
unniitze Reisezeit zu sparen. Das setzt aller-
dings voraus, dass entsprechende Skills vor-
handen, diese Online-Meetings gut vorbe-
reitet sind und der Vertriebler sein Unter-
nehmen online-gerecht préasentiert. Es hat
zwar auch vorher nicht geschadet gut vor-
bereitet in ein Meeting zu gehen, hier ist es
aber noch mal wichtiger.

,Der B2B-Vertrieb wandelt
sich gravierend- eine
jahrelange Prognose wird §
zur Realitdt.” - Karl-Fried-
rich Berger, geschdftsfiih- P
render Gesellschafter,
ISGATEC GmbH

Auch die physische Prasenz auf Messen wird
ihre Bedeutung fur den Vertrieb durch pro-
fessionelle virtuelle Veranstaltungen verlie-
ren. Dabei war friher nicht alles besser, ins-
besondere nicht, wenn die Controller in uns
die Entwicklung betrachten. In Corona-Zei-
ten ist uns aber erst richtig bewusst gewor-
den, wie viel Zeit durch Reisen und Anfahr-
ten verloren gehen. Rechnet man dann
noch die Messekosten hinzu, ergibt sich ein
erhebliches Budget fiir die Vertriebsunter-
stlitzung auf den vielen alternativen Kana-
len, die dann eigentlich zur Verfligung ste-
hen. Digital haben zudem auch viele klein-
und mittelstdndische Unternehmen groRe-
re Chancen, national und international neue
Kunden zu gewinnen. All dies setzt jetzt
und in Zukunft voraus, dass Unternehmen
die Zusammenarbeit von Vertrieb und Mar-
keting grundlegend (berarbeiten und den
neuen Gegebenheiten anpassen. Je schnel-
ler dies passiert, desto groBer ist die Chance
auf Erfolg.

Was hei3t dies praktisch? Die Unternehmen
miussen lernen auf der Klaviatur aller Kom-

besseroder?2”:
- B

-

munikationskandle zu spielen. Prasentatio-
nen, Kataloge, E-Mails, SMS, Social Media,
Telefon, Post, Chat/Threads, Videos, Influen-
cer, Videokonferenzen, Diskussionsforen,
Blogs, Kollaborations- und Bewertungs-
plattformen, Fachzeitschriften missen in
einem integrierten vertriebsunterstiitzen-
den Konzept bedacht und auf ihre Wirksam-
keit bei der entsprechenden Zielgruppe
hinterfragt werden. Dabei ist der Tatsache
Rechnung zu tragen, dass Kund*innen in
Funktion von Einkdufer*innen, Konstruk-
teur*innen, Instandhalter*innen und Mit-
arbeiter*innen aus anderen Abteilungen
heute zentrale und umfangreiche Informati-
onen Uber Personen und Unternehmen via
Internet recherchieren. Dadurch sind sie
umfangreich informiert, aber die Komplexi-
tat und die sachgerechte Zuordnung der In-
formationen zu den anstehenden Projekten
bereiten oftmals Probleme. Dem Vertriebler
kommt damit auch die neue Aufgabe zu,
durch klare Abgrenzungen die Komplexitat
zu reduzieren und die Entscheidungsalter-
nativen mit ihren Wirkungen aufzuzeigen.
Es ist also nicht einfacher geworden, ge-
konnt zu verkaufen, sondern nur anders
und vielleicht auch komplexer. Nutzt man
aber viele dieser neue Méglichkeiten, eroff-
nen sich auch neue Chancen fir jeden im
Markt. Trotzdem bin ich gespannt, wie der
Vertrieb vor 2020 in ein paar jahren glorifi-
ziert wird.

Pl DICHTIdigital: Seminar-Tipp: Remote
Selling

& DICHT!digital: Artikel von Dr. Ullman
lesen Sie auf Seite 62
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IT-Security — auch ein Aspekt fiir
die Dichtungstechnik

Teil 4: Chancen fiir Maschinen- und Anlagenbauer durch Industrial Security

BRANCHENUBRGREIFEND - DICHTUNGS-
TECHNIK ALLGEMEIN - Dichtungen und In-
dustrie 4.0 haben heute eigentlich wenige
Beriihrungspunkte. Das wird sich durch in-
telligente Dichtungen und die Rahmenbe-
dingungen fiir Dichtungen in zunehmend
vernetzten Anlagen dndern. Und damit
lohnt sich ein Blick auf das weite Feld der
IT-Sicherheit - insbesondere hinsichtlich
der Sensibilisierung fiir ein Thema, das uns
in Zukunft 6fter beschiftigen wird.

Der Maschinen- und Anlagenbau spielt eine
wichtige Rolle in der Industrial Security. Denn
er hat beim Schutz von heutigen Automatisie-
rungsnetzen und Anlagen eine zentrale Rolle.
Dies kommt daher, dass Maschinen und Anla-
gen das Fundament fiir jegliche Art von Pro-
duktion und Fertigung sind. Damit hat die
Qualitat dieser Anlagen maBgeblichen Ein-
fluss auf solide, effiziente, aber auch sichere
Abléufe bei den Betreibern. Die Unternehmen
aus dem Maschinen- und Anlagenbau tragen
daher eine wichtige Verantwortung fiir die in-
novative und nachhaltige Entwicklung der In-
dustrie. Hier spielt der ,Security by Design”-
Ansatz eine Rolle.

Die aktuelle ,smarte” Revolution in der Indus-
trie bietet viele Chancen fiir Innovationen und
Effizienzsteigerungen. Davon profitieren so-
wohl Betreiber als auch Hersteller und Liefe-
ranten fr Maschinen- und Anlagen. Doch ne-
ben den Chancen ergeben sich auch neue He-
rausforderungen, die alle beteiligten Parteien
betreffen. Insbesondere die Sicherstellung der
Verfligbarkeit gerdt im Zuge der steigenden
Vernetzung von Maschinen- und Anlagen im-
mer mehr in den Fokus. ,Security by Design”,
also IT-Sicherheit von Beginn der Produktent-
wicklung tragt einen Grof3teil zur ganzheitli-
chen Sicherheit bei den Betreibern bei. Ein ho-
hes Mal3 an IT-Sicherheit in den Produkten hat
also direkte positive Auswirkungen auf die
Verfligbarkeit und Safety im Betrieb.

Zum Teil handelt es sich bei den Herstellern
auch um ,Hidden Champions®*, die hochspe-
zialisierte Produkte anbieten und deshalb
Hauptanbieter innerhalb einer Nische sind.
Gerade in diesem Fall haben Betreiber wo-
moglich gar keine andere Wahl, als die Pro-
dukte von diesem einen Hersteller zu bezie-
hen und sind daher besonders stark von die-
sem Hersteller abhangig.

Industrielle IT-Sicherheit wird

immer wichtiger

Durch die Zunahme normaler IT-Komponen-
ten in gangigen Automatisierungssystemen
steigen auch die Anforderungen an die IT-Si-
cherheit in diesem Bereich. Sie ist inzwischen
vielerorts zum festen Bestandteil geworden,
der immer mehr gefordert und vorgeschrie-
ben wird. So sehen sich Betreiber seit 2015
mit dem IT-Sicherheitsgesetz (IT-SiG) kon-
frontiert, das u.a. die Umsetzung eines Infor-
mation-Security-Management-Systems
(ISMS) fiir Betreiber kritischer Infrastrukturen
vorschreibt. Durch den zweiten Entwurf des
IT-Sicherheitsgesetzes wiirden zukiinftig
noch mehr Betreiber in die KRITIS Kategorie
fallen. Aber auch Faktoren wie der Daten-
schutz (DSGVO) gewannen in letzter Zeit im-
mer mehr an Relevanz. Diese Anforderungen
treffen auch zunehmend fiir die Hersteller
und Lieferanten der Industriekomponenten
zu. Auch fiir sie gelten teils die Richtlinien aus
dem IT-Sicherheitsgesetz und Betreiber for-
dern mehr und mehr die Beachtung der IT-
Sicherheit von Beginn der Produktentwick-
lung an.

Chancen fiir den Maschinen-

und Anlagenbau

Die Relevanz der IT-Sicherheit fiir die Stabili-

tat des Betriebs ist klar. Doch auch Maschi-

nen- und Anlagenbauer erwirken damit Vor-

teile. Diese kdnnen u.a. sein:

« Absicherung der eigenen Entwicklung bzw.
Maschinen- und Anlagenproduktion. Auch

Raum fiir Aktuelles Impulse. Wissen. Kontakte.
Kostenlos abonnieren: www.isgatec.com > Newsletter-Anmeldung
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Hersteller kdnnen von Storféllen, die durch
Sicherheitsmangel ausgelost werden, be-
troffen sein. Dabei kommt es schnell zu fi-
nanziellen oder Image-Schéaden.

- Steigerung des Kundenvertrauens — Die
Kunden legen immer groBeren Fokus auf
Produkte und Anlagen, die den steigenden
Sicherheitsanforderungen gewachsen sind,
da diese beim Betrieb das Hauptrisiko tra-
gen. Sichere Produkte und Produktentwick-
lung genieBen dabei einen hohen Stellen-
wert bei Betreibern.

- Langfristige Konkurrenzfahigkeit durch er-
hohte Produktqualitdt — Durch die ganzheit-
liche Beachtung von IT-Sicherheit in den
Produkten wird deren Qualitdt gesteigert.
Bei Betreibern wird das auch als Investiti-
onsschutz wahrgenommen, denn gepfleg-
te IT-Sicherheit bedeutet langfristige Ver-
ldsslichkeit. Hersteller kdnnen sich dadurch
positiv von der Konkurrenz abheben.

« Know-how-Schutz - Bei der Auslieferung
von Produkten werden zu einem gewissen
Teil immer auch vertrauliche Unterneh-
menswerte mitausgeliefert. Werden diese
nicht sorgféltig vor unberechtigtem Zugriff
geschiitzt, kann es zu schadlichem Infor-
mationsabfluss durch Industriespionage
kommen.

«Fundament fiir innovative Industrie 4.0
Dienstleistungen — Ein Bestandteil der IT-Si-
cherheit ist die sinnvolle und leistungsori-
entierte Strukturierung von Netzwerken
und Systemen. Dabei kénnen unter Um-
standen Ressourcen frei werden, die an an-
derer Stelle fur die Implementierung inno-
vativer Features investiert werden kdnnen.

« Erfllung regulatorischer oder gesetzlicher
Anforderungen - Die Entwicklung zeigt,
dass industrielle IT-Sicherheit verstarkt auch
regulatorisch und gesetzlich gefordert wird.
Werden diese Anforderungen nicht erfiillt,
kdnnen ganze Markte (KRITIS) versperrt
werden oder Strafzahlungen entstehen.

i] ISGATEC
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Eine friihzeitige Ausrichtung auf Sicherheit
hat also auch langfristige positive Folgen fiir
Hersteller von Automatisierungssystemen.

Der richtige Einstieg fiir Maschinen-
und Anlagenbauer

Zunichst einmal muss ein Uberblick tiber die
aktuelle interne Situation und duBeren Ge-
gebenheiten erlangt werden. Hierzu muss
Wissen zu diesem Themengebiet aggregiert
werden. Mittlerweile bieten viele Branchen-
verbande, wie z.B. der VDMA, aber auch Wis-
sensplattformen, wie die ,sichere-industrie.
de”, praxisnahe Informationen an.

Ein guter ndchster Schritt ist es, die eigenen
Mitarbeiter durch Schulungen in IT-Sicher-
heit weiterzubilden. Bereits mit kleinen Kur-
sen und Seminaren kann IT-Sicherheit nach-
haltig und effizient in die eigene Produktent-
wicklung einflieBen. Damit wird eine Basis
geschaffen, auf der die Entwicklung und Pro-
duktion sicherer Automatisierungssysteme
aufsetzen kann.

In Einzelféllen kann aber auch eine Zertifizie-
rung, z.B. nach I1SO 27001, dem IT-Grund-
schutz oder der IEC 62443, niitzlich oder gar
erforderlich sein. Wichtig ist jedoch, dass bei
jeglichen Entscheidungen fiir MaBnahmen
mittels eines risikobasierten Ansatzes gear-
beitet wird und man nur dann investiert,
wenn ein wirtschaftlich sinnvoller Business-
Case herausgearbeitet wurde.

Gelingt dies, dann steht einer effizienten und
wirtschaftlich sinnvollen Implementierung
von IT-Sicherheit im Entwicklungsprozess oder
im fertigen Produkt nichts mehr im Wege.

Fazit

Industrie 4.0 bringt viele Chancen mit sich,
aber auch neue Herausforderungen. Diesen
muss man sich stellen, um langfristig wettbe-
werbsfahig und innovativ bleiben zu kdnnen.
Mit einer soliden Sicherheitsbasis fir die ei-
genen Produkte und einem risikobasierten
Ansatz fiir wirtschaftlich sinnvolle und effizi-
ente Investitionen, steht den Innovationen

E DICHT!digital: Sie interessieren sich fir unsere Produkte?
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von Digitalisierung und Industrie 4.0 nichts
mehr im Wege. Und jeder, der meint, Dich-
tungen haben als kleines C-Teil in diesem
Kontext keine Bedeutung, sollte diesen As-
pekt in Ruhe reflektieren. Denn eines haben
die letzten Jahre gezeigt: Das C-Teil ,Dich-
tung” ist in vielen Bereichen zur systemrele-
vanten Komponente geworden, die digitali-
siert werden kann und in jedem Fall sensibel
auf seine ,verdnderte” Einsatzumgebung re-
agiert.

DICHT!digital: Die ganze Serie vorab
lesen—ab S.57

Weitere Informationen
bluecept GmbH — Simplified Industrial Security
www.sichere-industrie.de

Von Robert Kremer, Content- und
Communitymanagement, und
Max Weidele, Geschaftsfihrer
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Aus Dosieranlagen werden komplexe Technologie- und
Prozess- Ubergreifende Automatisierungskonzepte

Als Generalunternehmer mit Schwerpunkt auf Dosiertechnik und Automation liegt unser Anspruch in der
intelligenten Kombination von Technologie- und Prozesskonzepten.

Produkte
CNC & Roboter Dosieranlagen
Dosiersysteme
Steuerungs & Prozessiiberwachung
Engineering | Service & Support

Automation ]
e
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Roboter Handling & Logistiksysteme
Montagetechnik

Flgetechnik

Zufihrtechnik

Silikone 1K / 2K

Anaerobe Kleb- und Dichtstoffe
Technikum & Anwendungstechnik
Prototypenversuche & Lohnbeschichtung




Probieren geht liber studleren

Fliissigdicht- und Vergusssysteme im Spagat zwischen bewahrten Losungen und Pionierarbeiten

BRANCHENUBERGREIFEND  FLUSSIG-
DICHTSYSTEME/VERGUSS - Viele aktuelle
Trends hadtten ohne die Losungen aus die-
sem Technologiebereich wenig Trendpo-
tenzial. Dabei wird regelmaBig Neuland
betreten und die Anbieter leisten auch
viel Pionierarbeit auf mehreren Ebenen
und kundenspezifisch in ihren Technolo-
giezentren.

Beim offenen Verguss konnen mit dem neuen
System einfach, vollautomatisiert und in Sekunden-
schnelle strukturell geklebte Befestigungselemen-
te auf Formteilen befestigt werden (Bild: nolax AG)

Vergusssysteme unterliegen den Anforde-
rungen der jeweiligen Einsatzbranche und
hier dominieren in der Elektronik- und Auto-
mobilindustrie hoch automatisierte Ferti-
gungen. Zu lange Aushértezeiten der Materi-
alien bilden hier oft einen Flaschenhals. Hier
kommen die Vorteile eines schnellhdrtenden
Vergusssystems voll zum Tragen — durch Kos-
teneinsparungen sowie eine hohe Produkti-
vitat und Flexibilitat in der Fertigung.

,Erhdhte Produktivitdt dank
eines schnellen und bei
Raumtemperatur hdrten-
den Systems ist im Verguss
hochattraktiv.”-

Philipp Hug, Business
Development, nolax AG

Unsere neuen 2K-Systeme sind eine Befesti-
gungs- und Verstarkungstechnologie in ei-
ner Losung und ermdglichen schnelle Mon-
tageprozesse und hochleistungsfahige
Strukturen. Das neue 2K-Klebe- und Verguss-
system hdrtet innerhalb von wenigen Sekun-
den ohne zusatzliche Warmezufuhr aus. Es
eignet sich sowohl firr vollautomatisierte
Prozesse als auch fiir manuelle Anwendun-
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gen mit Kartuschen. Mdglich sind Injektion,
manueller oder automatischer Raupenauf-
trag sowie Verguss, offen oder formgebend.
Das breite Haftspektrum zu Kunststoffen,
Verbundwerkstoffen, Metall, Glas entspricht
der Materialvielfalt moderner Anwendungen.
Im ausreagierten Zustand bietet das Verguss-
system eine hohe Elastizitat zur Aufnahme
von Spannungen und Vibrationen und ist
sehr langlebig dank hoher Temperatur- und
Medienbestandigkeit. Der Einsatztempera-
turbereich liegt zwischen -40 °C bis zu 200 °C.

Eine Besonderheit bildet der offene Verguss.
So kénnen mit dem neuen System einfach,
vollautomatisiert und in Sekundenschnelle
strukturell geklebte Befestigungselemente
auf Formteilen befestigt werden. Diese Poly-
ureasysteme lassen sich mit den bekannten
dynamischen und statischen Mischverfahren
verarbeiten. Fir ultraschnell aushdrtende
Formulierungen sind Hochdruck-Dosiersys-
teme besonders geeignet. Die sehr schnellen
Formulierungen ermdglichen einen formge-
benden Verguss. Diese kommen fiir den au-
tomatisierten Verguss von Inserts und die Be-
festigung von Anbauteilen zum Einsatz.

Unser Augenmerk liegt bei der Neuentwick-
lung immer darauf, dem Anwender die Ar-
beit leichter und Verbindungen einfacher, si-
cherer und effizienter zu machen. Dabei geht
es darum, tiber herkdmmliche Losungen hin-
auszudenken und diese in enger Projektbe-
gleitung und Beratung umzusetzen.

Vergusslosungen fiir eine effiziente Elektromobilitat
gibt es noch nicht von der Stange (Bild: Demak Group)

Insbesondere der Markt fiir Elektromobilitat
fordert eine immer starkere Miniaturisierung
von Bauteilen bei gleichzeitig hoherer Strom-
erzeugung. Die Kombination aus weniger

Platz und mehr Leistung erfordert daher un-
bedingt eine hohere Warmeleitfahigkeit, was
in diesem Fall die Vergusstechnologie stark
miteinbezieht. Um die beste Warmeableitung
zu erreichen, und somit bis zu 80% der im Be-
trieb erzeugten Warme abzuleiten, muss eine
gute Warmeleitfahigkeit des beteiligten Harz-
systems vorhanden sein, aber noch wichtiger
ist eine perfekte Impragnierung der Endkom-
ponente. Die Hauptherausforderung der Ver-
gusstechnologie besteht darin, die hochste
Prozessqualitdt zu erreichen, also eine perfek-
te Kombination zwischen dem Harzsystem,
das manchmal sehr viskos und abrasiv ist, und
der eingesetzten Dosieranlage.

Fir ein effektives Wirme-
management sind
verschiedene Aspekte zu
beriicksichtigen. Hier wird
oft zu kurz gedacht.” — |
Pietro Colombotto, Sales
Manager, Demak Group

In der Praxis gibt es hier ein Hauptmissver-
standnis: Das ist die Annahme, dass eine sehr
hohe Warmeleitfahigkeit des Harzsystems
ohne Berlicksichtigung seiner Viskositat und
Abrasivitat eine drastisch héhere Warmeab-
leitungsrate und damit eine niedrigere Ar-
beitstemperatur des elektrischen Bauteils er-
gibt. Es ist absolut richtig, dass eine groe
Differenz in der Arbeitstemperatur entsteht,
z.B. bei Verwendung von 1,4 W/m*K im Ver-
héltnis zu 0,6 W/m*K. Gleichzeitig liefert ein
sehr hoher Imprdgnierungsgrad mit einem
niedrigviskosen 1,2 bis 1,4 W/m*K-Harzsystem
viel bessere Ergebnisse im Vergleich zu einer
schlechten Impragnierungsqualitdt unter
Verwendung eines viskoseren Harzsystems
mit hoherem Warmeleitfahigkeitswert, da
seine sehr hohe Viskositat Hohlraume und
damit mangelnde Warmeableitung verur-
sacht. Da der Impragnierungsgrad der wich-
tigste Faktor ist, ist es immer das Ziel, das bes-
te Gleichgewicht zwischen der Warmeleitfa-
higkeit (je hoher, desto besser) und der Visko-
sitat des Materials zu erreichen, das natlrlich
aufgrund des hoheren Gehalts an minerali-
schen Fiillstoffen zunimmt.
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Bild: AtlobeStock_faithie)
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Als Hersteller von Harzsystemen und Dosierma-
schinen sind wir bestrebt, die beste Lésung zu
finden, wobei stets die perfekte Kombination
aus chemischen und mechanischen Aspekten
im Auge zu behalten ist, um dann den bestmdg-
lichen Vergussprozess fiir Batterien, E-Motoren,
Kondensatoren und vieles andere zu erzielen.

Nicht nur hier spielen dann Technologiezent-
ren, Forschungs- und Entwicklungslabors so-
wie Kundenschulungen eine entscheidende
Rolle, um ein zufriedenstellendes Gesamter-
gebnis des Projekts zu erzielen. Diese Einrich-
tungen werden zudem benétigt, um die Pa-
rameter eines Vergussprozesses festzulegen
und Machbarkeitsaspekte zu bewerten. Aus
diesem Grund konzentrieren wir uns auf die
Einrichtung von Technologiezentren sowie
Forschungs- und Entwicklungsabteilungen
auf der ganzen Welt, insbesondere des in die-
sem Jahr gegriindeten Demak Germany-Cen-
ters, welches in Zusammenarbeit mit der LED
Protect GmbH entstanden ist. Vor Ort kiim-
mert sich ein Expertenteam insbesondere
um LED-Verkapselungstechnologien sowie
den Verguss aller moglichen elektrischen
Komponenten. An unserem Hauptsitz in Itali-
en verflgen wir ebenfalls Giber ein umfang-
reiches Vergusslabor, in dem Prozessingeni-
eure Vergussprifungen an Kundenbauteilen
mit festgelegten Prozessparametern durch-
fuhren. Von dort erhalt das technische Biro
die Daten, um dann die entsprechenden Do-
siermaschinen herzustellen. Zusatzlich zu
den Vergusslabors haben wir zwei chemische
Labors in der Harzherstellungsanlage in Turin
eingerichtet, in denen Forschungs- und Ent-
wicklungs- sowie Analysetests stattfinden.
Diese Ressourcen sind wichtig, um eine ent-
sprechende Beratung des Kunden bei seinen
Projekten sicherzustellen. Hier ist derzeit
mehr Flexibilitdt und Agilitat als sonst gefragt,
da einige Produktionstechnologien fiir die
Elektromobilitat erst im Entstehen sind. Es hat
sich hier bewdhrt, dass ein Team aus Kunden-
spezialisten und unseren Technikern und Inge-
nieuren gemeinsam L&sungen erarbeitet und
dabei immer auf unsere 40-jahrige Erfahrung
zurlickgreifen kann. Dank unseres chemischen
und mechanischen Wissens sind wir in der
Lage, unseren Kunden mit einem 360°-Service
im Vergussprozess zu unterstitzen.

Ein Trend ist die Miniaturisierung der zu vergieBen-
den Bauteile - hier das Dosieren auf der Leiterplatte
(Bild: bdtronic GmbH)

Flussigdicht- und Vergusssysteme sind auf
dem Markt etabliert. Vorteile wie eine ver-
besserte Zuverldssigkeit, einfache Anwen-
dung und Wartung, schnelle Aushartezeiten,
hervorragende Abschirmwirksamkeit und
Haftung Gberzeugen immer mehr Kunden.
Ein wichtiger Trend ist das ,geschwindig-
keitsabhangige Dosieren”. Basierend auf ei-
ner Vorgabe der Dosiermenge kalkuliert das
Dosiersystem dabei automatisch das optima-
le Fahrprogramm fiir die vorgegebene Takt-
zeit. Die Geschwindigkeit der Achsbewegun-
gen und die Dosierleistung werden intelli-
gent miteinander verkniipft und gesteuert,
um so die kiirzest mogliche Taktzeit und ein
optimales Dosierergebnis zu erreichen.

~Das geschwindigkeitsab-
hdingige Dosieren gewinnt
fiir viele Anwendungen

immer mehr an Bedeutung.”

— Andy Jorissen, ((0,
bdtronic GmbH

Daneben kommen immer haufiger ther-
misch leitfahige Materialien zum Einsatz: In
der Batteriefertigung miissen gro3e Mengen
dieser hochviskosen, hochdichten und abra-
siven Materialien schnell aufgetragen wer-
den. Da diese hochleistungsfahigen Gapfiller
sehr teuer sind, kommt es hier besonders auf
Effizienz an. Wir bieten dafiir mit dem Drum
oder Pail Preparation System (DPS oder PPS)
Materialaufbereitungssysteme an, die eine
optimale Restmengenentleerung und mini-
male Stillstandszeiten garantieren. Im Elek-
tronikbereich, z.B. bei elektronischen Steuer-
geraten, beobachten wir eine Entwicklung
hin zu immer kleineren Bauteilen. Durch die
Miniaturisierung ist es erforderlich, extrem
prézise Dichtungen aufzutragen oder hoch-
viskose, thermisch leitfahige Materialien in
Kleinstmengen aufzutragen. Dank unserer
Exzenterschneckenpumpentechnologie
werden diese Materialien besonders scho-
nend verarbeitet, um Druckschwankungen
und damit Sedimentation und Materialtren-
nung zu vermeiden.
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Moderne Technologie ist aber nur ein
Erfolgsaspekt. Ebenso wichtig ist es, gemein-
sam mit Kunden und Materialherstellern die
optimale Dosierlésung fiir den jeweiligen
Prozess zu entwickeln. Dabei spielen Anwen-
dungsversuche in unserem Technology Cen-
ter in Weikersheim eine wichtige Rolle, um
die Parameter fiir die Serienproduktion fest-
zulegen.

— ' 2
-
S,

Dosierung eines Getriebedichtstoffes
(Bild: DREIBOND GmbH)

rﬁ‘

Lasst man die aktuelle Situation und deren
spezielle Problematik einmal beiseite, dann
kdnnen wir nicht wirklich neue Herausforde-
rungen bei Flissigdichtsystemen feststellen.
Herausforderungen, welche sich aus Kleb-
und Dichtstoffmodifikationen oder aus der
Automatisierung von Flussigklebprozessen
ergeben, und das dann auch auf internatio-
naler Biihne, begleiten uns seit jeher. Dabei
wird allerdings die Erfiillung der internatio-
nalen Regulatorik fur Kleb- und Dichtstoffe
immer aufwandiger. Gro3e und weltweit
produzierende Kunden entwickeln in
Deutschland und produzieren auf der gan-
zen Welt. Hier missen Flussigdichtsysteme,
bzw. die Werkstoffe den immer strenger wer-
denden Anforderungen der Regulatorik bzw.
des Inventars nachkommen. Hier sind wir mit
unserem Team und dessen Erfahrung gut
aufgestellt, um den wachsenden Anforde-
rungen gerecht zu werden.

~Mit einem ganzheitlichen
Blick aufs Dichten und
Kleben und einem
Lasungsangebot aus einer
Hand haben wir bisher
immer Lasungen entwickelt
—egal welcher Trend gerade
aktuell war.” -

Christian Eicke, Leitung
Vertrieb, DREI BOND GmbH

Der Blick auf aktuelle Projekte und Anfragen
zeigt, dass immer mehr Anwender sehr gut
ausgebildet und vorbereitet sind. Dennoch
wird oft der Aufwand, der hinter dem pas-
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senden Flissigdichtsystem und der dann
dazu benétigten Prozesstechnik steckt, un-
terschatzt. Hier sind dann unsere Spezialis-
ten aus den Bereichen Kleb- und Dichtstoff
sowie der Dosiertechnik gefragt. Nicht ver-
gessen darf man beim erfolgreichen Einsatz
von Flussigdicht- und Klebsystemen den Be-
reich der Ausbildung. Hier leisten immer
mehr Dienstleister und Technologiezentren
- letztere neben ihren projektbegleitenden
Aufgaben - eine wichtige Arbeit im Hinblick
auf Werkstoff- und Prozesstechnik und bie-
ten daneben auch eine Unterstiitzung bei
der Prozessberatung. Nichtsdestotrotz ist es
bei aller positiven Wissensentwicklung es-
senziell, das gesamte Know-how im eigenen
Haus zu haben. Das ist vielleicht nicht so neu-
tral wie bei einem Dienstleister, aber effizien-
ter, kostenglinstiger, nachhaltiger und kun-
denndher. Denn wir sprechen nicht nur tiber
das, was funktionieren kann, sondern wir lie-
fern dann auch das, was im lebenden Prozess
funktionieren muss. Das heif3t, ganzheitlich
Verantwortung Gbernehmen, und deshalb
beschéaftigen wir viele Spezialisten aus den
Bereichen Chemie, Anwendungstechnik und
Prozesstechnik. Wir bilden uns permanent
weiter, um stetig neues Wissen ins Unterneh-
men zu holen. Zudem betreiben wir ein sehr
gut ausgestattetes Technikum, in dem wir fiir
unsere Kunden vom Klebstofftest und von
Alterungsuntersuchung bis hin zur automati-
sierten Verklebung von Prototypen und
Kleinserien anbieten kénnen. So entstehen
auf der Basis von 40 Jahren Erfahrungen pra-
xisgerechte Losungen aus Kleb- und Dicht-
stoffen, mit der passenden Dosiertechnik
und arrondiert durch einen ,Blumenstrauf3”
an Dienstleistungen rund ums Dichten und
Kleben. Wir nennen das Mehrwertkleben.

Schaumdichtungen eréffnen Batterien ganz neue
Perspektiven (Bild: Nordson)

Wenn Uber den Herstellungsprozess eines
Elektrofahrzeugs nachgedacht wird, gibt es
dabei tausende Schritte und Komponenten.
Mit der Zeit werden neue Modelle und Tech-
nologien auf den Markt kommen. Dabei
taucht immer wieder die Frage auf, warum
sich die Technik standig weiterentwickelt? Es
gibt die traditionellen Antworten, wie z.B. als
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Erster mit einer neuen Funktion oder einem
neuen Design auf den Markt zu kommen
oder vielleicht sogar die Welt zu einem um-
weltfreundlicheren und sichereren Ort zu
machen. Jeden Tag setzen Unternehmen
verschiedenste umweltfreundliche Metho-
den um. Obwohl Elektrofahrzeuge bereits als
umweltfreundlich wahrgenommen werden,
bleibt trotzdem die Frage, wie sie umwelt-
freundlicher gestaltet werden kénnten.

+Umweltfreundliche
Faktoren definieren die
Herstellung von EV-Batteri-
en neu — Schaumstoff bietet
dabei interessante
Perspektiven”— Ezgi Uludag,
Battery Market Segment
Sales Managerin, Nordson
Deutschland GmbH

Vielleicht mit Schaumstoff als leichte Alterna-
tive? Jedes Element in einem Elektrofahr-
zeug beeinflusst das Gesamtgewicht und die
Effizienz des Autos. Die Automobilhersteller
stehen vor der Herausforderung, ein Gleich-
gewicht zwischen der Entwicklung einer
neuen Funktion, die das Gewicht erhdhen
kann, und der Steigerung der maximalen Ki-
lometerzahl pro Aufladung zu finden.
Schaumstoff ist aufgrund seiner zellularen
Struktur im Vergleich zu herkdmmlichen
Dichtmaterialien eine leichte Alternative.
Eine homogene Mischung ermdglicht es
dem 2K-Schaumstoff, sich beim Abdichten
eines Batteriepacks auszudehnen, wodurch
letztendlich mehr Platz mit weniger Produkt
abgedeckt wird. Der Schaumstoff ist auch
haltbar genug, um Umweltfaktoren wie
Staub und Wasser vom Eindringen in den Ak-
kupack abzuhalten. Derzeit werden Schaum-
stoffdichtungen getestet, die es ermogli-
chen sollen, EV-Akkupacks wieder zu 6ffnen
und zu demontieren, um nur die Zellen zu er-
setzen, die mit der Zeit ausgefallen sind. Da-
durch wird ein besserer End-of-Life-Prozess
fir jedes Akkupack erreicht. Er stellt sicher,
dass alle wiederverwendbaren Komponen-
ten verwertet und nur nicht wiederverwend-
bare Teile wirtschaftlich entsorgt werden. Da
Schaumstoff sich aber ausdehnt, ist es stets
schwierig, diesen genau zu dosieren. Wir ha-
ben dazu eine Vielzahl von Dosiersystemen
und -ventilen. Durch unsere Verdrdngerpum-
pen-Technologie wird der Schaumstoff jedes
Mal in einem perfekten volumetrischen Ver-
héltnis dosiert. Dariiber hinaus wird dabei
ebenso analysiert, wie sich kleinste Dosier-
fehler mit Schaumstoff verstarken kénnen.
Es ist wichtig, dass saubere Starts, Stopps,

Ecken und Enden beim Dosieren erzielt wer-
den. Dabei sorgt das dynamische Mischventil
fur eine qualitativ hohe Dosierung und tragt
dazu bei, eine gleichmaBig konsistente Dich-
tungsqualitdt zu erreichen.

Und die Entwicklung geht weiter - was
bleibt, ist, dass es sinnvoll ist, frith mit allen
Partnern in einem Projekt zusammenzuar-
beiten. Das gilt nicht nur fir neue Projekte,
sondern auch fir die Erweiterung von Pro-
duktionskapazitdten und die Optimierung
bestehender Prozesse.

a“t

Miniaturisierung ist ein zentraler Trend - hier der
Verguss eines Halbleiterelementes (Bild: perfecdos GmbH)

Als Hersteller von Mikrodosiertechnik wer-
den bei uns zunehmend Applikationen mit
Dichtungsquerschnitten bzw. Flachen von
< 1 mm und sehr kurzen Taktzeiten ange-
fragt. Dies ist besonders bei Produkten, die
einem Miniaturisierungstrend sowie einer
stetigen Wandlung und dadurch sehr kurzen
Produktzyklen unterliegen, festzustellen.
Dies ist z.B. bei Handys, Steuerungen oder
Sensoren, zu beobachten. Zudem steigt
durch die permanent steigenden Marktan-
forderungen die Auswahl von Hightech-Ma-
terialien rasant an. Diese Faktoren erfordern
eine hochstmogliche Flexibilitdt der Produk-
tionsprozesse und genau hier sind die Flis-
sigdicht- und Vergusssysteme, mit der pas-
senden Auftragsmadglichkeit, eine hervorra-
gende L6sung, diese Anforderungen zu er-
fullen. Unsere Jet-Ventile werden haufig in
Inline-Dosierzellen eingesetzt. Diese Dosier-
zellen kénnen durch ihren modularen Auf-
bau voll automatisiert und zeiteffizient auf
wechselnde Produktionsabldufe angepasst
werden. Auch sehr hochviskose Materialien,
wie einige Silikone, kénnen hier mit unseren
Jet-Ventilen bis zu einer Frequenz von 300 Hz
als positionsgenaue Einzeltropfen, oder Lini-
en in Raupenform dosiert werden. Der Auf-
trag erfolgt dabei kontaktlos und erhoht da-
mit die Flexibilitat in der Produktion, da die
Topografie und Toleranzen der Bauteile ohne
eine zeitintensive Hohenmessung ausgegli-
chen werden kénnen.

DICHT!digital: Direkt Uber https://dichtdigital.isgatec.com



,Die noch dfters anzutreffen-
de Skepsis gegeniiber der
Mikrodosiertechnik ist
unbegriindet und auch nicht
zielfiihrend, denn diese
Technologie ist zunehmend
die Losung.”— Benjamin
Kratz, Geschiftsfiihrung,
perfecdos GmbH

Die zunehmenden Mdglichkeiten haben al-
lerdings auch eine Kehrseite. So sind Dosier-
prozesse bei einem groBen Teil der Anwen-
der immer noch ein ,Buch mit sieben Sie-
geln”. Wir stellen immer wieder fest, dass An-
wender den modernen Technologien, wie
dem Kleben und Dichten und dem passen-
den Dosierprozess, wie z.B. der kontaktlosen
Mikrodosierung, skeptisch gegeniiber ste-
hen. Diese Beriihrungséngste kdnnen in der
Praxis sehr gut mit ,live” Prasentationen und
ausfiihrlicher Beratung Giberwunden werden.
Hier wird das Angebot von Seminaren und
Schulungen vonseiten der Materialhersteller
wie auch der Dosiergeratehersteller erfreuli-
cherweise immer mehr gefragt. So haben z.B.
einige Unternehmen in den letzten Jahren
regelmafig wiederkehrende Veranstaltun-
gen eingefiihrt, bei denen auf die Themen
+Kleben, Dichten und Dosieren” intensiv ein-
gegangen wird. Diese Veranstaltungen sind
ein sehr wirkungsvolles Instrument, um po-
tenziellen Anwendern die modernen Tech-
nologien ndherzubringen und sie mit ihnen
vertraut zu machen. Das Wissen, welches
durch diese Veranstaltungen bei den Anwen-
dern aufgebaut wird, ist fiir aktuelle und zu-
kiinftige Projekte, ein entscheidender As-
pekt, um eine effiziente Realisierung und rei-
bungsfrei laufende Produktion zu gewdahr-
leisten.

Moderne Applikationen beinhalten viele
komplexe Vorgdnge und den Einsatz unter-
schiedlichster Technik. Neben dem notwen-
digen Wissen ist es daher wichtig, Anwender,
Anlagenbauer und Materialhersteller zu Be-
ginn eines Projektes an einen Tisch zu brin-
gen und samtliche relevanten Anforderun-
gen und Lésungsansétze zu beleuchten. Nur
mit einem gemeinsam entwickelten L6-
sungskonzept und dem Einsatz geeigneter
Produkte, konnen die Anforderungen der
Anwender effizient und nachhaltig erfiillt
werden. Dabei sind unser langjdhriges Schaf-
fen in der Dosier- und Applikationstechnik
und der Zugriff auf unsere standig weiterent-
wickelten technischen Lésungen und ein
spezialisiertes Netzwerk wichtige Saulen.

Verguss ist bei dynamischen Branchenentwicklungen
auch immer ein Optimierungsthema (Bild: ViscoTec
Pumpen- u. Dosiertechnik GmbH)

Heute stehen fiir die meisten Applikationen
leistungsfahige Flissigdicht- und Verguss-
systeme zur Verfligung. Dabei lohnt es sich,
die Materialien, die eingesetzt werden sollen,
genau anzuschauen. Denn hier muss zwi-
schen 1K- und 2K-Materialien unterschieden
werden. Sie bringen sehr unterschiedliche
Anforderungen mit sich. Flissigdichtungen
sind meist einkomponentige und tendenziell
sehr hochviskose, ungefiillte Materialien mit
hoher FlieBgrenze. Die oft feuchtigkeits-
oder warmevernetzenden Fluide bringen
spezielle Anforderungen an prozesssichere
Dosiertechnik mit sich. Als Stichwort seien
hier z.B. Materialanhdrtungen durch lange
Stillstandszeiten im System genannt. Im Ver-
gleich dazu stellen die meisten 2K-Verguss-
systeme — und 2K-Polyurethane im Speziel-
len - hohe Anforderungen an die genaue
Einhaltung des Mischungsverhdltnisses. Tre-
ten Schwankungen im Mischungsverhaltnis
auf, z.B. durch den Einsatz ungenauer Dosier-
technologie, fiihrt dies zu teils oder gar nicht
ausgehérteten Proben, die die Anforderun-
gen an Festigkeit und Shore-Harte nicht er-
flllen. Die teilweise sehr kurzen Topfzeiten
und die damit schnelle Aushartung im Sys-
tem bedeuten: Die Vergusssysteme sind
leichter zu handhaben, wenn sie statisch ver-
mischt werden. Dies ist aber aufgrund hoher
Mischungsverhaltnisse (oft 10:1) und stark
unterschiedlicher Viskositdaten nur mit viel
Know-how umzusetzen.

Ein Fliissigdicht- und
Vergusssystem sollte in der
Praxis immer wieder unter

den Aspekten Prozessopti-
mierung und Kosteneinspa- B‘ﬁ-— ‘
rungen betrachtet werden.”
— Daniel Passnicker,
Geschdftsfeldleiter Systems
& Engineering, ViscoTec

Pumpen- u. Dosiertechnik
GmbH

-

— -
J _-ﬁ_

2

Wir haben das Know-how, um fiir jede An-
wendung die optimale Lésung zu finden.
Deshalb werden unsere Technikums- und

Dichten | 13

Aus dem Dichten-Netzwerk

Neues Mikrospritzaggregat fiir LSR — Zur Markt-
einfihrung des neuen Mikrospritzaggregats
fur Flussigsilikon auf der ENGEL live e-xperi-
ence 2020 produziert ENGEL kleinste Prazisi-
onskomponenten mit einem Einzelteilgewicht
von 0,0013 g.

DICHT!digital: Zur Meldung

Zertifiziertes Hygienic USIT® Schraub- und
Dichtsystem — Das Schraub- und Dichtsystem
Hygienic USIT® fiir den Einsatz in hygienesen-
siblen Bereichen wurde im Zuge der Neuzerti-
fizierung durch die EHEDG (European Hygienic
Engineering and Design Group) von den Ko-
operationspartnern KIPP und Freudenberg
Sealing Technologies optimiert.

DICHT!digital: Zur Meldung

Hohere Produktionseffizienz — auch bei Klein-
serien — Die D 969.100 Z (S3) mit FIFO C Hoch-
druckspritzeinheit und PartnerFlexCell von
Kléckner DESMA bietet insbesondere fiir die
Kleinserienproduktion von Prazisionsdich-
tungen gute Voraussetzungen.

DICHT!digital: Zur Meldung

DICHT!digital: Zum Losungspartner

RFID-Transponder im Produktionsprozess auf
Dichtheit priifen - Das Priifsystem CETATEST
515 der CETA Testsysteme GmbH wird er-
folgreich bei der Inline-Dichtheitspriifung
von RFID-Transpondern eingesetzt.

DICHT!digital: Zur Meldung

DICHT!digital: Zum Losungspartner

Neue Trinkwasserdichtung - Die IsoSeal T der
GfD-Paulmann GmbH setzt im Trinkwasser-
bereich auf eine neue Materialkombination
und ist duBerst bestdndig gegen Wasser,
wassrige Losungen sowie verdiinnte Sduren
und Laugen.

DICHT!digital: Zur Meldung

Dampflok-Kesselbau: Sicher abgedichtet - Fiir
Neubaukessel von historischen Dampfloks
der Lonkwitz Edelstahltechnik GmbH entwi-
ckelt Klinger Dichtungen gemal des heuti-
gen Standes der Technik - ein Projektbericht.

DICHT!digital: Zur Meldung

DICHT!digital: Zum Losungspartner
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Dosierversuchsrdume haufig auch zur Pro-
zessvalidierung und zur Materialauswahl he-
rangezogen. Das macht Sinn, denn die Erfah-
rung zeigt: Mogliche Prozessparameter un-
terscheiden sich oft stark von der theoreti-
schen Vorstellung und dem eigentlichen Ver-
suchsergebnis. Unser Anspruch ist es, nicht
nur die Dosieranlagen zu verkaufen, sondern
die Kunden vom ersten Kontakt bis zur Inbe-
triebnahme und sogar dariiber hinaus zu be-
gleiten. Unser Customer Support begleitet
beim Prozessanlauf und ist Ansprechpartner
in puncto Prozessoptimierung und Ausnut-
zen von Einsparpotenzialen.

Die DispensingCell DC803 ldsst sich in Umfang und
Automatisierungsgrad flexibel anpassen und kann
als Stand-alone- und auch als Inline-Variante
eingesetzt werden (Bild: Scheugenpflug GmbH)

Digitalisierung, E-Mobilitat sind derzeit die
offensichtlichen Trends, doch mit ihren ein-
her gehen Entwicklungen wie die Miniaturi-
sierung bei Bauteilen und Komponenten und
immer flexiblere, zunehmend automatisierte
und global eingesetzte Fertigungstrukturen.
Ohne moderne und leistungsfahige Kleb-,
Flussigdicht- und Vergusslésungen kénnen
viele der benétigten Produkte und Kompo-
nenten nicht realisiert werden. Die richtigen
Materialien, optimal dosiert, sorgen dafiir,
dass z.B. Computer, Elektronikbaugruppen,
Elektromotoren, Sensoren, Steuergeréte, Dis-
plays, Batterien, Ladestationen, Kameras etc.
Uber ihren gesamten Lebenszyklus hinweg
reibungslos funktionieren. Das bedeutet den
Schutz vor schadlichen Einflissen wie z.B. ho-
hen Temperaturen, Schmutz, Feuchtigkeit
und starken Vibrationen.

Flexible Systemldsungen
sind ein Schliissel zu
effizienten Kleb-, Fliissig-
dicht- und Vergussprozes-
sen in allen relevanten
Elektroniksegmenten wie
2.B. Automotive, Industrie,
Medizin und Consumer.” -
Marco Murgia,

Leiter Vertrieb,
Scheugenpflug GmbH

DICHT! 4.2020

Neben dem permanenten Optimieren der
Systembausteine, wie der DosP DP803 016,
einer Weiterentwicklung des volumetrischen
Kolbendosierers Dos P016, gewinnen Sys-
temlésungen immer mehr an Bedeutung. Sie
sind auf die jeweilige Dosieranwendung op-
timiert. Vom Fllverguss unter Vakuum tber
das Abdichten von Gehdusen bis zum Versie-
geln sensibler Elektronikoberflachen kénnen
damit viele unterschiedliche Dosieraufgaben
prozesssicher realisiert werden. Ein Beispiel
ist unsere Dosierzelle DispensingCell DC803.
Sie wurde z.B. speziell auf die Anforderungen
industrieller Serienproduktionen mit kurzen
Taktzeiten und hohen Stiickzahlen zuge-
schnitten. Bei unseren Systemldsungen kon-
nen aber auch - je nach Anforderung - Kom-
ponenten kombiniert werden. Dabei unter-
stlitzen zahlreiche Zusatzoptionen eine indi-
viduelle, bedarfsgerechte Anlagenplanung.
Die Vorteile solcher Systemlosungen liegen
auf der Hand: Hohe Flexibilitat und Skalier-
barkeit, kurze Lieferzeiten und Zukunftssi-
cherheit durch Anpassbarkeit an neue Anfor-
derungen.

Kleb-, Flissigdicht- und Vergusstechnologien
sind relativ junge technische Losungen mit
einem dynamischen Entwicklungspotenzial.
Umso mehr sind auch das Anwenderwissen
und das Uberwinden von Technologievorur-
teilen die Basis fiir effiziente Kleb-, Dicht-und
Vergussprozesse lber die gesamte Wert-
schopfungskette hinweg. Mit unserer Acade-
my unterstiitzen wir Anwender und geben
unser 30-jahriges Technologie- und Verfah-
rens-Know-how weiter. Denn die besten An-
lagen niitzen wenig, wenn Anwender nicht
wissen, wie sie optimal eingesetzt werden.

Bei Kleb-, Flissigdicht- und Vergusssystemen
gibt es keine Lésungen von der Stange. Fra-
gen wie: ,Entspricht das Material den Anfor-
derungen meiner Anwendung?” oder ,Wie
sieht die optimale Anlage fiir meine Serie
aus?” lassen sich am besten mit Dosierversu-
chen in unserem hauseigenen Technologie-
zentrum beantworten. Auf 600 m?2 steht mo-
dernstes Dosierequipment, inkl. Systemen
zur Vor- und Nachbehandlung, zur Verfu-
gung. Hier erarbeiten unsere Ingenieure und
Techniker gemeinsam mit Anwendern effizi-
ente, prozesssichere Losungen unter serien-
nahen Bedingungen. Durch unsere enge Zu-
sammenarbeit mit zahlreichen renommier-
ten Materialherstellern profitieren Anwender
dabei zuséatzlich von gebiindeltem Material-
und Prozess-Know-how.

Montagezelle MC - einfach auf unterschiedlichste
Anforderungen skalierbar (Bild: Rampf Production
Systems GmbH & Co. KG)

Von vielen Anwendern quer durch alle Bran-
chen wird heute ein hohes MaB an Flexibili-
tat verlangt. Stlickzahlen schwanken, Varian-
ten nehmen zu und Lieferzeiten werden im-
mer kiirzer. Jedes Unternehmen hat seine in-
dividuellen Anforderungen, was sich auch in
einer zunehmend automatisierten Fertigung
widerspiegelt. Eine Losung ist hier das Kon-
zept der modularen Montagezelle. In unserer
neuen MC werden nicht nur Dosier-, Flige-
und Priftechnik in einer kompakten Zelle
vereint, die Montagezelle zeigt auch Wege
auf, aktuellen Trends beim Dosieren flexibel
Rechnung zu tragen. Dabei stehen mehrere
ZellengroéBen in unterschiedlichen Breiten-
und Tiefenabmessungen zur Auswahl, um in-
dividuelle Technik zum Dichten, VergieBBen
und Kleben voll- oder teilautomatisiert zu in-
tegrieren.

»Ein modernes Montagezel-
len-Konzept muss Antwor-
ten auf die unterschiedlichs-
ten Anforderungen an
Montage-, Fiige- und Dosier-
aufgaben geben.” — Alexan-
der Huttenlocher, Director
of Sales & Marketing,
RAMPF Production Systems
GmbH & Co. KG

Nun ist Modularitat heute ein gefliigeltes
Wort, das fiir ganz unterschiedliche Konzep-
te verwendet wird. Wir realisieren den An-
satz umfassend: So stehen - je nach Ausstat-
tung und Abmessung - fiir die manuelle Be-
stlickung der Zellen Hubtdlren, Lichtgitter
und Schiebetische zur Auswabhl. Eine vollau-
tomatisierte Bestlickung erfolgt via Bandan-
lage oder Roboter. Die Integration unter-
schiedlich groBer Linearachsen erlaubt die
Erweiterung der Montagezelle zu einer um-
fangreichen Fertigungslinie. Die Vorbehand-
lung von Bauteilflachen ist ein weiterer
Trend, der aufgrund der inzwischen grof3en
Vielfalt an verwendeten Materialien zu-
nimmt. Deshalb l3sst sich eine vorgelagerte
Oberflachenbehandlung, z.B. fiir die Plas-
maaktivierung, Entionisierung und Laserrei-
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nigung in die Zelle integrieren. So sind die
Bauteile optimal auf den Dosierprozess vor-
bereitet. Fir die Bauteilaufnahme und das
Handling der Bauteile kommen Rundschalt-
oder Schiebetische zum Einsatz. Eventuelle
Montagen mit weiteren Bauteilen werden
von Kleinrobotern ausgefiihrt.

Ein weiterer Trend sind steigende Quali-
tatsanforderungen an geklebte, vergossene
oder abgedichtete Bauteile. Um dies sicher-
zustellen, kommen in den Montagezellen zur
Prifung und Qualitdtskontrolle der fertigen
Bauteile hochtechnisierte Kamerasysteme
zum Einsatz. Fur die Materialversorgung und
-férderung des zu integrierenden Dosiersys-
tems stehen, je nach GebindegroBen, Fass-
pressen, Hobbocks und Kartuschen zur Aus-
wahl. In der Montagezelle MC werden alle
fliissigen bis pastdsen ein- oder mehrkompo-
nentigen Materialien problemlos verarbeitet,
inkl. hochabrasiver Gapfiller, die vor allem in
Elektronikbauteilen zum Einsatz kommen.
Um die optimale Montagezelle fiir den jewei-
ligen Anwendungsfall zu spezifizieren, ist es
sinnvoll, friihzeitig in den Dialog einzutreten,
ggf. Tests in unserem Technikum zu fahren,
und auch die Anlagenbediener zu schulen.
Denn ein Teil der spateren Effizienz kommt
aus dem Konzept, der andere aus dem opti-
malen Einsatz in der Praxis.

Nach einigen GroBprojekten in der Grund-, Endmotor-
und der Getriebemontage fiir Elektrofahrzeuge, ist
die Rotorfertigung ein weiterer Einsatzbereich fiir
automatisierte Dosierkonzepte (Bild: AdobeStock_Milan)

Unabhangig von technologischen und mate-
rialtechnischen Trends sehen wir — gerade im
Bereich der E-Mobility - die Entwicklung hin
zu vollig neuen Aufgabenstellungen in Pro-
jekten, die von Art und Geschwindigkeit heu-
te anders verlaufen als friiher. Ein Beispiel:
Unsere inzwischen intensive Vernetzung mit
OEM-Kunden hat uns unerwartet, in diesem
von Héhen und Tiefen gepragten Jahr aber
umso willkommener, vor neue Herausforde-
rungen gestellt. Erfreulich umso mehr, als
dass diese Anwendung sowohl in eine beste-
hende, als auch in eine neue Montagelinie
eingerilstet wird. Zudem haben wir die Be-
standslinie, zur Uberbriickung der Lieferzeit
fur eine Automatikstation, mit einer teilauto-

matisierten Interimsanlage ausgestattet. Alle
Maschinen sind mit einem kartesischen
3-Achssystem, einem volumetrischen Dosier-
system und einer zusdtzlichen Drehachse fiir
das Dosierventil ausgestattet.

»Bei gdnzlich neuen
Projekten sind das
Zusammenspiel aus
Erfahrung, Know-how und
modernster Technik,

einem leistungsfdhigen
Technikum und die friihe
Zusammenarbeit mit den
Anwendern, umso wichtiger
fiir erfolgreiche Projekte .”
— Olaf Letzner, Leiter
Vertrieb & Projektmanage-
ment, DoBoTech AG

o

Vorteilhaft war, dass wir zur Abrundung un-
seres Produkt- und Prozess-Portfolios fiir die
E-Mobility inzwischen auch die Entwicklung
von Dosiersystemen und Anlagen fir die
Hochvoltspeicher-Verklebung und -Abdich-
tung abgeschlossen hatten. Bei diesem Pro-
jekt war es aufgrund einer technischen Mo-
difikation erforderlich, groBvolumige Verkle-
bungen an vier Stellen im Rotor zu integrie-
ren. Die Klebestellen haben die Funktion, ei-
nen mechanischen Verbund, bestehend aus
dem Kupferdrahtende der Rotorwicklung
und einer Aluminium-Crimpgabel, mit ei-
nem Temperatur-aushdrtendem Kleber, ge-
gen die Zerstérung durch Zentrifugalkréfte
zu schitzen. Die Verklebung wirkt als sta-
tisch unterstiitzendes Element. Durch die ge-
zielte grof3flachige und groBvolumige Aus-
weitung der Klebstelle auf angrenzende Bau-
teile wird eine zusatzliche Verbesserung der
Statik erreicht. Die Herausforderung besteht
darin, sowohl einen Kupferdraht vollstdndig
zu umsplilen, als auch die Crimpgabel zu hin-
terspllen, wobei hierfiir nur ein geringer
Spalt zur Verfligung steht. Der Dichtungsver-
bund darf keinerlei Lufteinschliisse aufwei-
sen und muss eine durchgehende Adhésion
zu allen beteiligten Komponenten, unter-
schiedlichen Materialien und eine definierte
Deckschicht iber dem Draht-Crimpgabel-
Verbund gewahrleisten. Jedes einzelne die-
ser ,K.o.-Kriterien” kann zum Ausfall der Ver-
klebung fiihren und erhéht dadurch das Aus-
fallrisiko fir den gesamten Rotor. Ein ur-
spriinglicher, konservativer Ansatz, die Kleb-
stelle mit einer DreiecksdUse in einem Zug
aufzutragen, wurde schnell verworfen. Nach
zahlreichen Versuchen, mit unterschiedli-
chen Diisengeometrien und Klebern, kristal-
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lisierte sich eine Runddiise mit einer seitli-
chen, asymmetrischen Ausfrasung am Di-
senende als beste Losung heraus. Jede Kle-
bestelle wird nun, ahnlich einer Schweil3naht,
in vier Lagen aufgetragen. Als Kleber kommt
ein gut flieBfahiges und thixotropiertes Pro-
dukt zum Einsatz. Das komplette Dosiersys-
tem wird aufgrund des Kleber-Aushértever-
haltens klimatisiert, um eine verfriihte Aus-
hértung zu unterbinden. Im Rahmen des Ent-
wicklungsauftrags wurde die Losung fiir die
Praxis in umfangreichen Versuchsreihen in
unserem Technikum und in begleitenden mi-
kroskopischen Laboruntersuchungen beim
Kunden optimal vorbereitet. Dieses Projekt
zeigt: Die Kombination aus langjahriger Er-
fahrung in der Prozess- und Anwendungs-
technik und begleitenden Schulungen, die
Sensibilisierung des Betreiberpersonals fir
die Prozessdetails, fihren zu Losungen, die
den wachsenden Anforderungen an alterna-
tive Antriebssysteme Rechnung tragen. Ein-
mal mehr bewahrheitet sich, Effizienz ist
Uberall etwas Anderes.

Weitere Informationen
nolax AG | www.nolax.com

Demak Group | www.demakgroup.com

DICHT!digital: Zum Losungspartner

bdtronic GmbH | www.bdtronic.de

DICHT!digital: Zum Losungspartner

DREIBOND GmbH | www.dreibond.de
Nordson Deutschland GmbH | www.nordson.com
perfecdos GmbH | www.perfecdos.com

ViscoTec Pumpen- u. Dosiertechnik GmbH |
www.viscotec.de

DICHT!digital: Zum Losungspartner

Scheugenpflug GmbH
www.scheugenpflug-dispensing.com

DICHT!digital: Zum Losungspartner

RAMPF Production Systems GmbH & Co. KG
www.rampf-group.com

DICHT!digital: Zum Losungspartner

DoBoTech AG | www.dobotech.com

DICHT!digital: Zum Losungspartner
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Genauer betrachtet

Serie: Stand der Technik — die Druckgeraterichtlinie und ihre Bedeutung fiir Dichtungen

BRANCHENUBERGREIFEND STATISCHE
DICHTUNGEN - Es gibt oft technische Mit-
tel und Wege, die auf den ersten Blick
scheinbar die Losung fiir ein Problem bie-
ten. Auf den zweiten Blick und genauer
betrachtet, werden systembedingte
Grenzen deutlich - und Probleme in der
Praxis sind dann eigentlich vorprogram-
miert. Thema dieser Ausgabe ist die Be-
antwortung der Frage, ob die Druckgera-
terichtlinie, die Anforderungen an die
hier verwendeten Dichtungen regelt und
warum die Riickverfolgbarkeit der Dich-
tungswerkstoffe dabei eine Rolle spielt.

Haben Dichtungen etwas mit der Richtlinie
2014/68/EU, Druckgeréterichtlinie (DGRL), zu
tun oder nicht? Dieser Punkt wird in der Pra-
xis gerne kontrovers diskutiert. Genauer be-
trachtet ist die Einschdtzung, dass Dichtun-
gen nichts mit den Anforderungen der Richt-
linie 2014/68/EU, Druckgeraterichtlinie
(DGRL), zu tun haben, nicht haltbar. Diese
Aussage soll anhand der Originaltexte der
EU-Richtlinie (Directive), EU-Leitlinien (Gui-
delines) und der Gesetze sowie Verordnun-
gen untermauert werden. Zu welcher Ein-
schatzung der Anwender dann in der Praxis
gelangt, ist seine Entscheidung.

Zur Orientierung hinsichtlich der Aussagen
der EU-Richtlinien werden die Leitlinien er-
stellt. Sie haben eine Rechtswirksamkeit.
Nach Leitlinie I-05 diirfen zur Umsetzung der
Bedingungen der EU-Richtlinie fiir Druckge-
rate (Druckgeraterichtlinie — DGRL), auB3er
harmonisierten Normen, weitere Dokumen-
te, wie nationale Normen, anerkannte Re-
geln der Technik oder private technische Do-
kumente, nur angewendet werden, wenn sie
die grundlegenden technischen Anforderun-
gen des Anhanges | der DGRL efrfiillen.

Druckgerate und Anlagen, die nicht unter die
Druckgeraterichtlinie fallen, miissen die gute
Ingenieurpraxis und den Stand der Technik/
Beste verfligbare Technik erfiillen. Der Her-
steller und der Betreiber von Druckgeraten
mussen

a)den Anforderungen der europdischen
Rechtsverordnungen und der, aus ihnen re-
sultierenden nationalen Gesetzgebung ge-
recht werden und

b) weitere europédische Rechtsverordnungen
und nationale Gesetze ebenfalls beachten.

Nachfolgend wird aufgezeigt, dass Dichtun-

gen die ,wesentlichen Sicherheitsanforderun-

gen” nach Anhang | erfiillen miissen, denn

-die Leitlinie/Guideline A-08 identifiziert
Dichtungen als Bauteile eines Druckgerats.
Damit gelten sie eindeutig als Teile eines
Druckgerats.

- die Anforderungen an wichtigste drucktra-
gende Teile missen von Dichtungen erfillt
werden, denn sie bilden eine Wandung zwi-
schen Medium und Umwelt und sie sind
wichtig fur die Integritat des Druckgerétes.
Diese wird z.B. durch Setzverhalten und Alte-
rung einiger Ublicher Dichtungswerkstoffe
stark beeinflusst (Leitlinie/Guideline G-06).

«ihr Versagen kann zum plétzlichen Freiwer-
den von Druckenergie fihren (Leitlinie/Gui-
deline G-08).

Druckhaltend und drucktragend sind

zu unterscheiden

Dichtungen sind im Sinne der Druckgeréate-

richtlinie drucktragende Bauteile. Dies wur-

de in Leitlinie A-08 ,Druckhaltendes Ausris-
tungsteil” bestatigt. Die folgenden Gerédte
sind keine druckhaltenden Ausriistungsteile:

- Sicherheitsventil (Ausristungsteil mit Si-
cherheitsfunktion)

«Verschlussdeckel, Stutzen, Dichtungen,
Flansche und Schrauben (Bauteile eines
Druckgerats)

« Schaugldser mit ihrer Halterung (Bauteile ei-
nes Druckgerats)

«Formstiicke oder &hnliche Rohrverbin-
dungsteile (Rohrbauteile)

Gemal dieser Leitlinie A-08 sind Dichtungen
Bauteile — also Teile eines Druckgerates.
Dichtungen gelten gema@ Leitlinie G-06 - als
wichtigste drucktragende Teile. Der zweite
Absatz von Anhang | Abschnitt 4.3 enthalt
die Anforderungen fiir die wichtigsten druck-

Raum fiir Experten Erfahren. Erkennen. Losen.
www.isgatec.com > Consulting
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tragenden Teile. Die Definition sieht folgen-
dermaBen aus: Die wichtigsten drucktragen-
den Teile sind die Teile, welche die drucktra-
gende Wandung bilden, und die Teile, die
wesentlich fiir die Integritat des Geréts sind.
Beispiele fiir die wichtigsten drucktragenden
Teile sind Mantel, Boden, Hauptflansche,
Rohrplatten von Warmetauschern, Rohrbiin-
del. Die Werkstoffe fir die wichtigsten druck-
tragenden Teile von Druckgerdten der Kate-
gorien Il bis IV miissen eine Bescheinigung
mit spezifischer Priifung der Produkte haben
- siehe Leitlinie G-05 und Leitlinie G-08 fur
Verschraubungen (Befestigungselemente).

Dichtungen trennen das Medium von der
Umwelt, bilden also eine drucktragende
Wandung. Bei Versagen ist die Integritdt des
Druckgerates gefahrdet. Leitlinie G-08 spricht
von ,wichtigsten drucktragenden Bauteilen”,
wenn bei deren Versagen plétzlich Druck-
energie freigesetzt werden kann. Auch diese
Eigenschaft trifft auf Dichtungen zu.

Was fordert die DGRL fiir Dichtungs-
werkstoffe?

Was nach der DGRL fiir die Werkstoffe von
Dichtungen gefordert wird, steht in Leitlinie
G-23 - Anforderungen an Dichtungsmateria-
lien — und beantwortet die Frage gemal3 des
Anhangs | Abschnitt 4, welche Anforderun-
gen der fir eine Dichtung verwendete Werk-
stoff erfiillen muss.

Die Hauptfunktion einer Dichtung ist es, die
Dichtigkeit sicherzustellen. Ihre Werkstoffan-
forderungen brauchen nur die einschldgigen
Anforderungen des Abschnitts 4.1,4.2 (a) und
des ersten Absatzes von 4.3 zu erfiillen.

Hier lohnt es sich, die in der Leitlinie bzw. Gui-

deline G-23 gestellten Anforderungen einmal

genau anzuschauen. In Anhang 1 Abschnitt 4.

Werkstoffe steht:

4.1. Fir Werkstoffe drucktragender Teile gel-

ten folgende Bestimmungen:

a) Sie missen Eigenschaften besitzen, die al-
len nach verniinftigem Ermessen vorher-
sehbaren Betriebsbedingungen und allen
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Prifbedingungen entsprechen, und insbesondere eine ausrei-
chend hohe Duktilitat und Zahigkeit besitzen. Falls zutreffend,
missen die Eigenschaften dieser Werkstoffe den Bestimmungen
der Nummer 7.5 entsprechen. Insbesondere miissen die Werkstof-
fe so ausgewahlt sein, dass es ggf. nicht zu einem Spréodbruch
kommt; muss aus bestimmten Griinden ein spréder Werkstoff ver-
wendet werden, so sind entsprechende MaBnahmen zu treffen.

b) Sie missen gegen die im Druckgeréat gefiihrten Fluide in ausrei-
chendem Maf3e chemisch bestandig sein; die fiir die Betriebssi-
cherheit erforderlichen chemischen und physikalischen Eigen-
schaften diirfen wahrend der vorgesehenen Lebensdauer nicht
wesentlich beeintrdchtigt werden.

) Sie diirfen durch Alterung nicht wesentlich beeintrachtigt werden.

d) Sie missen fiir die vorgesehenen Verarbeitungsverfahren geeig-
net sein.

e) Sie missen so ausgewdhlt sein, dass bei der Verbindung unter-
schiedlicher Werkstoffe keine wesentlich nachteiligen Wirkungen
auftreten.

4.2. Vom Hersteller des Druckgeréts sind die flr die Berechnung im
Hinblick auf Nummer 2.2.3 erforderlichen Kennwerte sowie die we-
sentlichen Eigenschaften der Werkstoffe und ihrer Behandlung ge-
maR Nummer 4.1 sachgerecht festzulegen.

4.3. Der Hersteller des Druckgeréts hat die geeigneten MalBnahmen
zu ergreifen, um sicherzustellen, dass der verwendete Werkstoff den
vorgegebenen Anforderungen entspricht. Insbesondere sind fir alle
Werkstoffe vom Werkstoffhersteller ausgefertigte Unterlagen einzu-
holen, durch die die Ubereinstimmung mit einer gegebenen Vor-
schrift bescheinigt wird.

Um die Ubereinstimmung priifen zu kénnen, benétigen Dichtungen,
dhnlich z.B. Schrauben und Muttern, eine Kennzeichnung zur Riick-
verfolgbarkeit. Hierzu werden die DIN EN 1515-4 [1] und DIN 30690-1
[2], Tabelle 4, empfohlen. Auch der AGFW (Energieeffizienzverband
flir Warme, Kalte und KWK e.V.) setzt im Arbeitsblatt AGFW FW 411
Teil 4 [3], Abschnitt 6, Flachdichtungen, 6.3, diese Anforderungen
um.

Fazit

Neben der Einordnung der Bedeutung der DGRL flr Dichtungen, ist
hier ein weiterer Aspekt interessant, der in der Praxis auch mal gern
vernachldssigt wird: Eine Kennzeichnung zur Riickverfolgbarkeit der
Werkstoffe ist zwingend erforderlich, um im Falle eines Fehlers, ent-
sprechende Informations- oder RiickrufmaBnahmen durchfiihren zu
konnen. Dichtungen sind wie Verbindungselemente (Schrauben und
Muttern) sicherheitsrelevante Bauteile und keine C-Artikel und mis-
sen in erforderlicher Form und mit zuldssigem Werkstoff ausgewahlt
und nachgewiesen werden.

Alle Regelwerke konnen ihre Wirkung nur entfalten, wenn Menschen
sie umsetzen und ernst nehmen. Letztendlich handelt aber jeder de-
liktfahige Mensch auf eigene Verantwortung und Gefahr. Nichtsdes-
totrotz sind die unnoétigen Gefahrdungen von Anlagen, Menschen
und Umwelt Ordnungswidrigkeiten oder - bei wiederholtem oder
vorsatzlichem Vorgehen - sogar Straftaten.

Dabei hat die Umsetzung der Anforderungen der Richtlinien zur Ver-
wendung von Dichtungen, analog zu Schrauben und Muttern, die
den Stand der Technik/Beste verfligbare Technik erfiillen, noch wei-
tere Vorteile. Neben der Rechtssicherheit tragen sie zu erheblichen
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Kostenreduzierungen, weniger Anlagenausféllen und zur Verbesse-
rung des Umweltschutzes bei. Es lohnt sich also fiir Anlagenbetreiber
und Druckgeréatehersteller, regelmaBig zu priifen, ob die eingesetzten
Arbeitsmittel noch dem aktuellen Stand der Technik/Beste verfligbare
Technik entsprechen. Das gilt auch fiir die Forderung, weitergehende
Verbesserungen zu erforschen, um die Zukunftstechnik zu ermitteln.

Literatur

[11DIN EN 1515-4:2010-04, Flansche und ihre Verbindungen - Schrauben und
Muttern - Teil 4: Auswahl von Schrauben und Muttern

[2] DIN 30690-1:2016-04, Bauteile in Anlagen der Gasversorgung - Teil 1:
Anforderungen an Bau-teile in Gasversorgungsanlagen

[3] Arbeitsblatt AGFW FW 411 Teil 4, Fernwédrmeleitungen ohne direkte
Erdauflast. Losbare Verbindungen - Flanschverbindungen mit Flachdichtun-
gen, Februar 2019
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»~Mit modernen fertigungstechnischen Moglichkeiten
optimale Dichtungen produzieren.”

Dichtsysteme ,Made in Germany”

BRANCHENUBERGREIFEND DYNAMISCHE
DICHTSYSTEME - Die A.W. Chesterton
Company eroffnete in Ismaning eine neue
europdische Dichtungsfertigung. Was auf
den ersten Blick iiberrascht, macht auf
den zweiten Blick Sinn, wie das Gesprach
mit Volkert R. Wanner, Geschiftsfiihrer
der Chesterton International GmbH, zeigt.

Warum hat sich ein amerikanisches Unter-
nehmen entschieden, eine Dichtungsferti-
gung in Europa aufzubauen?

Wanner: Diese strategische Entscheidung fiel
aufgrund der starken Kundennachfrage in
EMEA. In den letzten Jahren wurde klar, dass
wir eine europdische Produktion brauchen,
um die schnelle Lieferung von Hochleistungs-
dichtungen, die den europdischen Standards
entsprechen, zu gewahrleisten. Immerhin
stammen ca. 70% aller OEMs aus Europa. Das
macht die Region EMEA zum gro3ten OEM-
Bereich. Und da Marktnahe und schnelle Ver-
fugbarkeit heute zentrale Aspekte sind, war
die Entscheidung nur konsequent.

Aber warum gerade Deutschland, das eigent-
lich weniger als Fertigungsstandort gilt?
Wanner: Ganz einfach - in Ismaning haben wir
die gebiindelten Kompetenzen, die fiir solche
Projekte notwendig sind. Denn bei einer mo-
dernen Dichtungsfertigung geht es heute
und auch morgen nicht um die geringsten
Fertigungskosten, sondern darum, Hochleis-
tungsdichtungen - und dabei zunehmend
~customized” - Dichtungen effizient zu ferti-
gen - heute und morgen. Und wir haben hier
die Erfahrungen in allen relevanten operati-
ven Bereichen. Unser Engineering-Team ist in
das globale Chesterton Engineering-Netz-
werk integriert. Darliber hinaus montieren wir
in Ismaning seit vielen Jahren dynamische
Dichtungen und unser Service-Center bietet
unseren Kunden einen qualitativ hochwerti-
gen und zeitnahen Service. Also, was spricht
dagegen, die Dichtungen hier zu fertigen?

Welche Anforderungen werden heute an eine
moderne Dichtungsfertigung gestellt?

Wanner: Leistungsfahige Hochleistungsdich-
tungen setzen eine entsprechende Fertigung
voraus. Dabei stellen die Entwicklungen bei
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Dichtungen automatisch auch immer neue
Anforderungen an die Fertigung. Ein Beispiel:
Letztes Jahr haben wir die modulare Axius™
Plattformdichtungsfamilie auf den Markt ge-
bracht, auf der alle unsere neuen Einzel- und
Doppel-Dichtungen basieren. Diese Plattform
bietet den Vorteil, alle Dichtungsfunktionen
zu konfigurieren, die ein Anwender jeweils be-
noétigt. Dies bedeutet aber auch in Teilen die
Abkehr von der Serienfertigung hin zur Ferti-
gungvon ,engineered solutions”. Dieser Trend
zeichnet sich schon ldnger ab, da solche Dich-
tungen ein hohes Potenzial haben, die Lauf-
zeiten von Anlagen zu verldngern und ein Aus-
fallrisiko zu minimieren. Das steigert die Effek-
tivitdt von Anlagen erheblich.

,Mit diesem fiir uns
einzigartigen Projekt sind wir
fiir die Anforderungen von
heute und morgen geriistet .”
—Volkert R. Wanner,
Geschiiftsfiihrer, Chesterton
International GmbH

Was bedeutet das konkret fiir die Fertigung?
Wanner: Sie brauchen modernste Fertigungs-
und Peripheriesysteme, die eine flexible Ferti-
gung erlauben und Industrie 4.0-ready sind.
Vor diesem Hintergrund haben wir z.B. in ein
hochmodernes DMG Mori CTX Beta 1250 TC
und ein sechsachsiges Dreh- und Frasbearbei-
tungszentrum investiert. Dieses Maschinen-
Set-up wurde sowohl in unserem Hauptsitzin
Groveland (MA) als auch in Ismaning instal-
liert. Darliber hinaus waren weitere Investitio-
nen in ein neues automatisches Lager, ein La-
ser-Markierungssystem, ein semiautomati-
sches QS-System und in die Einfiihrung von
RFID zur Nachverfolgung im Service nétig.

Wann beginnt die Produktion?

Wanner: Seit 1. September 2020 lduft die Pro-
duktion. Wir gehen aber davon aus, dass die
Anlaufphase einige Monate dauert. Ziel ist es
dann, nach und nach alle StandardgréBen
auf diesen Anlagen in Serie zu bringen und
danach die engineered solutions, die unsere
Konstruktionsabteilung fiir Anwender entwi-
ckelt hat, hier zu fertigen.

u DICHT!digital: Die Fertigung im Video

Wie schatzen Sie die weitere Entwicklung
bei dynamischen Dichtsystemen ein?
Wanner: Ein Trend ist sicher die Zunahme
von ,engineered solutions”. Ein anderer, dass
immer mehr Funktionen in Dichtungen zu in-
tegrieren sind. Fir all die kommenden Anfor-
derungen sind wir heute auch fertigungs-
technisch gut aufgestellt.

Wie sieht die langfristige Strategie aus?
Wanner: Ich zitiere hier unseren CEO Andrew
Chesterton: ,Wir mtissen in Menschen, Produk-
tionsmittel und Technologien investieren, die
flir das Wachstum und Innovation unerldsslich
sind. Dies bedeutet automatisch, dass wir in je-
der Phase des Kundenengagements qualitativ
hochwertige Dienstleistungen anbieten”.

Der Markt steckt uns also die Rahmenbedi-
nungen. Deshalb arbeiten wir z.B. gleicher-
maBen an der Weiterentwicklung von Stan-
darddichtungen als auch an modularen L6-
sungen mit integrierter Smart-Technologie.

Wichtig ist auch die schnelle Verfligbarkeit
von Dichtungen. Wir leben zudem in dyna-
mischen Zeiten der Globalisierung, in denen
alles immer schneller gehen muss. Kunden-
seitig gibt es heute die weltweite Erwar-
tungshaltung, das gleiche Produkt in der
gleichen Qualitat per Express-Lieferung in je-
den Teil der Welt geliefert zu bekommen.

Parallel dazu steigen in allen Branchen die
Anforderungen an Anlagen und damit an
Dichtungen - ganz egal, ob diese technisch,
wirtschaftlich oder 6kologisch begriindet
sind. Deshalb investieren wir z.B. in Talente
fur unsere Zukunft und arbeiten mit fiihren-
den Universitdten in Deutschland und mit
Technologietreibern zusammen. Denn letzt-
endlich werden wir zuklinftige Aufgaben-
stellungen nur dann I8sen, wenn wir alle
Maoglichkeiten, Technologien und Innovatio-
nen ausschopfen und sie auf Basis unseres
Know-hows und unserer Erfahrung nutzen.

Weitere Informationen
Chesterton International GmbH
www.aw-chesterton.de
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Bild 1: O-Ring aus einem PUR-Elastomer (AU)
(nach 2 bis 3 Jahren Lagerzeit bei 23 °C). Die
wachsartigen Beldge sind Reaktionsprodukte
einer Hydrolyse (Bild: O-Ring Priflabor Richter GmbH)

Bild 2: Mechanische Zerstorung einer TPU-
Dichtung durch Hydrolyse und eine hohe
physikalische Beanspruchung

(Bild: O-Ring Priiflabor Richter GmbH)
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Bild 3: FEPM-0-Ring (Aflas®) nach ca. fiinf Jahren
Einsatz in einer Armatur eines Fernwarmenetzes
bei HeiBwassertemperaturen bis zu 170 °C
(Dreiecksnut) (Bild: O-Ring Pruflabor Richter GmbH)

Schaden erkennen und vermeiden

Hydrolyse — einigen Dichtungswerkstoffen sollte man ,nicht das Wasser reichen”

BRANCHENUBERGREIFEND DICHTUNGS-
TECHNIK ALLGEMEIN - Dichtungen wer-
den aus den verschiedensten Griinden in
der Praxis geschadigt. Neben dem Erken-
nen der Schadensursache werden dann
maogliche AbhilfemaBBnahmen wichtig -
fiir die Instandhaltung, aber auch bereits
bei der Erstausriistung von Anlagen mit
Dichtungen.

Unter Hydrolyse ist hier die Zerstérung eines
Dichtungswerkstoffes durch die chemische
Wechselwirkung mit Wasser gemeint. Bei
Raumtemperatur ist Wasser fiir die industriell
eingesetzten Elastomere — mit Ausnahme
der Polyurethan-Elastomere - kein Problem.
Je hoher aber die Wassertemperatur, desto
starker muss man auf eine gute Hydrolysebe-
standigkeit achten. Insbesondere bei Ein-
satztemperaturen tber 100 °C kommt es re-
gelmaBig zu Ausfdllen von Dichtungen
durch Hydrolyse.

Bei den Polyurethan-Werkstoffen wird zwi-
schen Polyurethan-Elastomeren und ther-
moplastischen Polyurethanen (TPU) unter-
schieden. Bei den Polyurethan-Elastomeren
wird nochmal zwischen Polyesterurethanen
(AU) und Polyetherurethanen (EU, besser hy-
drolysebestandig) unterteilt. Bestimmte Po-
lyurethane kénnen bereits bei Lagerung
nach einigen Monaten durch die Umge-
bungsluftfeuchte angegriffen und zerstort
werden.

Bei der HeiBwasserbestandigkeit hat von
den klassischen Elastomeren EPDM das groB-
te Potenzial. Ist durch den Wasserkontakt ein
Sauerstoffzutritt verhindert, lassen sich diese
Werkstoffe problemlos Uber langere Zeitrdu-
me bei Temperaturen bis zu 200 °C einsetzen.
Bei erweiterten Anwendungsprofilen (z.B.

zusitzlicher Olkontakt) kommen HNBR, spe-
ziell peroxidisch vernetzter FKM, FFKM oder
FEPM (Aflas®) zum Einsatz.

Schadensbild und problematische Bereiche:
Die typische Hydrolyse-Reaktion von Poly-
urethan-Elastomeren ist eine Degradation
des Polymers in einen wachsartigen Zustand
(Bild 1). Ein zu hoher Wassergehalt in Hydrau-
likflussigkeiten fiihrt zu einem Festigkeits-
verlust durch Hydrolyse. Hier sind duBerlich
keine Spuren der Hydrolysereaktion an der
Dichtung erkennbar, sondern es kommt zu
einem verfriihten Ausfall durch mechanische
Beschadigungen (Bild 2). Durch HeiBwasser
und Dampf werden hdufig mehr Elastomer-
dichtungen aufgrund der hohen bleibenden
Verformung geschddigt als durch Risse. Bei
entsprechend langen Einsatzzeiten und ho-
hen Temperaturen kénnen selbst Werkstoffe
mit einer guten Bestandigkeit (z.B. Aflas®) an
ihre Grenzen kommen (Bild 3).

Abgrenzung zu dhnlichen Schadensbildern:

Da Schaden durch Hydrolyse eine Sonder-
form eines chemischen Angriffs sind, kann
erst eine genaue Kenntnis der Einsatzbedin-
gungen weiterhelfen. Teilweise lassen sich
aber auch Spuren einer Hydrolyse analytisch
nachweisen (DSC, FTIR).

PraventionsmafBBnahmen: Insbesondere bei
Polyurethan-, FKM- und FFKM-Werkstoffen
entscheiden Details im Rezepturaufbau tber
eine ausreichende Bestandigkeit. Vor Einsatz
einer Rezeptur sollte daher der Dichtungslie-
ferant die Hydrolysebestandigkeit auch mit
entsprechenden Testergebnissen belegen
konnen.

Praxistipps (Priifmoglichkeiten/Normemp-
fehlungen):

Bei TPU-Werkstoffen sind Polyethertypen
vorzuziehen, bei FKM- und FFKM-Werkstof-
fen helfen peroxidische Vernetzungssysteme
entscheidend weiter.

DICHT!digital: Zur Langversion des
Beitrages

DICHT!digital: Alle Teile dieser Serie

DICHT!digital: Zum Werkstoffkompass

Weitere Informationen
O-Ring Priflabor Richter GmbH
www.o-ring-prueflabor.de

Von Dipl-Ing. Bernhard Richter,
Geschéftsfuhrer, und Dipl.-Ing. (FH)
Ulrich Blobner, Consultant

DICHT!digital: Zum Lésungspartner
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Frlschzellenkur flir Dosmranlageh

Retrofit geht fastimmer und lohnt sml/ /

BRANCHENUBERGREIFEND MASCHINEN
UND ANLAGEN - Was passiert, wenn Anla-
gen steuerungstechnisch veralten? Aus-
tausch? - das muss nicht sein, denn mit
einem Retrofit-Update konnen Schidu-
mungs-, Verguss- und Klebeanlagen er-
neuert und damit ein Kauf neuer Anlagen
vermieden werden - verldsslich und res-
sourcenschonend.

In der Lohn- und Kunststoffverarbeitung sind
oft dltere Anlagen und Maschinen im Einsatz.
Dabei veraltet Steuerungstechnik heute
schneller als der Maschinenbau einer Anlage.
Hier setzt scharf automation mit Umbau, Ser-
vice und Wartung (auch online) an. Altere Ma-
schinen und Anlagen werden dabei durch
eine digitale Erneuerung der Steuerung oder
des Schaltschrankes wieder auf den neuesten
Stand der Technik gebracht. Die Anlagen er-
halten damit ein ,zweites Leben.” Sie sind
rasch wieder up to date und i.d.R. hinsicht-
licht ihrer Performance manchem neuen
Standardgerét voraus. Entscheidend bei der
Weiterentwicklung der Software ist aber we-
niger die Theorie sondern die Praxis. Deshalb
werden Retrofit-Anlagen z.B. bei Lohnschau-
mungen von scharf automation eingesetzt
und auf Herz und Nieren gepriift.

Retrofit statt Neuanschaffung?
Erfahrene Hersteller und Anlagenbetreiber
kennen die Probleme und Schwierigkeiten
mit Altmaschinen: Zuverldssigkeit und Pro-
duktivitdat nehmen mit den Jahren ab, wah-
rend Betriebskosten und Stillstandszeiten fir
die Ersatzteilbeschaffung steigen. Eine Neu-
anschaffung ist dennoch oft nicht notwen-
dig. Da sich die Mechanik — die meist einen
Grof3teil der Kosten ausmacht - vieler Ma-
schinen (iber die Jahre und Jahrzehnte hin-
weg nur wenig verandert, lohnt sich oftmals
die Alternative zur teuren Neuanschaffung:
ein Retrofit, bei dem die Maschine unter Bei-
behaltung der Mechanik auf den aktuellen
Technologiestand gebracht wird. Im Ver-
gleich zu einer Neuanschaffung kdnnen da-
mit Kosten bis zu 90% reduziert werden.
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Die Zuverlassigkeit wieder herstellen oder
sogar verbessern, ist einer der wichtigsten
Grunde fir ein Retrofit. Insbesondere die
Steuerungselektrik ist meist nach 10 bis 20
Jahren veraltet und Ersatzteile gibt es oft
nicht mehr. Mittels eines steuerungstechni-
schen Umbaus ldsst sich eine Maschine unter
Beibehalten der Funktionalitat auf den heu-
tigen Technikstandard aktualisieren. Durch
den Umbau lassen sich funktionale Verbes-
serungen erzielen, die sich auch in optimier-
ten Arbeitsablaufen widerspiegeln kénnen.

Dariiber hinaus kdnnen bei einem Retrofit
moderne Kommunikationstechniken und ak-
tuelle Benutzerschnittstellen (z.B. zum ERP-
System, zum CAD etc.) integriert und die
heute immer wichtigeren Maschinen- und
Betriebsdaten aufgezeichnet werden. Fir
eine gezielte Prozess- bzw. Qualitatskontrol-
le lassen sich alle relevanten Daten speichern,
auswerten und fiir optimale prozesssichere
Abldufe nutzen. Mit einem Retrofit ist auch
eine Einbindung der Maschine in Leitsyste-
me zu realisieren. Auch leistungsfahige Be-
dienungskonzepte auf dem aktuellen Stand
der Technik sind moglich.

Dies gilt auch fir vor- und nachgelagerte
Prozessschritte, die heute vielfach in modula-

re Anlagen integriert sind. So hat sich, z.B. fiir
fur eine bessere Haftung einer Dichtung an
Bauteilen, eine Plasmavorbehandlung be-
wahrt. Solche und andere wichtige Details
werden in dem Retrofit-Konzept berticksich-
tigt, das scharf automation mit mehr als 25
Jahren Erfahrungen fiir die Automatisierung
von Fertigungsanlagen und individuelle Au-
tomatisierungslésungen entwickelt hat. Die
Umsetzung geschieht - je nach Aufwand -
im Haus (Bild 1) oder per Fernwartung via
VPN-Schnittstelle, die einen sicheren Zugriff
aus der Ferne gestattet.

Die wohl hdufigste Frage

Immer wieder wird im Zusammenhang mit Re-
trofit gefragt: ,Kann jede Maschine auf einen
aktuellen Stand gebracht werden?”, Das lasst
sich nicht pauschal mit ,Ja” beantworten, denn
es sind verschiedene Aspekte zu kldren: So
muss z.B. immer geklart werden, ob die Ma-
schine - so wie sie vor dem Umbau funktio-
niert hat - Giberhaupt rechtskonform ist. Eine
Maschine, bei der dies der Fall ist, hat gute
Chancen auf einen problemlosen Umbau. Trifft
dies nicht zu oder ist dies fragwiirdig, kann
eine Analyse durchgefiihrt werden, welche
dann als Ausgangspunkt fir den Umbau dient.
Ist diese Frage positiv beantwortet, verlauft ein
Retrofitprojekt in folgenden Schritten:

Bild 1: Eine genaue Analyse - vor Ort oder remote - gibt einen Uberblick iiber das zukiinftige
Potenzial der Anlage (Bild: scharf automation gmbh)

DICHT!digital: Direkt Uber https://dichtdigital.isgatec.com



(Bild: scharf automation gmbh)

I

1. Bewertung des aktuellen Zustands der Maschine - entspricht
dieser den gesetzlichen Anforderungen, so steht dem weiteren
Vorgehen nichts im Wege. Wenn das nicht der Fall ist, erfassen
die Spezialisten den friitheren Zustand der Anlage und stellen
den Umbau auf die aktuellen gesetzlichen Anforderungen ein
(Bild 1).

2. Planung und Implementierung von Steuerungstechnik und ihrer
Visualisierung, von Schnittstellen, Datenanbindungen und MaB3-
nahmen zur Qualitatssicherung (Bild 2) sowie ggf. Anpassung
der Sensorik und Aktorik.

3. Uberpriifung und ggf. Anpassung der elektrischen Antriebs-
technik an geforderte Leistungen der ,neuen” Anlage.

4. Erarbeitung eines die Sicherheit des Betriebs gewéhrleistenden
Service- und Wartungsplans.

5. Erweiterung der Anlage um eventuelle Automatisierungslésun-
gen sowie die Integration von neuen Funktionalitdten, wie z.B.
einer Plasmavorbehandlung.

6. Service und Wartung (online oder vor Ort — je nach Situation) in
regelmaBigen Abstanden oder bei Bedarf auch sofort.

Ein Rechenbeispiel aus der Praxis

Eine genauere Betrachtung der Kosten und des Zeitaufwands ei-
ner Retrofit-Umsetzung bietet das Beispiel einer etwa 20 Jahre al-
ten Schaumungsanlage. Hier wurden innerhalb einer Arbeitswo-
che die kompletten Steuerungskomponenten ausgetauscht und
die Anlage wieder in Betrieb genommen. Die Sensoren und Akto-
ren konnten unverandert ibernommen werden. Allerdings wurde
die Anlage fur die Fernwartung per Remote-Zugriff umgeristet.

Eine Schdumungsanlage mit vergleichbaren technischen Daten
hat einen Beschaffungspreis von ca. 350.000 €. Die Kosten des Re-
trofits lagen bei rd. 15%. Auch unter Bertlicksichtigung des Anla-
genausfalls durch die verhdltnismaBig kurze Umbauzeit lohnte
sich diese Entscheidung auf jeden Fall.

Fazit

Nachhaltigkeit und Ressourcenschonung werden auch im Maschi-
nenbau immer wichtiger. Maschinen und Komponenten instand
zu setzen, anstatt sie zu verschrotten, ist in vielen Fallen der besse-
re Ansatz, um Effizienz und Rentabilitdt einer Produktionsanlage
zu erhalten oder gar zu steigern. Gerade die Lebensdauer von
Schaumungsanlagen lasst sich durch ein Retrofit kostenglinstig
verlangern. Und wenn sich Bewdhrtes reparieren bzw. modifizie-
ren lasst, ist das sicher die beste Losung. Dabei ist es sinnvoll, zu
Uiberlegen, welche weiteren Funktionen eine alte Anlage auf ein
neues Qualitdts- und Produktivitatslevel heben. Die entsprechen-
den Features und Module stehen zur Verfligung.
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Bild 2: Moderne Steuerungstechnik unter
Beriicksichtigung von Industrie 4.0-Konzepten
ist der Schliissel zu h6herer Produktivitat

(Bild: scharf automation gmbh)

Fakten fiir die Produktion

« Sichere, einfache und komfortable Bedienung durch neue Technik und
der Einsatz neuer Features und Module erhohen die Produktivitdt

- Die modifizierten Anlagen kénnen in digitalisierte Industrie-Prozesse
integriert werden, d.h. sie sind Industrie 4.0-ready

Fakten fiir den Einkauf

- Die signifikante Kostenersparnis im Vergleich zur Neubeschaffung und
die relevante Verldngerung der Betriebsdauer bei Minimierung des
Ausfallrisikos rechnen sich

« Ressourcenschonend, nachhaltig, energiesparend

+ Abschreibung der Kosten innerhalb eines Jahres méglich

Weitere Informationen
scharf automation gmbh
www.scharf-automation.at

E Von Martin Scharf, Geschaftsfihrer
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Elektromotoren effizient impragnieren

Aus Prozesskombinationen weitere Vorteile ziehen

AUTOMOTIVE, ELEKTRONIK FLUSSIG-
DICHTSYSTEME, KLEBTECHNIK - Das effi-
ziente Impragnieren von E-Motoren hat
einen Einfluss auf die Langzeitnutzung
der Fahrzeuge und damit auf die Akzep-
tanz der Technologie. Die Wahl des Ver-
fahrens, der reibungslose Ubergang vom
Testcenter in die Serie und die Betrach-
tung des Impragnierens im gesamten
Produktionsprozess sind dabei zentrale
Stellschrauben fiir eine hohe Effektivitat.

Elektromobilitat ist die Antriebstechnologie
der Zukunft. Der Anteil an Elektroautos bei
den EU-Neuzulassungen hat sich innerhalb
eines Jahres verdreifacht. Wahrend im Au-
gust 2020 mehr als 16.000 E-Autos erstmals
in Deutschland zugelassen wurden, waren es
noch im August des Vorjahres lediglich 5.000
rein elektrische angetriebene Fahrzeuge.
Diese rasante Entwicklung stellt die Automo-
bilhersteller und ihre Zulieferer vor grof3e
Herausforderungen. In kiirzester Zeit ms-
sen Produktionslinien fiir die Serienfertigung
neu aufgebaut werden, um die am Markt ge-
forderten Stiickzahlen liefern zu konnen. Die
vorgegebenen Taktzeiten werden dabei im-
mer kiirzer.

Die Imprdgniertechnologie wird bei der Pro-
duktion elektrischer Antriebe benétigt - so-
wohl fiir die Hybridtechnologie als auch fir
voll-elektrische Antriebe fiir Pkw und Lkw.
Beim Imprdgnieren werden die Hohlrdume
zwischen Drdhten geschlossen und abge-
dichtet. Dies sorgt fiir bessere elektrische Iso-
lierung und verhindert Vibrationen. Imprag-
nieren steigert die Warmeleitfahigkeit und
tragt zu einer besseren Umweltbilanz bei.

Die richtige Impragnierung wird

immer wichtiger - mogliche Verfahren
Das Imprédgnieren von Elektromotoren ist
fast so alt wie der Elektromotor selbst, die &l-
teste Methode ist dabei das Tauchen. Bei die-

sem technisch einfachen Verfahren werden
drahtgewickelte Bauteile wie Rotoren oder
Statoren von Motoren in ein vorgewarmtes
Kunstharz-Bad eingetaucht. Die Wicklungen
des Bauteils werden bei dieser Methode voll-
standig mit dem Kunstharz gefiillt. Nach ei-
ner gewissen Abtropfdauer werden die Teile
in einem Ofen zur Trocknung platziert.

Eine Weiterentwicklung dieses Verfahrens ist
das Rolltauchen, bei dem nicht das komplet-
te Bauteil in ein mit Harz gefiilltes Becken ge-
taucht wird. Die Rotoren oder Statoren wer-
den auf spezielle Greifer montiert, die sich
mit standiger Rotation um die Mittelachse
bewegen. Auf diese Weise werden die Bau-
teile nur teilweise eingetaucht und kontrol-
liert rotiert, bis die gewlinschte Tiefe erreicht
wird. Nach Herausfahren des Bauteils aus
dem Bad tropft Uiberschiissiges Material zu-
riick in eine Auffangwanne.

Diesen Methoden gemein ist ein relativ ho-
her Harzverbrauch und die Notwendigkeit
der Nachreinigung der Bauteile. Daneben
missen die mit mehreren Hundert Litern
Epoxid- oder Polyesterharz gefiillten Tauch-
becken regelmaBig geleert und gereinigt
werden. Mit den aktuellen Anforderungen
an eine nachhaltige und ,griine” Produkti-
onsumgebung sind diese Verfahren schlicht
nicht vereinbar, zudem verursachen sie hohe
Betriebskosten.

Kundenbauteil

Prozessparameter Serenanlage

DICHT!digital: Die Entwicklung der
Impragniertechnologie
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Bild 1: Erfolgspyramide ,Traufeln”
(Bild: bdtronic GmbH)

Eine nachhaltige Produktion setzt auf
das Traufeln

Eine wesentlich sauberere und effektivere
Impragniermethode ist das Traufeln. Dabei
werden die Statoren automatisch auf rotie-
rende Werkzeugaufnahmen aufgebracht und
aufgeheizt. Um die eingebrachte Harzmenge
jederzeit riickverfolgen zu kdnnen, wird von
jedem Bauteil das Eigengewicht bestimmt.
AnschlieBend wird das Harz in einer bestimm-
ten Menge jeweils innen und aulen aufge-
braucht und verteilt sich in den Windungen.
Die behandelten, sich standig um die eigene
Achse rotierenden Bauteile wandern in einen
Ofen zur Aushéartung. Dabei entsteht ein fes-
tes Gel, weshalb dieser Prozess auch ,Gelie-
ren” genannt wird. Durch die permanente Ro-
tation und ein ausgekliigeltes Thermoma-
nagement werden Nacharbeiten vermieden.

Die Impragniermethode ,Trdufeln” bietet
zahlreiche Vorteile: geringster Harzverbrauch
bei hohem Fiillgrad, ein sauberer, automati-
scher Prozess ohne Abtropfen und Nachreini-
gen der Bauteile, der komplett tiberwacht
wird, und eine perfekte Harzverteilung auch
in schmalen Bereichen in den Wicklungen. Im
Vergleich zum Tauchen erlaubt das Verfahren
durch einen geringeren Energieverbrauch,
und verringerte Ausgasungen eine saubere
und griinere Produktionsumgebung. Je nach
Material und Projektlaufzeit ergeben sich Ein-
sparungen im Millionenbereich.

Was bei der Serienproduktion zu
beachten ist

Das Traufeln ist allerdings technisch komple-
xer als Tauchen und erfordert viel Erfahrung
und Know-how - insbesondere beim Uber-
gang von einer Laboranlage zur Grof3serien-
maschine mit einer Taktzeit < 45s/Bauteil
und einer Verfligbarkeit von > 98%. Eine
enge Zusammenarbeit zwischen Kunden,
Prozessexperten und Maschinenbau sind die
drei Saulen fir ein erfolgreiches Projekt. Die
Verbindung der drei Faktoren Kundenbauteil,
Prozessparameter und Serienanforderung ist
entscheidend (Bild 1).

DICHT!digital: Direkt Uber https://dichtdigital.isgatec.com



(Bild: bdtronic GmbH)

Plasma
Vorbehandlung _)

Putver-

Impragnieren ...’

beschichten

Bild 2: In der Kombination verschiedener Prozesse in einer GroB8serienanlage liegt ein erhebliches

Effizienzpotenzial (Bild: bdtronic GmbH)

Bei der Konzeption einer Serienmaschine
kommt es darauf an, die Bauteilspezifikatio-
nen und Qualitdtsanforderungen zu erfillen,
gleichzeitig aber den Anspriichen einer Seri-
enproduktion gerecht zu werden. Ein Impra-
gnierprozess lasst sich auf drei relevante
Schritte herunterbrechen:

« Vorheizen der Bauteile,

- Traufeln,

« Gelieren bzw. Ausharten.

Eine umfangreiche Kontrolle der Einflussgro-
Ben ermdglicht eine hohe Prozesssicherheit.
Faktoren wie die korrekte Materialmenge
und Viskositat, die passende Drehgeschwin-
digkeit, die optimale Dosierleistung sowie
eine gleichmaBige Bauteiltemperatur spie-
len dabei eine grof3e Rolle. Dies verhindert
das Heruntertropfen des Harzes und sorgt
fur einen gleichbleibend hohen, optimalen
Fillgrad.

Ein zentraler Aspekt ist das richtige Tempera-
turmanagement, damit das Harz unter Aus-
nutzung des Kapillareffekts besser in das In-
nere der Teile eindringen kann. Das Harz ist
vollstandig ausgehértet, wenn keine Poly-
merentwicklung mehr stattfindet. Der Vor-
warmprozess und die Aushartung des Impra-

gnierharzes erfolgt durch externe Energiezu-
fuhr in Abhangigkeit vom Harztyp und der
Geometrie des Bauteils.

Prozesse kombinieren - Pulver-
beschichtung von Hairpin-Statoren
Neben dem Traufeln gibt es noch weitere
Prozesse in der Statorfertigung, die ein opti-
males Temperaturmanagement bendtigen
und sich daher mit dem Impragnieren kom-
binieren lassen. Dazu zahlt z.B. die Pulverbe-
schichtung der im Stator verschweif3ten Stif-
te mit Epoxid. Um die Schweif3spitzen am
Stator zu isolieren, wird das Teil vorgewarmt
und in ein Pulverbad gebracht. Dank der
Warme des Stators schmilzt das Epoxidharz
auf den Oberflachen und bildet eine Schutz-
schicht. Mit diesem Verfahren entsteht eine
gleichmaBige Abdeckung der Stifte und eine
effiziente Losung fiir Oberflachenfehler. Das
Pulverbeschichten kann in das Layout der
Imprdgnieranlage integriert werden, um ei-
nen energieeffizienten und kostensparen-
den Prozess zu ermdglichen.

Neben dem Pulverbeschichten bietet bdtronic
fir die Statorproduktion weitere vor- und
nachgelagerte Prozesse an (Bild 2). Méglich
ist z.B. die Befestigung des Schaltrings am

DICHT!digital: Informieren Sie sich hier Uber die Plasmatreat Webinar-Reihe.
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Stator mittels HeiBniettechnologie oder das
VergielBen des Schaltrings nach der Oberfla-
chenbehandlung durch eine Plasmaanlage.
Die Verbindung dieser Technologien bietet
nicht nur wirtschaftliche Vorteile, sondern
bringt durch ein optimales Temperaturma-
nagement zusatzlich Prozessstabilitat in die
Serienproduktion.

Fakten fiir die Konstruktion

- Eine friihe Beriicksichtigung spaterer
Produktionsverfahren verhindert
Uberraschungen und spart Kosten

- Der Ubergang von der Testphase in die
Serienproduktion erfordert viel Know-
how

Fakten fiir den Einkauf

- Das Traufeln rechnet sich in mehrfacher
Hinsicht — wirtschaftlich und 6kologisch

+ Die Betrachung der gesamten Prozessket-
te birgt weitere hohe Optimierungspoten-
ziale

Fakten fiir das Qualititsmanagement
+ Mit dem Trdufeln lassen sich
Qualitatsprobleme vermeiden

Weitere Informationen
bdtronic GmbH
www.bdtronic.de

Von Florian Schiitz,
Regional Sales Manager DACH

DICHT!digital: Zum Losungspartner

Oberflachenvorbehandlung mit Openair-Plasma®
Langzeitstabile Verbindungen fir prozesssichere Anwendungen

OEO]

www.plasmatreat.de [
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,Multifunktionale Klebebinder

losen immer mehr klassische®

BRANCHENUBERGREIFEND KLEBEBAN-
DER - Verfolgt man den allgemeinen Dis-
kurs zum Thema ,Kleben”, bekommt man
schnell den Eindruck, dass Klebebander
in der Anwendermeinung ein Schatten-
dasein fristen. Ganz anderer Meinung
sind da Matthias Miiller, Head of Applica-
tion & Product Management, und Peter
Harendt, Head of Technical Marketing der
Lohmann GmbH & Co. KG im Gesprich
iiber den Stand bei Klebebandern.

Anders als angenommen empfehlen sich
moderne Klebebander also heute fiir viele
Aufgabenstellungen. Fiir welche Marktan-
forderungen sind die Entwicklungen der
letzten Jahre geeignet?

Miiller: Die Marktanforderungen vieler Bran-
chen, wie z.B. der Automobilindustrie, haben
sich beziiglich der eingesetzten Werkstoffe
und Komponenten stetig verandert. Mit Blick
darauf haben wir auch unsere Produkte weiter-
und neu entwickelt. Ein Beispiel sind unsere
High-tech-Klebebénder fiir verschiedene kriti-
sche Oberflachen. ,Innovatives Kleben” auf
neuen Lacken ist hier das Stichwort fiir die Au-
tomobilindustrie. Hierflir haben wir z.B. einen
neuen Klebstoff entwickelt, der exzellent auf
den aktuell im Einsatz befindlichen Lacksyste-
men haftet. Er wird u.a. fiir die zuverlassige
Verklebung von Zier- und Anbauteilen (z.B.
Embleme) im Automotive-Exterieur eingesetzt.

Harendt: In der Medizintechnik hat sich der
Bereich der Medizindiagnostik und Wund-
pflege weiterentwickelt. Hier kommen heu-
te zunehmend Kleblésungen zum Einsatz.
Unsere Produkte werden u.a. als Komponen-
ten im IVD- (In-Vitro-Diagnostika) Bereich
eingesetzt, bei der patientennahen Labordi-
agnostik, inkl. der Teststreifen und Messge-
rate, in der molekularen Diagnostik, in Lab-
on-Chips oder bei tragbaren Sensoren. Die
Klebstoffe miissen fiir diese Anwendungen
ganz andere Anforderungen erfillen. Hier
sind eine hohe Atmungsaktivitdt, eine scho-
nende Entfernung, Leitfdhigkeit oder Hydro-
philie wichtig.

Miiller: Das sind gute Beispiele dafiir, dass ne-
ben dem eigentlichen Verbinden die unter-
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schiedlichen Funktionalitdten eines Klebe-
bandes immer starker an Bedeutung gewin-
nen. Ein Beispiel dafir ist der Wachstums-
markt Elektronik.

»Die Anforderungen an
moderne Klebebdinder
liegen darin, immer mehr
Materialien und kritische
Oberflichen funktional zu
verkleben.”- Matthias
Miiller, Head of Application &
Product Management,
Lohmann GmbH & Co. KG

Wie muss man sich dies im Detail vorstellen?
Harendt: In diesem Bereich werden heute
vielfach Spezialklebebander als Stanzteile
eingesetzt. Und das wird so weitergehen,
denn fast alle Produkte, die uns umgeben,
werden friiher oder spater digitalisiert. Dazu
gehoren auch die Produkte der Haustechnik-
branche. Elektronik in Form von Touch-Sen-
soren oder Displays ist heute in der ,Wei3en
Ware"” Standard. Eine der wesentlichen Anfor-
derungen ist es, diese Elektronik gegen dufle-
re Einfllisse abzudichten. Dies bedeutet: weg
vom klassischen Verkleben hin zur speziellen
Lésung. Hier haben wir bereits vor vielen Jah-
ren begonnen, passende Funktionalitdten in
die Klebstoffe zu formulieren, was sich heute
auszahlt. Oder schauen wir uns die Entwick-
lung bei Tablets an. Wo friiher ein klassischer
Laminierprozess ausgereicht hat, sind heute
ebenfalls spezielle Klebebander, bzw. High-
tech-Stanzteile gefragt. Und wenn dann noch
hoch sicherheitsrelevante Aspekte dazu kom-
men, wie z.B.im Bereich der Ausweise, gehen
wir noch einen Schritt weiter und setzen
strukturelle Klebfilme ein.

Welche Materialien werden bei Klebeban-
dern verwendet und welche Materialein-
schrankungen klassischer Anwendungen
lassen sich damit [6sen?

Harendt: Es werden heute Gberwiegend
Acrylat-, Kautschuk- oder Silikonhaftkleb-
stoffe eingesetzt. Oder, wie eben erwdhnt,
strukturelle Klebfilme auf PU- und Expoxy-
basis. Spezielle Klebstoffe in Verbindung mit

(Bild: Lohmann GmbH & Co. KG.)

verschiedenen Tragerkombinationen er-
moglichen dabei die unterschiedlichsten
Funktionalitdten, wie Dichten, Dammen, Lei-
ten oder Isolieren. Ein schones Beispiel fir
die Funktionalisierung sind die selbstreini-
genden Glaser im Baubereich. Hier werden
Acrylatsysteme verwendet, da sich die hyd-
rophile Oberflache nicht mit Silikon vertragt.
Kommen die wasserabweisenden Oberfla-
chen damit in Berlihrung, kann sich das Was-
ser nicht mehr zu einem Film ausbreiten. Der
Effekt der Selbstreinigung wird quasi umge-
dreht. Auch das reaktive Kleben 16st zahlrei-
che Einschrdnkungen.

Miiller: Grundsétzlich werden immer mehr
klassische Losungen durch neue Klebeband-
I6sungen verdrangt, da diese viele Vorteile
bieten. Nehmen wir z.B. die UV-LUX® Tech-
nologie. Hier haben wir eine durch UV-Licht
aktivierbare Klebebandtechnologie entwi-
ckelt, die auf Expoxidharzchemie basiert
und als maBgefertigtes Stanzteil geliefert
werden kann. Sie eignet sich fir semi-struk-
turelles und strukturelles Kleben und er-
moglicht schnelle Prozesse fur die unter-
schiedlichsten Anwendungen. Ein Farbum-
schlag sorgt dabei fiir sichere und einfache
Fertigungsprozesse. Geeignet ist diese Kleb-
technologie z.B. fur die Fixierung von Kunst-
stoffteilen auf Glas. Prozessvorteile sind hier
die Vorapplizierung der Stanzteile auf Bau-
teile und schnelle Weiterverarbeitung. Bei
Lab-on-Chip-Anwendungen spricht die
hohe Siegelfestigkeiten ohne Termperatur-
einbringung fiir diese Technologie.

In welchen Branchen gibt es derzeit die
groBten Einsatzpotenziale?

Miiller: Unter dem Aspekt aktueller Trends
sehen wir die grof3ten Einsatzpotenziale in
den Branchen Elektronik und Medizintech-
nik. Die Anforderungen im Elektronikbe-
reich werden fiir die Hersteller immer hoher:
So wird nicht nur eine immer bessere Quali-
tat und Leistungsfahigkeit der Mobiltelefo-
ne oder Laptops erwartet, sondern die Gera-
te und Bauteile werden mit steigender Leis-
tung immer kleiner und leichter. Klebeban-
der- und Stanzteile sind hier eine addquate
Losung.
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Harendt: Und auch Medizinprodukte stellen
die Produzenten vermehrt vor die Herausfor-
derungen, dass das verwendete Material
nicht nur gesundheitsvertraglich sein muss,
sondern auch kleinste Teile prazise gefertigt
sein missen und dauerhaft zu verbinden
sind. Und dann miissen diese Lésungen noch
verschiedenen Sterilisationsmethoden
standhalten. Dies gilt auch und insbesonde-
re fiir die verwendeten Klebstoffe.

Wird die Klebeband- bzw. -film-Technolo-
gie in der Praxis von Anwendern verstan-
den und entsprechend beriicksichtigt?
Harendt: Teils, teils — versagen Klebungen im
industriellen Bereich, sind dies zu einem gro-
Ben Teil Anwendungsfehler.

+Ein leistungsfdhiges
Technologiezentrum ist
heute ein,,Must-have”, um
die Kleblosungen zu
realisieren, die Anwender
fiir ihre Produkte bendti-
gen.”— Peter Harendt, Head
of Technical Marketing der
Lohmann GmbH & Co. KG

Wie wird hier Abhilfe geschaffen?

Harendt: Hier setzt die Anwendernorm DIN
2304 ,Klebtechnik - Qualitdtsanforderungen
an Klebprozesse” fiir die allgemeine Indust-
rie und das Handwerk” an. Fiir Haftklebstoffe
giltim Besonderen die Richtlinie DVS 3320-2:
,Qualitatsanforderung in der Haftklebean-
wendung fiir permanente klebtechnische
Verbindungen.” Die neue Richtlinie be-
schreibt die Verarbeitungstechnik von Haft-
klebebdndern in allen relevanten Prozess-
schritten. Damit erhdlt der Anwender ein
praxisgerechtes Dokument, mit dessen Hilfe
dauerhafte Klebverbindungen mit Haftkle-
bebandsystemen fachgerecht geplant und
prozesssicher ausgefiihrt werden kénnen.
Die DIN 2304 und die DVS 3320-2 stellen ei-
nen Paradigmenwechsel fiir klebtechnische
Anwendungen dar. Dadurch werden die An-
wender starker in die Entscheidungen fiir die
Klebeldsung eingebunden. Zudem regelt die
DIN 2304, dass der Anwenderbetrieb Kleb-
aufsichtspersonal (KAP) zu benennen hat.
Diese Mitarbeiter Gibernehmen im Betrieb
die Verantwortung fiir die Klebtechnik und
damit verbundene Aufgaben. Das heif3t, die-
jenigen Anwender von Klebverbindungen,
die bereits heute nach diesen Normen arbei-
ten, verstehen auch die Technologie.

u DICHT!digital: 3D-Mikroskop im Video

Miiller: Es wird im Zuge dieser Entwicklung

immer mehr Klebexperten auf der Anwen-
derseite geben. Die Industrie und Anwender
professionalisieren sich. Das heif3t, es reicht
nicht mehr, nur ein Klebeband zu liefern.
Aber um nochmals auf die vorherige Frage
zurlickzukommen: Gelegentlich passiert es,
dass Industriekunden von Klebebandern die
zu verklebenden Bauteile verandern und da-
bei nicht an die Auswirkungen auf die Kleb-
verbindung denken. So kann eine Roh-
stoffanderung des Substrats einen direkten
Einfluss auf die Performance der Verklebung
haben. Die Industrie hat das im Laufe der
Jahre verstanden und bindet die Klebeband-
hersteller heute i.d.R. proaktiv und friiher in
die (Weiter)-Entwicklung ihrer Produkte ein.

Welche Rolle spielt heute ein Technologie-
zentrum vor dem Hintergrund der ange-
sprochenen Entwicklungen?

Harendt: Ein Technologiezentrum wie das
unsere spielt heute eine wesentliche Rolle,
wenn man im Bereich technischer Produkte
arbeitet. In der Bonding Arena® erarbeiten
wir im Expertenteam Klebldsungen mit un-
seren Kunden. Sie ist ein wesentlicher Be-
standteil unserer Philosophie des ,Smart
Bonding Approach”. Also, den Kunden von
der Designphase bis zur Integration des Pro-
duktes in seinen Fertigungsprozess professi-
onell und serviceorientiert zu begleiten.

Um Projekte erfolgreich in die Praxis umset-
zen zu kdnnen, brauchen wir verschiedene
Arbeitsbereiche und Gerate fir die einzelnen
Prozessstufen eines Projektes. Fiir die De-
sign-phase gehéren dazu z.B. das 3D-Rapid-
Prototyping und das 3D-Mikroskop fiir kun-
denspezifisches Anwendungsdesign. Fir
Montageprozesse werden verschiedene phy-
sikalische und chemische Vorbehandlungen
oder Werkzeuge eingesetzt. Dabei kann ge-
zielt auf die Beddrfnisse einzelner Branchen
eingegangen werden. Fiir die graphische In-
dustrie haben wir ein hauseigenes FlexoLAB
eingerichtet. Dort kdnnen wir eigene Pro-
dukte fir den Flexodruck entwickeln, Verfah-
ren zur Optimierung der Klebebandmaterial-
qualitdt und der Druckmaschinenleistung
untersuchen sowie mogliche Zukunftstrends
abschétzen. Der FlexoLAB-Print Simulator ist
ein Teil unseres ,Smart Testing“-Bereiches.
Damit konnen wir die wichtige Anforderung
des ,proof of concept” erflllen. Hier kann
sich der Kunde von der Wirksamkeit seines
Produktes anhand verschiedener Testmdg-
lichkeiten Gberzeugen.

DICHT!digital: Bonding Arena im
Video
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Ein Technologiezentrum ist eine ,Dienstleis-
tung”, eine andere Schulung und Training
von Anwendern. Wie verandert sich dieser
Bereich im Zuge der Digitalisierung und im-
mer komplexerer Aufgabenstellungen?
Miiller: Das Technologiezentrum ist flr uns
nicht nur eine Dienstleistung, sondern eine
~.gemeinsame Spielwiese”, um die Anforde-
rungen der Kunden individuell zu erfillen.
Dabei mochten wir als Team (iberzeugen,
mit uns zu arbeiten, und nutzen das TEC-
Center als praktischen Umsetzungsort. Zu-
dem finden dort Schulungen fir interne und
externe Zielgruppen statt.

Harendt: Dieses Training wird zunehmend di-
gitaler, was wir als grof3e Chance sehen. Da-
mit kdnnen wir unseren Service zeitnah auch
international anbieten und profitieren von
der engen Zusammenarbeit. Eine grof3e Ver-
anderung ist die zunehmende Professionali-
sierung der Branche. Eine weitere Verande-
rung betrifft den erwdhnten Bereich ,Proof
of Concept”. Immer mehr Eignungstests
nach industriellem Standard werden ,in-
house” ibernommen, um die Produkte ,so
nah wie mdglich” an der Realitdt zu testen.
Dazu gehort z.B. die EN 12600. Diese europa-
ische Norm definiert ein Prifverfahren aus-
schlieBlich fir flaches Glas, das fiir den Ge-
brauch im Bauwesen zugelassen werden soll.
Der ,Pendelschlagtest” untersucht Stof3- und
Bruchverhalten von Bauglas. Diesen kdnnen
wir 1:1 in unserem Smart Testing-Bereich
durchfihren.

Wie sind lhre weiteren strategischen und
unternehmerischen Ziele fiir technische
Klebebander?

Miiller: Unser Fokus liegt ganz klar darauf,
uns weiterhin als Losungsanbieter fiir ver-
schiedene Industriesegmente zu etablieren.
Dazu gehort, wie erwahnt, die friihzeitige
Zusammenarbeit mit den Kunden im Exper-
tenteam - von der Entwicklung individueller
Produkte und deren Herstellung bis zur Inte-
gration beim Kunden vor Ort in dessen Pro-
zess. Wichtig ist auch, dass wir die Kunden
weltweit mit lokal konfektionierten Produk-
ten beliefern kdnnen. Wir arbeiten verstarkt
daran, unsere Produkte auf l6semittelfreier
Basis weiterzuentwickeln. Dazu haben wir
aktuell in eine neue Beschichtungsanlage in-
vestiert, die einzigartig in ihrer Art ist.

Vielen Dank fiir das Gesprach.

Weitere Informationen
Lohmann GmbH & Co. KG
www.Lohmann-tapes.com
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BRANCHENUBERGREIFEND KLEBSTOFFE -
Es gibt viele Klebstoffe, doch offenbar
nicht genug. Warum dies so ist, sich daran
nichts dandern wird und warum Custo-
mized-Klebstoffe kein Problem sind - da-
riiber sprach DICHT! mit Ralf Giessel, Tech-
nical Sales Engineer Germany der Perma-
bond® Engineering Adhesives GmbH.

Mehr als 30.000 Klebstoffe sollen verfiigbar
sein und doch ist fiir verschiedene Aufga-
benstellungen immer noch nicht der richti-
ge dabei, woran liegt das?

Giessel: Diese Zahl taucht fur Produkte, die
sich Klebstoff nennen, immer wieder auf.
Klebstoffarten, die fur die jeweilige Anwen-
dung eigentlich viel interessanter sind, gibt es
allerdings deutlich weniger. Warum fir viele
Anwendungen immer noch nicht das ,Richti-
ge” dabei ist, liegt daran, das sich mit der Ent-
wicklung von neuen Produkten bei den Kun-
den, permanent neue Anforderungen erge-
ben. Ein Beispiel ist die Batterieproduktion fiir
die Elektromobilitat. Jetzt bendtigen die An-
wender thermisch leitfahige Kleb- und Fiill-
stoffe. Dieser Bedarf ist allerdings relativ neu
und mit der Nachfrage nach vielen, gro8en
und leistungsfahigen Batterien gewachsen.
Ein weiterer Anwendungsbereich ist die Her-
stellung von Elektromotoren, die in immer
groBBeren Mengen und immer schneller pro-
duziert werden. Das stellt z.B. besondere An-
forderungen an die schnelle Fixierung der
Magneten mit modernen Klebstoffen. Diese
Beispiele und der Blick auf die Entwicklungs-
dynamik in verschiedenen Anwendungsbe-
reichen zeigen, dass die Anzahl an Kleb-
stoffldsungen absehbar weiter steigen muss.

Welche Probleme entstehen durch subopti-
male Klebstoffe entlang der Prozesskette?

Giessel: Entscheidend ist, dass alle am Projekt
Beteiligten wissen, was entlang der Prozess-
kette zu tun ist und welchen Einfluss der
Klebstoff darauf hat. In der Praxis kommt es
einem allerdings manchmal so vor, als wiirde
versucht, eine metrische Schraube in ein zol-
liges Gewinde zu drehen. Das funktioniert
dann unter gewissen Umstédnden, aber die
geforderte Festigkeit und Prozesssicherheit
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wird man sicher nicht erreichen. Damit also
ein Projekt im Bereich Kleben erfolgreich
sein kann, ist es sehr wichtig, von Anfang an
alle Beteiligten — ausdriicklich auch die Pro-
duktion - am Auswahlprozess des Klebstof-
fes zu beteiligen. Nur so kann eine Lésung
gefunden werden, die auch in der Produkti-
on von den Mitarbeitern akzeptiert und um-
gesetzt wird.

Was erwarten Anwender vom ,Customi-
zing” eines Klebstoffs?

Giessel: Das ist ganz unterschiedlich. Grund-
satzlich ist der Kunde zundchst auf der Suche
nach einer Kleblésung fiir sein Produkt, das
die jeweiligen Anforderungen beziiglich Fes-
tigkeit, Widerstandsfahigkeit etc. optimal er-
flllt. Nun kann es aber passieren, dass ein
Klebstoff, der die technischen Produktanfor-
derungen optimal erfillt, fertigungstech-
nisch zur Herausforderung wird. Seine Visko-
sitdt macht beim Auftrag Schwierigkeiten,
die GebindegréBe passt nicht zur vorhande-
nen Technik oder die Aushdrtezeit nicht zu
den notwendigen Taktzeiten etc. Beim Cus-
tomizing erwarten die Kunden also nicht nur
die Erfullung der Produktanforderungen,
sondern eine Losung, die zum Prozess passt.
Und hier ist heute vieles mdglich, wenn man
bei Projekten ganzheitlich vorgeht.

JErfolgreich kleben bedeutet,
den ganzen Prozess zu
betrachten. Den optimalen
Klebstoff finden ist wichtig,
aber nur Teil der Losung.”

— Ralf Giessel, Technical
Sales Engineer Germany der
Permabond® Engineering
Adhesives GmbH

Was erwarten Hersteller beim ,Customi-
zing” eines Klebstoffes vom Anwender?

Giessel: Wir als Klebstoffhersteller erwarten
natiirlich zunachst eine sinnvolle Abnahme-
menge, d.h. einen gesicherten Umsatz mit
der kundenspezifischen Anpassung oder
Neuentwicklung. Damit solche Projekte rei-
bungslos und zeitnah umgesetzt werden

kdnnen, ist dann eine offene partnerschaftli-
che Zusammenarbeit beider Seiten unab-
dingbar.

Ab welcher Abnahmemenge lohnt sich
Customizing?

Giessel: Da gibt es keine festen Werte, das
richtet sich meist nach der jeweiligen Pro-
duktgruppe. Allerdings halt sich im Markt
das Vorurteil, dass Customizing immer mit
grofBen Mengenabnahmen verbunden ist. In
der Praxis stellt sich dann immer wieder
schnell raus, dass die wirtschaftliche Men-
genabnahme oftmals viel geringer ist, als an-
genommen.

Welche Branchen haben derzeit den gro3-
ten Bedarf an individuellen L6sungen?
Giessel: Auch diese Frage lasst sich nicht pau-
schal beantworten. Es gibt in jeder Branche
den Bedarf nach kundenspezifischen Kleb-
stoffldsungen und neue branchenspezifi-
sche Anforderungen lassen neue entstehen.
Aktuell ist es so, dass alle Branchen, die viel
kleben und den aktuellen, hinldnglich be-
kannten Trends unterworfen sind, zwangs-
ldufig den grof3ten Bedarf haben. Die bend-
tigten Lésungen unterscheiden sich aller-
dings erheblich vom Aufwand her. Oft reicht
schon eine leichte Modifikation eines Stan-
dardproduktes und manchmal miinden die
Anforderungen auch in Neuentwicklungen.

Welche aktuellen Trends fithren zu einem
steigenden Bedarf an Standard-Klebstof-
fen und individualisierten Lésungen?

Giessel: Die Vielfalt der zu verklebenden Ma-
terialien und auch die veréanderten Anforde-
rungen an die Produkte der Kunden spielen
hier eine groBe Rolle. Auf die viel zitierten
Megatrends will ich hier gar nicht eingehen.
Es fangt schon bei einfachen Rahmenbedin-
gungen wie Einsatztemperaturen an: Vor
Jahren war es vollig ausreichend, dass ein So-
fortklebstoff eine Temperaturbestandigkeit
von 80 °C hatte. Heute reicht das bei den
meisten Anwendungen nicht mehr aus. Auch
neue Materialien stellen Klebstoffe vor Her-
ausforderungen. So sind aktuell Kunden auf
der Suche nach Klebstoffen, mit denen sie

DICHT!digital: Direkt Uber https://dichtdigital.isgatec.com
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niedrigenergetische Kunststoffe einfach ver-
kleben kénnen. Und die Optik gewinnt an
Bedeutung - so werden fir die Verarbeitung
von CFK-Materialien Klebstoffe benétigt, mit
denen sich optisch ansprechende Lésungen
realisieren lassen. Klingt zunachst alles we-
nig spektakuldr, hat letztendlich einen nicht
zu unterschdtzenden Einfluss auf den spate-
ren Produkterfolg.

Fir diese und andere Anforderungen haben
wir in der Vergangenheit Losungen gefun-
den und das wird uns auch in Zukunft gelin-
gen. Da die Akzeptanz des Fligeverfahrens
,Kleben” stetig steigt, wird die Entwicklung
weiter gehen — gerade vor dem Hintergrund,
dass sich immer mehr Materialien nicht oder
nur sehr schlecht ohne den optimalen Kleb-

sungskompetenz nicht kennen. Das soll sich
jetzt andern, da Deutschland der wichtigste
Markt fiir Klebstoffe in Europa ist und wir hier
mehr Prasenz zeigen werden. Mit unserem
Produktportfolio und unseren Skills, wie
hohe Lieferfahigkeit und umfangreiche tech-
nische Unterstiitzung, bieten wir den An-
wendern - auch im Vergleich mit vielen an-
deren Marktteilnehmern - Vorteile. Dabei ist
die zeitnahe Reaktion auf spezielle Kunden-
anforderungen mit passenden Lésungen
eine unserer Starken.

Wiirden das nicht viele von sich behaupten?
Giessel: Mag sein, letztendlich zahlt aber, was
Anwender in Projekten erleben — und das ist
heute die Summe aus Produkt- und Dienst-
leistungsqualitat, Verlasslichkeit, Reaktions-

Kleben |27

JAHRBUCH Dichten. Kleben. Polymer. 2021

Die erste interaktive Aus-
gabe bietet auf rd. 450
Seiten vertiefte Fachbei-
trage aus Wissenschaft
und Praxis und setzt da-
mit die Tradition dieser
jahrlich seit 2004 erschei-
nenden Fachbuchreihe
fort. Die Beitrdge geben
einen guten Uberblick
Uber den aktuellen Stand der Technik im Be-
reich Dichten. Kleben. Polymer. Gegliedert ist
es in die Themenbereiche Dichten, Kleben und
Polymer und orientiert sich damit an der ein-
heitlichen Gliederung des ISGATEC-Angebots.

Ja_l_'il_'bud'l 200

stoff verbinden lassen. geschwindigkeit und Innovationsfahigkeit.
Daraus resultiert die benétigte Flexibilitat,
die Kunden heute in Projekten benétigen.

Wir treten den Beweis gerne an.

Die einzelnen Fachbeitrdge geben branchen-
Ubergreifend oder -bezogen Impulse und L6-
sungen fir die tagliche Arbeit und Gber Ent-
wicklungen. Erstmals kann in der digitalen Ver-
sion zu vielen Autoren direkt Kontakt aufge-

Permabond war bisher nicht sehr prasent
in Deutschland, was sind die Ziele auf die-
sem Markt?

Giessel: Einerseits tauscht das, da wir seit vie-
len Jahren zusammen mit unserem Partner
aktiv in Deutschland sind. Andererseits gebe
ich lhnen Recht, dass viele Anwender das Un-
ternehmen, seine Produktvielfalt und L6-

Vielen Dank fiir das Gesprach.

Weitere Informationen
Permabond® Engineering Adhesives GmbH
www.permabond.com

nommen werden, um die Inhalte der Beitrage
im Gesprach zu vertiefen.

DICHT!digital: Das Jahrbuch bestellen
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Dispensing Expo 2020
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Globales virtuelles Event
24-Stunden-Live-Chat

Einblicke in alle Branchen und Anwendungen
Vortrage unserer Dosierexperten

Jetzt anmelden und dabei sein!

1. - 3. DEZEMBER 2020

dispensing-expo.viscotec.de

DICHT! 4.2020



28 | Kleben

Richtig kleben will gelernt sein

Teil 8: Fertigung vorbereiten

BRANCHENUBERGREIFEND KLEBTECHNIK
- Kleben funktioniert, wenn man esrichtig
macht. Und ,richtig machen” bedeutet,
alle relevanten Aspekte ganzheitlich zu
beriicksichtigen. Der Gliederung des Leit-
fadens ,Kleben - aber richtig” des IVK e.V.
folgend, wird jeweils ein Aspekt der Kleb-
technik (Bild 1) in den Mittelpunkt gestellt
und unter drei Schwerpunkten beleuchtet
- diesmal die ,Vorbereitung der Ferti-

gung”.

Ein Sprichwort besagt, dass ,eine gute Vor-
bereitung 90% des Erfolgs ausmacht”. Das
gilt fir das Kleben in seiner Interdisziplinari-
tat und der damit verbundenen besonderen
Vielschichtigkeit und Notwendigkeit der
ganzheitlichen Betrachtung in der Anwen-
dung allemal.

Welche Probleme entstehen in der Praxis,
wenn die Fertigungsvorbereitung nicht fach-
gerecht erfolgt?

Die Fertigungsvorbereitung soll sicherstel-
len, dass der Fertigungsprozess auch so um-
gesetzt werden kann (und so umgesetzt
wird!), dass die an das Produkt — genauso wie
an den Prozess - gestellten Anforderungen
reproduzierbar und wirtschaftlich erfillt
werden. Die eingangs angesprochene Viel-
schichtigkeit ergibt sich daraus, dass die der
Klebtechnik innewohnenden Notwendigkei-
ten und die sich daraus resultierenden Vor-
gaben genauso erfiillt werden miissen wie
Vorgaben des jeweiligen Kunden. Es gibt
konstruktive Vorgaben genauso wie solche
der Arbeitssicherheit, des Gesundheitsschut-
zes und der Umweltsicherheit sowie gesetz-
liche Forderungen und auch betriebsinterne
Vorgaben. Zur Fertigungsvorbereitung ge-
hort es z.B., eine entsprechend der ermittel-
ten Anforderungen an den Klebprozess ge-
eignete Arbeitsumgebung zu schaffen, etwa
durch Sicherstellung der notwendigen Um-
gebungsbedingungen, wie Temperatur,
Luftfeuchte, Beleuchtung, Sauberkeit, Zu-
gangsbeschrankung, Vermeidung von haf-
tungs-/benetzungsstérenden Substanzen,
Luftkontaminationen, Luftzug u.v.m.

DICHT! 4.2020

Wie vermeidet der Anwender Probleme bei
der Fertigungsvorbereitung am besten?
Als diesbeziiglich sehr hilf- und erfolgreich
haben sich Arbeitsanweisungen (AA) erwie-
sen. Ihre Entwicklung verlangt ein dezidier-
tes Durchdenken des gesamten Klebprozes-
ses. Der Anwender muss fir alle Materialien
die Qualitatsspezifikationen festlegen und
die korrekte und reproduzierbare Funktion
ggf. eingesetzter Maschinen sicherstellen.
Die Arbeitsanweisungen missen dann ge-
nauso wie Korrektur- und Reparaturanwei-
sungen freigegeben werden. Sie miissen ex-
akt auf den jeweiligen Klebprozess (Anwen-
dungsbereich AA) abgestimmt sein und mit
Fertigungsbeginn in einer aktuellen Version
(Revisionsstand, Datum) vorliegen. Aller-
dings konnen sie erst in der Fertigung vali-
diert werden. Mindestens folgende Punkte
mussen enthalten sein:
« technische Merkmale/Voraussetzungen/An-
wendung
« Kleb-, Dicht- und Hilfsstoffe
« spezielle Werkzeuge
« Prozessbeschreibung
« betriebliche Voraussetzungen

Dariiber hinaus kdnnen

« Hinweise zur Qualitatssicherung bzw.
Prozesskontrolle,

- Qualifikation des ausfiihrenden Personals

« Fehlerkorrektur,

«Vorgaben einer Fertigungsdokumentation,

« Zuordnung der zugrunde liegenden Pla-
nungsunterlagen, Arbeitssicherheit und
Umweltschutz sowie Entsorgung

ebenfalls Gegenstand einer Arbeitsanwei-

sung sein.

Uber welches Know-how sollten die am Kleb-
prozess Beteiligten hinsichtlich der Ferti-
gungsvorbereitung verfiigen?

Eine Fertigungsvorbereitung erfiillt natiirlich
nur dann ihren Sinn, wenn sie, exakt auf den
jeweiligen Klebprozess ausgerichtet, inhalt-
lich umfassend entwickelt und anhand der
entstehenden Erfahrungen kontinuierlich
aktualisiert wird. Gleichzeitig aber miissen
die aus der Fertigungsvorbereitung abgelei-
teten Arbeitsanweisungen fiir die Zielgrup-
pe im Betrieb, die ausfiihrende Ebene mit

Bild 1: Was von der Idee bis hin zum Produkt zu
beriicksichtigen ist
(Bild: Fraunhofer IFAM)

~Eine Arbeitsanweisung ist
kein statisches Dokument.

Vielmehr wird sieimmer ,.5 f
wieder an die Praxiserfah- =
rungen angepasst.” — .,..v
Professor Dr. Andreas GroB3, ¥ -3
Fraunhofer IFAM

nachweisbarer klebtechnischer Kompetenz,
so verstandlich geschrieben und nachvoll-
ziehbar sein, dass diese Betriebsmit-
arbeiter*innen die Ausfiihrung der Klebung
anhand dieser Arbeitsanweisung fachge-
recht nachvollziehen kénnen. Die angespro-
chene ,nachweisbare klebtechnische Kom-
petenz”, die die Fertigungsvorbereiter, ge-
nauso wie die Fertigungsausfihrer, zielgrup-
penorientiert mitbringen missen, erleichtert
zudem die Kommunikation ungemein und
macht haufig erst einen inhaltlichen Aus-
tausch zwischen beiden genannten Gruppen
hierarchie tibergreifend moglich. Alles dient
der Sicherstellung des korrekten und repro-
duzierbaren Fertigungsablaufs und dessen
Uberwachung.

Teil 9in DICHT! 1.2021: ,Fachgerechte Ausfiihrung
einer Klebung”

DICHT!digital: Hier geht's zum komplet-
ten Leitfaden ,Kleben - aber richtig”

DICHT!digital: Alle bisherigen Teile der
Kolumne

DICHT!digital: Klebtechnische
Weiterbildung am Fraunhofer IFAM

DICHT!digital: Informationen zur
Webinar-Reihe ,Kleben — aber sicher”

Weitere Informationen
Fraunhofer IFAM
www.kleben-in-bremen.de

DICHT!digital: Direkt Uber https://dichtdigital.isgatec.com



Ist die Verwendung von
Primern noch zeitgemaf?

In den letzten Kolumnen habe ich mich mit
der Vorbereitung der zu klebenden Flachen
beschéftigt, mit dem Reinigen, den unter-
schiedlichen Vorbehandlungsmethoden
und hier soll es jetzt um ,Primer” gehen. Sie
sind nicht immer vom Verarbeiter oder An-
wender ,geliebt”, denn beim Primern han-
delt es sich um mindestens einen zusatzli-
chen Arbeitsgang. Warum ,mindestens”? Es
gibt tatsachlich Anwendungen, bei denen
zwei Primer zu verwenden sind - denken Sie
nur an die klassische Scheiben-Einklebung,
die auf Lackseite (Kunststoff) einen anderen
Primer verlangt als auf der Glasseite (Glas
oder Keramik). Hinzu kommt der AblUftpro-
zess, der zwingend einzuhalten ist und der
die Anwendung zumindest verzogert.

Und trotzdem sind Primer bei manchen
Klebstoffen und bei manchen Untergriin-
den ein Muss! Denn Primern ist eine der
Mdglichkeiten, einer frithzeitigen adhdsiven
Alterung vorzubeugen. Bei dynamischer
Dauerbelastung werden die Bindungen des
Klebstoffs zu der Oberflache geschadigt
und irgendwann zerstért. Eine passende
Oberflachenbehandlung oder -vorberei-

tung kann dies verhindern oder zumindest
verzogern. Primer kénnen also mehrere
Funktionen haben: zum Einen als Konservie-
rung der Oberflache, zum Anderen als Haft-
vermittler und speziell bei bautiblichen, stark
saugenden Untergriinden dienen Primer als
Sperre oder zur Verfestigung der Oberflache.

Allein aus diesem Funktionsspektrum lasst
sich ableiten, dass die Eingangsfrage nicht
einfach mit einem ,Ja“ oder ,Nein” zu beant-
worten ist. Auch wird deutlich, dass, wie im-
mer beim Kleben, die eingesetzten Materiali-
en, in diesem Fall Primer und Klebstoff, aufei-
nander abgestimmt sein missen. ,One for all”
oder einen ,Universal-Primer” kann es nicht
geben. Und wenn lhnen einer angeboten
wird, dann sollten Sie mehr als skeptisch sein
oder besser noch: ,Finger weg”.

LPrimer” ist zudem ein Sammelbegriff fir
ganz unterschiedliche Stoffe und sie inter-
agieren im Klebsystem. Da Primer organi-
schen oder anorganischen Ursprungs sein
kdnnen, ergeben sich also Chancen (einige
anorganische Stoffe wie Silane kénnen in
den Klebstoff ,eingearbeitet” werden), aber

Kleben

,Wo maglich, sollte man auf
Primer verzichten, aber es
geht nicht immer.” -

Thomas Stein, Inhaber,

IMTS Interims Management

DICHT!digital: Sie wollen Uber das
Thema diskutieren? Dann schreiben
Sie mir per E-Mail

auch Risiken (einige organische Primer kon-
nen die Temperaturbestandigkeit einer Kle-
bung negativ beeinflussen). Es gibt [6semit-
tel-basierte Primer, 1K- und 2K-Primer, kalt-
hartende und warmhartende Primer etc. Wer
also primern will oder muss, sollte sich daru-
ber im Klaren sein, welche Funktion er
braucht und welche anderen Faktoren bei
Produktauswahl und Prozessgestaltung zu
beriicksichtigen sind. Nochmals die Ein-
gangsfrage: ,Ist die Verwendung von Pri-
mern noch zeitgemaf3?” Ja, aber ...
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AUTOMOTIVE MASCHINEN UND ANLAGEN -
Zukunftsweisende Plasmatechnologien
und damit optimale Klebverbindungen sind
ein Schliissel zum automobilen Fortschritt.
Sie erzeugen hochwertige Oberflachen mit
gezielten Eigenschaften, ermdglichen neue
Materialverbindungen und erlauben um-
weltfreundliche Fertigungsprozesse.

Die Automobilindustrie befindet sich im
Wandel: Elektromobilitdt, autonomes Fahren,
intelligente Sensorik sowie Leichtbau stehen
im Fokus und stellen die Hersteller mit inno-
vativen Werkstoffen sowie komplexen Mate-
rialzusammensetzungen vor neue Heraus-
forderungen. Die Oberflachenbehandlung
nimmt dabei einen grof3en Stellenwert ein,
denn eine sorgfaltige Vorbehandlung der
einzelnen Komponenten und Bauteile bildet
die Basis fur langzeitstabile Klebverbindun-
gen, optimale Lackhaftung oder zuverlassi-
gen Korrosionsschutz. Eines der effizientes-
ten Verfahren zur Reinigung, Aktivierung
und Beschichtung von Oberflachen ist die
Atmospharendruck-Plasmabehandlung.

Seit Jahren begleitet Plasmatreat die Entwick-
lungen der Branche bei mehr als 100 Bautei-
len. Alle Projekte wurden den hohen Anforde-
rungen an Prozesssicherheit, Reproduzierbar-
keit, Qualitat und Effizienz gerecht. Inzwi-
schen hat sich die Openair-Plasma®-Technik in
immer mehr Anwendungen als Schliisseltech-
nologie etabliert und fiihrende Automobil-
hersteller haben sie in ihre Fertigungslinien
integriert. Das liegt u.a. daran, dass die Ver-
fahren sich einfach anwenden lassen, eine
hohe Wirksamkeit haben und Inline-integrier-
bar sind. Sie ermdglichen Plasmabehandlun-
gen unter Normaldruck, sind vollstandig au-
tomatisierbar und kdnnen unkompliziert in
bestehende Fertigungsprozesse eingebun-
den werden. Zudem garantieren sie perfekt
vorbehandelte Oberflachen, maximale Pro-
zesskontrolle (inkl. Nachverfolgbarkeit) sowie
ortsselektive Anwendungen - und das bei
niedrigen laufenden Kosten.

DICHT!digital: So funktioniert die
Plasmatechnologie

DICHT! 4.2020

Technologien fiir eine
effektive Oberflachenvorbehandlung

Hocheffiziente Plasmareinigung und
-aktivierung

Ob Fahrzeugsensorik (Bild 1), Batteriemodul/
Batteriepack (Bild 2) oder Elektroauto: Das
Anwendungsspektrum reicht von der Vorbe-
handlung mit Openair-Plasma® fiir struktu-
relle Verklebungen, liber das Abdichten der
sensiblen Elektronik Gber makellose Lackie-
rungen bis hin zu Nanobeschichtungen im
PlasmaPlus®-Verfahren fiir hocheffektive
Funktionsbeschichtungen.

Ihre Stérken spielen die Verfahren auch bei
der Fertigung von elektrischen Antriebs- und
Speichersystemen aus. Wenn heutzutage
von Elektromobilitat gesprochen wird, ge-
hort die Langzeitstabilitat eines Batterie-
packs zu den zentralen Themen. Besondere
Bedeutung kommt hierbei dem Warme-
managementsystem der Zellen sowie der
Isolation der Zellen untereinander zu. Um ei-
nen internen Kurzschluss zu verhindern,
muss das Fligemedium zwischen den einzel-
nen Zellen eines Zellstapels isolierend wir-
ken. Dabei wird i.d.R. ein Klebstoff auf Poly-
urethanbasis verwendet. Flr eine prazise Iso-
lationsverklebung mit optimalen Haftungs-
eigenschaften ist eine Feinstreinigung und
Aktivierung der ZellenauBenhiille (meist aus
Aluminium) erforderlich, denn auf Alumini-
um und anderen Metallen finden sich haufig
undefinierte Oxidschichten, hauchdiinne
Schichten von Staub oder Restspuren aus
dem Produktionsprozess wie Trenn- und
Gleitmittel, Schneiddle oder Ziehfette. Die
Verunreinigungen verhindern, dass die im
Aluminium vorhandene und fir die Haftfes-
tigkeit eines Klebstoffes ma3geblich mitver-
antwortliche Oberflachenenergie zur Wir-
kung kommen kann.

Die Plasmareinigung entfernt Staubablage-
rungen, Oxidschichten, Fette und andere
Kontaminationen und legt so die im Substrat
bereits vorhandene Oberflachenenergie
wieder frei. Das gewahrleistet eine vollflachi-
ge und homogene Benetzbarkeit der Ober-
flache mit Klebstoffen oder Lacken an der
behandelten Stelle. Durch das hohe Energie-
niveau des Plasmas kdnnen chemische oder
organische Stoffe an der Oberflache des Ma-

terials gezielt in ihrer Struktur aufgebrochen
werden. Die deionisierende Wirkung des
Plasmastrahls neutralisiert zudem lose auflie-
gende Staubpartikel und entfernt diese von
der Werkstoffoberflache. Simultan wird die
Oberflache aktiviert, wobei sauerstoff- und
stickstoffhaltige Gruppen in das Substrat
eingebracht werden. Die Aktivierung bindet
freie Radikale an die Materialoberflache. Das
verhindert Lufteinschlisse und stellt einen
optimalen Warmeabtrag und damit die volle
nominale Leistung der Batteriezellen sicher.

Hoher und langzeitstabiler Korrosions-
schutz dank PlasmaPlus®

Auf dem Weg von der einzelnen Zelle hin zu
Batteriemodulen und -packs leisten die effi-
zienten Verfahren in einer Vielzahl von Pro-
zessschritten einen Beitrag, die hohen Anfor-
derungen an Zelleffizienz, Prozessstabilitat
sowie Wirtschaftlichkeit zu erfillen. So er-
maoglichen Plasmabehandlungen u.a. haf-
tungsstarke Kunststoff-Metall-Verbindungen
bei der Verklebung der Zellstapel mit isolie-
renden Polypropylen-Platten. Sie eliminieren
Verunreinigungen bei der elektrischen Kon-
taktierung und sorgen fir eine vollstandige
Abdichtung des Batteriegehduses aus Alumi-
nium-Druckguss. Der Gehdusedeckel ver-
schlieBt das Batteriemodul. Damit weder
Feuchtigkeit noch andere korrosive Medien
eindringen kdnnen, muss eine 100%-ige
Dichtheit gewahrleistet sein. Entscheidend
dafiir sind Definition und Kontrolle des Ober-
flichenzustandes vor dem Aufbringen der
Dichtungen.

Unabhéngig von der Art des Dichtsystems
(gespritzt, geklebt oder FIPG) sind Verbindun-
gen aus Aluminium und Kunststoff aufgrund
der unterschiedlichen H,O-Affinitédt sehr an-
fallig fir Unterwanderung. Einen wirksamen
Schutz liefert die plasmapolymere Nanobe-
schichtung PlasmaPlus®. Diese wird nach der
Reinigung und Aktivierung mit Openair-Plas-
ma® auf das metallische Bauteil aufgetragen.
So entsteht im nachfolgenden Spritzguss-

DICHT!digital: Einsatzbereich in der

Batteriefertigung

DICHT!digital: Direkt Uber https://dichtdigital.isgatec.com
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Bild 1: Die Behandlung von elektronischen
Kontrolleinheiten und Sensoren mit Openair-Plas-
ma°® garantiert langzeitstabile Klebeverbindungen
sowie zuverlassigen Korrosionsschutz

(Bild: Plasmatreat GmbH)

prozess eine mediendichte Verbindung. Auf
diese Weise werden eine deutliche Steige-
rung der Barrierewirkung gegen korrosive
Elektrolyte und gleichzeitig ein hoher und
langzeitstabiler Korrosionsschutz errreicht.

Uber einen speziellen Diisenkopf werden
dem Plasma spezifische Zusatzstoffe zuge-
fuhrt. Diese werden durch das Plasma ange-
regt und ihre Reaktivitdt dabei signifikant er-
hoht. So kdnnen sich die Substanzen wéh-
rend der Plasmabeschichtung an der Materi-
aloberflache optimal anlagern und fest an-
binden. Es entsteht eine Schicht, die hochst-
moglichen Schutz vor eindringender Feuch-
te gewadhrleistet. Der Vorteil gegeniiber
nass-chemischen und diversen anderen Vor-
behandlungsmethoden liegt bei dieser Tech-
nologie — neben dem Inline-Einsatz und der
hohen Prozesssicherheit - vor allem in der
Technik der ortsselektiven Anwendung des
Plasmastrahls. Zudem handelt es sich um ein
trockenes, umweltfreundliches Verfahren,
bei dem keine Entsorgungskosten anfallen
und die Bauteile sofort nach ihrer Vorbe-
handlung weiterverarbeitet werden kdnnen.

Materialeigenschaften gezielt
modifizieren

Der Korrosionsschutz ist dabei nur ein An-
wendungsfeld von PlasmaPlus®. Durch den
Einsatz unterschiedlicher Beschichtungsstof-
fe (Prekursoren) lassen sich Oberfldchen fiir
spezielle Produktanforderungen gezielt
funktionalisieren und mit neuen Eigenschaf-
ten versehen. Zuséatzlich macht sich die Auto-
mobilindustrie weitere Effekte zunutze. So
werden haftungsaktive Nanobeschichtun-
gen fir besonders langzeitstabile Gummi-
Metall- oder Kunststoff-Metall-Verbindun-
gen im Hybrid-Spritzguss verwendet und
Antihaftbeschichtungen ermdglichen wasser-
und schmutzabweisende Oberflachen.

Sensoren, Scheinwerfer sowie Kamerasysteme
profitieren ebenfalls von einer PlasmaPlus®-
Polymerisation. Hydrophobe Beschichtun-
gen verhindern hier ein Beschlagen durch
Wasser oder Kondensat und sorgen so auch
bei extremer Feuchtigkeit flir den optimalen
Durchblick. Mit der zunehmenden Verbrei-

Bild 2: Vorbehandlung von prismatischen Zellen.
Die Reinigung und Aktivierung schaffen die
Voraussetzungen fiir eine prazise Klebverbindung
mit optimalen Haftungseigenschaften

(Bild: Plasmatreat GmbH)

tung von Fahrerassistenzsystemen bis hin
zum autonomen Fahren erhélt dieses Verfah-
ren eine besondere Relevanz, denn im Auto
der Zukunft sind Sensoren die Augen und
Ohren des Fahrzeugs. LiDAR-Sensoren (Light
Detection and Ranging) scannen ihr Umfeld
mittels Laser und erhalten detaillierte Infor-
mationen Uber Abstdande, Geschwindigkei-
ten und Objekte. So entsteht ein exaktes 3D-
Bild der Umgebung - die Grundlage fiir die
Navigation des Fahrzeugs. Fiir maximale Zu-
verldssigkeit und Sicherheit ist eine klare
Sicht das A und O.

Plasma ermoglicht die Verbindung
bisher inkompatibler Materialien

Zum Verkleben der neuen Materialien und
komplexen Materialmixe, die u.a. aufgrund
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der modernen Leichtbauweise stark im Kom-
men sind, sind Plasma-Vorbehandlungen so-
gar oft die einzige technische Lésung. Kfz-
AuBenteile z.B. werden heutzutage meist aus
Verbundstoffen wie glasfaserverstarktem
Kunststoff (GFK) oder Kunststoff-Metall-
Kompositionen gefertigt. Das spart Gewicht
und erhoht die Reichweite von Elektrofahr-
zeugen bzw. senkt den Verbrauch von kon-
ventionellen Antrieben. Allerdings weisen
die Ausgangsmaterialien sehr unterschiedli-
che Oberflachenqualitdten auf, was dazu
fuihrt, dass sie sich ohne eine Vorbehandlung
gar nicht oder nur schlecht kleben lassen.

Eine Behandlung mit Openair-Plasma® wird
daher bei einer Vielzahl an Bauteilen vor der
Verklebung durchgefiihrt, u.a. bei Fahrzeug-
dachern (Befestigung der Kunststoffteile des
Schiebedachs auf dem beschichteten Edel-
stahl- oder eloxierten Aluminiumrahmen per
1K-PU-Klebstoff), Kofferraumklappen (Ver-
bindung zweier Polypropylen-Kunststoffe
mit einem 2K-PU-Klebstoff) oder Wind-
schutzscheiben (Verbinden der glaskerami-
schen Oberflachen mit der Metallkarosserie).
Gegenliber herkommlichen Verfahren wie
dem Einsatz von l6semittelhaltigen Haftver-

VIEWEG)

ply dispensing

Der Online-Shop fiir
Verbrauchsmaterial & Zubehor

bequem - einfach - schnell!
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Bild 3: HochstmaB an
Prozesssicherheit: Die
verschiedenen
Plasmaverfahren
bieten umfangreiche
Maglichkeiten zur
exakten Prozesssteue-
rung und -kontrolle
(Bild: Plasmatreat GmbH)

mittlern (Primern) oder dem Beflammen sind
die umweltfreundlichen, VOC-freien und
vollautomatisierbaren Plasmabehandlungen
aufgrund ihrer zuverldssigen Haftung, hohen
Prozessverfuigbarkeit sowie der leichten Inli-
ne-Integration im Vorteil.

Hohe Prozesssicherheit

Ein weiteres Plus ist das hohe Maf3 an Prozess-
kontrolle. Fiir eine gleichbleibend hohe Qua-
litdt des Plasmas sorgt u.a. die spektrale
Uberwachung des Plasmastrahls: Ein in die
Plasmadiise integrierter Sensor misst hier das
vom Plasma abgegebene Licht mittels einer
einkanaligen optischen Erfassung. Im rele-
vanten Spektralbereich des emittierten Lichts
erfolgt eine permanente Amplitudenauswer-
tung. Sollten Abweichungen auftreten, kann
die Intensitat des Plasmastrahls entspre-
chend geregelt werden. Ein Bewegungskon-
trollsystem kann zudem die Vorschub- und
Rotationsgeschwindigkeit der Plasmaddse
Uberwachen. Um die prozessspezifischen
Plasmaeigenschaften (Temperatur, Intensitét)
reproduzierbar sicherzustellen, stehen Uber-
wachungseinheiten fir jeden Anforderungs-

Aus dem Kleben-Netzwerk

Whitepaper: Fliissigklebstoffe effektiv einset-
zen — Viele Anwender*innen und Konstruk-
teur*innen stehen beim Einsatz von Flis-
sigklebstoffen vor Herausforderungen.
ViscoTec hat die Zusammenhénge in ei-
nem Whitepaper zusammengestellt.

@ DICHT!digital: Zur Meldung

P DICHT!digital: Zum Lésungspartner

Catecholhaltiger Unterwasserklebstoff — Bis-
her war es unmaéglich, die Hafteigenschaf-
ten von Klebstoffen unter Wasser wie auf
Knopfdruck ein- und auszuschalten - z.B.
zur Montage von Sensoren. Einen ersten
Erfolg auf diesem Gebiet konnten nach In-

DICHT! 4.2020

.

bereich zur Verfligung (Bild 3). Alle Prozess-
daten werden in Echtzeit bereitgestellt, das
Human-Machine-Interface sorgt gleichzeitig
fiir eine hohe Zuganglichkeit der Daten. Dar-
Uber hinaus werden die Prozessdaten ge-
loggt und stehen fiir eine spatere Auswer-
tung und Nachverfolgung zur Verfligung. Die
interoperablen Systemkomponenten (Plasma
Control Unit und Generator) sind im Hinblick
auf eine Industrie-4.0-Nutzung fiir den Ein-
satz in intelligenten Prozesslinien konzipiert.
Ihre Anbindung erfolgt Gber EtherCAT-/CA-
Nopen-Gateways. Damit sind die Schnittstel-
len so definiert, dass sie flir Automationssys-
teme verwendet werden kdnnen. Auch eine
Integration in bestehende Fertigungslinien
und Netzinfrastrukturen ist moglich.

Fazit

Keine Frage: Die Mobilitdt verandert sich und
mit ihr die Anforderungen an den Auto-
mobilbau. Mit der Openair-Plasma®-Technik
steht eine prozesssichere, effiziente und um-
weltfreundliche Methode zur Verfiigung, die
die Oberflachenvorbehandlung auf ein neu-
es Level hebt. Gleichzeitig erfiillt die Techno-

formationen des Industrieverbands Klebstof-
fe e. V. (IVK) Wissenschaftler der Michigan
Technological University (Michigan Tech) er-
zielen: lhnen ist es in einem Experiment ge-
lungen, die Haftkraft eines catecholhaltigen
Unterwasserklebstoffs mithilfe eines elektri-
schen Stromstof3es zu I6sen.

DICHT!digital: Zur Meldung

Neues Verkapselungsmaterial fiir die Leiterplat-
tenmontage - Das Verkapselungsmaterial
Dymax Multi-Cure® 9037-F hartet sekunden-
schnell unter Einwirkung von UV/sichtbarem
Licht aus und ein sekundédrer Warmehar-
tungsprozess erméglicht auch die Aushar-
tung in den Schattenzonen, die auf Leiter-

logie vollumfanglich die gédngigen Prozess-
vorgaben der GroB3serienfertigung wie re-
produzierbare Prozessabldufe, eine hohe
Systemzuverldssigkeit, geringe Fertigungs-
toleranzen, stabile Qualitatsniveaus sowie
eine datengestiitzte Automatisierung.

Fakten fiir die Konstruktion

+ Die Plasma-Oberflachenbehandlung
minimiert Einschrankungen bei der
Materialauswahl zu verklebender oder
abzudichtender Materialien
Einfache Funktionalisierung definierter
Flachen fiir unterschiedliche Aufgaben-
stellungen

Fakten fiir den Einkauf

+ Plasmasysteme lassen sich wirtschaftlich
in automatisierte Fertigungsprozesse
integrieren

« Die Systemkosten amortisieren sich
schnell Gber hohere Qualitat und dadurch
geringere Nacharbeiten und Reparaturen

Fakten fiir das Qualititsmanagement

+ Mit Plasma vorbehandelte Bauteile tragen
erheblich zur Qualitat der spateren
Fahrzeuge bei und minimieren Reparatu-
ren und - falls n6tig — Riickrufaktionen

Weitere Informationen
Plasmatreat GmbH
www.plasmatreat.de

Von Joachim SchiRler, Vertriebsleiter

platten durch Bauteile mit hoherem Profil
entstehen.

DICHT!digital: Zur Meldung

DICHT!digital: Zum Losungspartner

Systemlosung fiir Bandagierprozesse — Mit
dem neuen Klebstoff Vitralit® UD 1405 hat
Panacol ein Klebsystem fiir die Faserwickel-
technik entwickelt: Mit dem UV-Klebstoff
kénnen Bauteile wie Rotoren fiir E-Moto-
ren und Hochspannungsableiter faserver-
starkt umwickelt und diese Wicklungen
dann mit UV-Licht ausgehartet werden.

DICHT!digital: Zur Meldung

DICHT!digital: Direkt Uber https://dichtdigital.isgatec.com
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Werkstoffe miissen mehr leisten konnen

Aktuelle Einschdtzung zu Trends und
Entwicklungen bei Werkstoffen und Compounds

BRANCHENUBERGREIFEND WERKSTOFFE/MISCHUNGEN - Im
Zuge aktueller Trends und steigender Anforderungen an Dich-
tungen miissen auch die eingesetzten Werkstoffe mehr leisten -
der Weg fiihrt langsam, aber sicher zu mehr Hochleistungswerk-
stoffen und Materialkombinationen. Dies ist neben der Bestati-
gung vieler bekannter Problemstellungen in diesem Kontext ein
Ergebnis der diesjahrigen Umfrage, an der sich rd. 100 Personen

beteiligt haben.

Wie hoch ist die Bedeutung von Rohstoffen und Mischungen fiir
moderne Dichtungslésungen?

Entscheidend e
ntscheiden 3%

Welche Werkstoffe verwenden Sie in Dichtungslésungen?

15%
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Bild 1: Klare Sache: Rohstoffe und Mischungen sind fiir moderne Dichtungs-
losungen von entscheidender oder sehr hoher Bedeutung, wie die Befragung
bestatigt. Dabei haben sich die Werte im Vergleich zum Vorjahr kaum
verandert. (Bild: ISGATEC GmbH)

1Die Einschdtzungen sind nach Anwender*innen und
herstellenden bzw. liefernden Unternehmen getrennt ausgewertet.
2 Mehrfachauswahl méglich

Weitere Informationen
ISGATEC GmbH
www.isgatec.com

DICHT!digital: Zu den weiteren Ergebnissen ab S. 53
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Bild 2: Diese Frage ist neu und die Menge der Auswahimaéglichkeiten zeigt
das Dilemma der Praktiker*innen. Die meisten Nennungen erhielten EPDM,
NBR, FKM und PTFE. Das ist insofern nicht iiberraschend, als iiber Dichtungs-
losungen mit diesen Werkstoffen auch die letzten Jahre viel publiziert wurde.
(Bild: ISGATEC GmbH)
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vom 08. - 12.03.2021
im OTTO Schulungszentrum.

Online anmelden unter: www.otto-chemie.de/de/klebpraktiker

Z Fraunhofer

IFAM

Erst mit theoretischem und praktischem Wissen kann man das Potenzial von Klebstoffen in

der Industrie richtig nutzen. Im hauseigenen Schulungszentrum bietet OTTO deshalb vom l:l . l l:l
08. — 12.03.2021 die Weiterbildung zum DVS®/EWF-Klebpraktiker an. Durchgefiihrt wird dieser

Kurs mit Abschlussprifung vom Weiterbildungszentrum Klebtechnik des Fraunhofer IFAM. E H E MI E
Mit der Qualifikation zum DVS®/EWF-Klebpraktiker weisen Sie die It. DIN 2304 erforderlichen Dichtstoffe * Klebstoffe
Kompetenzen fir das klebtechnische Personal nach. DVS®/EWF-Klebpraktiker kdnnen zudem

zur Aufsicht fur Klebungen der Sicherheitsklasse S3 eingesetzt werden.

Machen auch Sie Ihr Unternehmen fit fur die Zukunft und melden Sie sich bis zum 08.02.2021 an! www.otto-industry.de




Die passgenaue Dichtung

Trends, Materialien, Technologie und Dienstleistungen

BRANCHENUBERGREIFEND FLUSSIGDICHT-
SYSTEME/VERGUSS - Dichtungen, die an
das Bauteil und seine Formen angepasst
sind, die nicht verloren gehen, eine Verkle-
bung, die verschiedenste Materialien mit-
einander verbindet, oder ein Verguss, der
die Expertise des Herstellers verbirgt. All
dies und mehr kann eine fliissig aufgetra-
gene Dichtung leisten — wenn alle relevan-
ten Aspekte beriicksichtigt werden.

Dabei hat diese eigentlich relativ junge Dich-
tungsart die letzten Jahre eine deutliche Ent-
wicklung durchlaufen - nicht nur bei den
technischen Moglichkeiten, sondern auch in
der Art und Weise, wie Projekte mit Flussig-
dichtsystemen heute erfolgreich umgesetzt
werden. Zum einen ist Erfahrung heute wich-
tiger denn je - gerade wenn Anwender aus
ganz unterschiedlichen Griinden anfangs vor
der Frage stehen, ob sie in eigene Anlagen
investieren oder Dienstleistungen in An-
spruch nehmen. Letztere bieten sich auch
immer wieder an, um z.B. Produktionsspit-
zen abzufedern. W. KOPP kann dabei im Be-
reich der Flussigdichtungen auf mehr als 20
Jahre Erfahrung zurlickgreifen und hat erst
kiirzlich die beiden Produktionsstandorte
Bovenden und Aachen zu einem Kompe-
tenzzentrum zusammengefiihrt. Damit wur-
de ein wichtiger Schritt gemacht: Es stehen
jetzt alle Verfahrenstechniken und Vorbe-
handlungsmethoden auf ca. 2.500 m2 am
Standort Aachen zur Verfligung und alle Pro-
zesse inkl. der Logistik, lassen sich besser ko-
ordinieren. Der verfligbare Maschinenpark
macht das Unternehmen zum gréBten
Dienstleister in Deutschland. Parallel dazu
wurde auf noch mehr Automatisierung ge-
setzt und z.B. eine neue Anlage eingerichtet,
die die Bauteile vollautomatisch zur Roboter-
zelle hin und von ihr abtransportiert.

DICHT! 4.2020

Die Materialvielfalt nimmt zu...

Neben den friiher bereits applizierten 1K-Sili-
kon-Dichtungen werden heute immer mehr
neue 2K-Schaumsilikon-Dichtungen appli-
ziert. Diese eignen sich auch fir extreme
Temperaturen, ohne dass Eigenschaften wie
ihr Rickstellvermdgen eingeschrénkt sind.
Zudem bieten moderne Schaumsysteme bei
Bedarf auch einen Flammschutz gemaR
UL-94 V-0.

Flissigdichtungen aus Polyurethan oder Sili-
kon sind in der Dichtungsbranche seit Jahr-
zehnten die ,Formel”, fiir perfekt mit einem
Bauteil verbundene, hochelastische, kontur-
treue und kostenglinstige Dichtungen. Beim
Applizieren wird ein 1K- oder 2K-Dichtungs-
material in flissiger - nicht ausreagierter
Form - direkt auf das Bauteil aufgetragen.
Die absolute Konturgenauigkeit immer kom-
plexerer Geometrien macht die Flussigdich-
tung damit in vielen Bereichen zur Ideall6-
sung. Hinzu kommt die einfache Einstellbar-
keit der Materialien hinsichtlich ihrer Eigen-
schaften wie Dichte, Harte, Viskositat, Druck-
verformungsrest oder etwa chemischer Re-
sistenz sowie Hitze- oder Kaltebestandigkeit.

FE R 1 ;*.
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...von PU-Schdaumen...

Aufgrund des gemischtzelligen Aufbaus der
2K-Systeme, verfligen die geschdaumten,
weichelastischen Dichtungen Uber einen ge-
ringen Druckverformungsrest bei optimalen
Dichtungseigenschaften. Dabei wird die
Weichheit einer geschdumten Dichtung im

Wesentlichen durch den Grad der Luftbela-
dung bestimmt. Hierzu wird meist die
A-Komponente des Polyurethans, das Polyol,
unter Druck mit Luft (selten auch Stickstoff
N,) beaufschlagt, die sich dann sukzessive in

diesem Medium zu |6sen beginnt. Der Werk-
stoff Polyurethan hat dabei wesentlich zur
Akzeptanz dieser Technologie beigetragen.
Er ist kostenglinstig und seine beiden Kom-
ponenten Polyol und Isocyanat lassen sich

individuell auf die Kundenwiinsche und die
Anwendung abstimmen. Austragsleistun-
gen bis hinunter zu 0,05 g/s sind realisierbar.
Viele Dichtungen konnten in der Vergangen-
heit mit dieser Technologie kostenglinstig

substituiert werden, z.B in der Automobilin-
dustrie bei Leuchten, Tlirmodulen, Klimasys-
temen, Wasserkdsten oder E-Boxen, bei De-
ckeldichtungen, Steuergerdten oder Senso-
ren, in verschiedenen Haushaltsgeraten, in

Schaltschréanken und in der Medizintechnik.

Die Effizienz beim
Auftrag von Fliissigdicht-
systemen wird auch durch
den Automatisierungs-
grad der Fertigung
definiert (Bild: W. KOPP
GmbH & Co. KG)
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Aber auch neue Einsatzmdglichkeiten wer-
den durch geschdumte Flissigdichtungen
ermdglicht. In den Sparten Elektromobilitat,
bei Energieanlagen wie Solar- und Wind-
kraftanlagen und auch im Bereich der ener-
giesparenden LED-Technologie wird diese
Technik heute intensiv genutzt.

...liber Materialien fiir besondere
Anforderungen...

Wenn eine Anwendung eine hohere Tempe-
ratur- und/oder Chemikalienresistenz ver-
langt oder weniger kompressibel sein darf
als eine geschdumte Losung, sind Kleb-,
Dicht- und Vergusssysteme aus 1K-Materia-
lien die erste Wahl. Dabei werden Silikone,
Polyurethane oder MS-Polymere konturge-
treu auf kleinste Geometrien haftstark und
langlebig appliziert. Wichtig ist hier auch
die prazise Abstimmung auf Vorgaben und
technische Spezifikationen jeder Anwen-
dung. So stehen, z.B. wenn es darum geht,
magnetisch oder elektrisch induzierte Funk-
tionsstérungen auf einem Bauteil bzw. der
Elektronik zu verhindern, auch 1K-EMV-
Dichtungen zur Verfligung. Dabei handelt
es sich um mit leitfahigen Partikeln hoch ge-
flllte Dichtungssysteme. Eine Applikation
ist dabei sowohl als kompakte 1K-Dichtung,
aber auch als Kombination aus zwei 1K-
Dichtungen moglich. Bei letzterer wird eine
weichere, nichtleitende Silikonraupe (Kern)
mit der leitenden Variante (Hille) zeitgleich
appliziert. Das bringt eine deutliche Kosten-
einsparung sowie hohere Kompressibilitat
durch den weicheren Kern bei gleichzeitig
vergleichbaren Leitfahigkeitswerten.

... bis zum Verguss

Extremere Beanspruchungen oder bauteil-
technische Eigenschaften kdnnen mehr er-
fordern als nur eine perfekt in ein Gehause
integrierte Dichtung. In diesen Fallen vergie-
Ben viele Anwender ihr gesamtes Bauteil.

Hier werden dann ein- oder mehrkomponen-
tige Materialsysteme auf Polyurethan-,
Epoxid- oder Silikon-Basis verarbeitet. Auch
hier zahlt sich ein moderner Maschinenpark
aus. In diesem Fall wird er z.B. abwartskom-
patibel genutzt. So kann z.B. eine thixotrope
Dichtung im ersten Schritt auf eine Platine
umlaufend appliziert werden. AnschlieBend
wird der von der Dichtung begrenzte Raum
mit einer Vergussmasse ausgegossen (Dam-
and-Fill-Verfahren). Eine Versiegelung des
Bauteils kann dariliber hinaus auch das
Know-how der Hersteller sicher verbergen.
Dabei ,verstecken” semitransparente Versie-
gelungen das Innenleben, ohne eventuelle
Funktionen einzuschranken. So bleiben die
Vergussschichten, z.B. fiir optische Signale an
die Bauteile, durchlassig. Denkbar ist darliber
hinaus ein Verguss als Vibrationsschutz oder
zur optischen bzw. haptischen Aufwertung
des Bauteils.

Fazit

Die Moglichkeiten flussig aufgetragener
Dichtungen orientieren sich zukiinftig an
technischen und wirtschaftlichen Anforde-
rungen des Marktes, die es in der Praxis im-
mer wieder abzuwdgen gilt. Aktuell steigt
die Nachfrage z.B. nach schneller trocknen-
den Chemikalien und Flussigdichtmateriali-
en aus Starke, die zwar teurer sind, aber um-
weltschonend. Auch sind spezielle Dosier-
kopfe gefragt, die nicht mehr mit Losungs-
mitteln, sondern mit Wasser ausspulbar sind,
etc. Eine weitere Anforderung sind schnelle-
re Produktionstakte und somit kiirzere Tro-
ckenzeiten. Damit wird auch der allgemeine
Trend zu umweltfreundlichen Materialien
und Verfahren immer deutlicher. Es ist also
Flexibilitat gefordert, von der Bemusterung
Uber den Werkzeugbau bis zur Serienreife.
Hier alles aus einer Hand anbieten zu kdnnen,
und dies bei Bedarf mit Lohndienstleistungen
zu verbinden, bietet Vorteile.

BULTE GMBH - KUNSTSTOFFERZEUGNISSE
Carl-Sonnenschein Str.22, D-59348 Liidinghausen

Tel : 02591/9194 -0
info@bulte.de - www.bulte.com

Fax : 02591/91 94 - 34
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Fakten fiir die Konstruktion

« Fir Flissigdichtungen und Verguss
stehen heute viele Materialien zur
Verfligung, die sich einfach an die
jeweilige Aufgabenstellung in vielen
Branchen anpassen lassen

Fakten fiir den Einkauf
+ Make or buy —das hangt von den
jeweiligen Rahmenbedingungen ab. An
der Wirtschaftlichkeit dieser Dichtungslo-
sungen — auch bei immer kleineren Serien
- andert das nichts

Fakten fiir das Qualititsmanagement

« Flissigdichtungen haben per se viele
Qualitatsvorteile, die sich durch eine
grofBe Vielfalt — auch nach verschiedenen
Normen zugelassenen Materialien —
nochmals steigern lassen

Weitere Informationen
W. KOPP GmbH & Co. KG
ww.koepp.de

E Von Markus Peitz, Key-Account-Manager

DICHT!digital: Zum Losungspartner
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Erfahrungen, Trends und Entwicklungen

BRANCHENUBERGREIFEND BESCHICH-
TUNGEN - Im Grunde ist alles ganz ein-
fach: Zur Abdichtung nimmt man Gummi,
auf Hochdeutsch Elastomer. Ein befreun-
deter CTO einer groBen Dichtungsfirma
sagte einmal: ,Was klebt, dichtet auch”,
soll heiBen, man nehme weichen Gummi,
nicht ganz ausvernetzt. Stimmt im Prin-
zip, aber hilt oft nicht lange. Kommen
dann mechanische, chemische und ther-
mische Belastungen und Alterung mit ins
Spiel, werden solche einfachen Lésungen
mitunter iiberlastet.

Die zunehmende Leistungssteigerung und
Miniaturisierung von Motoren, Maschinen
und technischen Bauteilen sorgt fiir steigen-
de Anforderungen an die Oberflachen. Hier
reichen dann ,alte Losungen” nicht mehr aus.
Ubertragen auf eine Beschichtung, die viel-
leicht nur 25 pm dick sein darf, stellt sich zu-
dem die Frage, wieviel Elastizitét eine so diin-
ne Beschichtung tberhaupt liefern kann. So
stellte sich z.B. bei einer unserer friiheren
Entwicklungen, einer massiv gepragten Ein-
lagenstahl-Zylinderkopfdichtung (Bild 1), in
Motorenversuchen heraus, dass sogar Fluor-
elastomere (FKM, ,Viton®”) und -polymere
(PTFE, ,Teflon®”) durch zu grofe Translations-
bewegung véllig Gberfordert waren. Diese
wurde hauptsachlich durch unterschiedliche
thermische Ausdehnungen der angrenzen-
den Bauteile hervorgerufen. Paradoxerweise
war also das Hauptproblem dieser statischen
Dichtung eines aufgeladenen Dieselmotors
Bewegung. Wohlgemerkt bestand die
Schwierigkeit nicht etwa in der Anforderung
an eine vertikale Federungseigenschaft, son-
dern vielmehr ausschlieflich in den horizon-
talen Verschiebebewegungen.

Moderne Beschichtungen kénnen ein
groBles Eigenschaftsspektrum abdecken
Geht man von einer klassischen Dichtungsbe-
trachtung aus, so sollte die Oberflache der
Beschichtung an der Gegenflache haften und
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solche Bewegungen intern durch elastische
Verformung aufnehmen. Was aber, wenn, wie
in diesem Fall, die Bewegung viel zu groB3 ist?
Gelost werden kénnen solche Aufgaben ge-
nauso wie bei der einlagigen Zylinderkopf-
dichtung durch eine Gleitbeschichtung mit
Dichteigenschaften, z.B. mit der multislide®
DURAPEK?® Beschichtung, einem mehrschich-
tigen Hybrid aus Polyaryletherketon (PEEK,
PEK etc.) und Fluorpolymeren (PTFE, PFA etc.).
Diese ist unter den gegebenen Bedingungen
extrem verschleiBarm und kann so eine lange
Lebensdauer garantieren.

Weitere Beschichtungsanforderungen sind -
wie bereits erwdhnt - ausreichende thermi-
sche und chemische Bestandigkeit, die in je-
dem Anwendungsfall berticksichtigt werden
missen. Im Fall der Zylinderkopfdichtung
sind das: Olbesténdigkeit bis 150 °C, Bestan-
digkeit gegen HeilBwasser (unter Druck) bis
130 °C, Bestandigkeit gegen Verbrennungs-
gase und deren Ablagerungen sowie bei
Temperaturen bis zu ca. 300 °C und mehr im
Bereich der Brennkammern.

Interessanterweise kdnnen mit dhnlichen Be-
schichtungen heute véllig verschiedene
Marktanforderungen abgedeckt werden:

« Getriebe- und Lagerbeschichtungen (z.B. in
Pleuellagern)

« Gleitbeschichtungen zur Vermeidung von
Stick-Slip bei elektrischen Schaltelementen
mit langer Lebensdauer ohne Olschmie-
rung

+ Maschinenteile zur chemischen und elektri-
schen Isolation (Elektro- und Halbleitertech-
nik, chemische Industrie)

- langlebige Industriebackbleche (Bild 2) bis
hin zu Pfannenbeschichtungen, die halten
und sich nicht abl&sen.

Zusammenspiel von Dichtkontur und
Beschichtung

Am Beispiel der massiv gepragten Einlagen-
stahldichtung kann auch das Zusammen-

spiel zwischen Dichtkontur und Beschich-
tung gut veranschaulicht werden. Die klassi-
sche Mehrlagenstahldichtung mit bis zu finf
Lagen kann Verschiebebewegungen in der
Dichtungsebene zwischen den Lagen auf-
nehmen. Teilweise aufwandig gepragte oder
aufgelaserte Stopperlagen verhindern dabei
eine Uberlastung durch zu hohe Vertikal-
pressung der dichtenden Zonen (Sicken). Da-
gegen hat im Fall der Einlagendichtung die
Dichtzone gleichzeitig die Stopperfunktion
zu erfillen und zusétzlich kann auch ein in-
neres Abgleiten zwischen den Lagen nicht
stattfinden. Damit ist die Beschichtung also
viel héher belastet — und zwar sowohl in Be-
zug auf die vertikale Pressung als auch auf
die horizontale Verschiebekraft. Letztere
kann entweder mittels hoher Reibung ohne
Bewegung aufgenommen werden oder mit
niedriger Reibung mit Bewegung gleiten.Im
Fall von hoher Reibung werden die Dichtfla-
chen ebenfalls hoch belastet und im Fall der
Zylinderkopfdichtung immer tberlastet. Das
fuhrt zu zerriitteten Oberflachen und - bei
metallischen Beschichtungen - zum Ver-
schweiflen und Lochfra3 der Gegenflachen.
Eine konstruktiv angepasste Kontur in Ver-
bindung mit der geeignet ausgelegten Be-
schichtung ist also immens wichtig.

In einem anderen Anwendungsfall, einem
Dichtflansch eines Auspuffkrimmers (Bild 3),
fuhrte eine zu hohe Reibung auf dem Dicht-
flansch sogar zur Rissbildung im Bereich des
(Leichtbau-)Krimmers. Die Gleitbeschich-
tung des Flansches sorgte hier fiir die Ver-
meidung dieser Spannungsrissbildung. Nun
muss dann eine solche Beschichtung aber
auch Uber die Laufzeit halten und dichten.
Das ist auch fir Gleitbeschichtungen nicht
selbstverstandlich, zumindest nicht bei
> 300 °C. Nach zehn Jahren Grof3serienerfah-
rung im Feld ist diese Anwendung aber mitt-
lerweile ausreichend langzeiterprobt.

DICHT!digital: Direkt Uber https://dichtdigital.isgatec.com
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Bild 1: Kontur einer Zylinderkopfdichtung -Gleit-
Dichtkufen einer massiv gepragten Zylinderkopf-
dichtung nach vollstandigem Thermoschockver-
such. Die patentierte Geometrie verhindert die
Uberlastung der Oberfliche und sorgt gleichzeitig
fiir eine geniigend hohe Flachenpressung zum
Abdichten (Bild: acs Coating Systems GmbH)

Bild 2: Industriebackblech - die Belaugung von
Backblechen stellt hohe Anforderungen an den
Korrosionsschutz des Aluminiumblechs. Die
multislide® DURAPEK® Antihaftbeschichtung bietet
VerschleiBBschutz, Langzeitantihafteigenschaften
sowie Korrosionsschutz durch Isolation. Elektrische
Isolation bis 10 kV sind kein Problem. Die
Edelstahlniete ist in einem patentierten Verfahren
dicht verbunden und dient der Aufnahme des
Blechs (Bild: acs Coating Systems GmbH)

Bild 3: Dichtflansch eines Auspuffkriimmers -
dicht mit Gleiteigenschaften bei Temperaturen bis
zu 340 °C. Die multislide® Beschichtung verhindert
Spannungsrisse im Leichtbaukriimmer sowie
metallisches Verschweiflen zwischen den
metallischen Oberflachen und ist dicht.

Der Reibungskoeffizient liegt bei 0,12

(Bild: acs Coating Systems GmbH)

DICHT!digital: Beschichtungssysteme
im Uberblick

Mit geeigneten gepragten Konturen in mas-
siven Metallen kénnen robuste Flachdichtun-
gen gefertigt werden, die in Verbindung mit
dazu passend ausgelegter Beschichtung,
hochste Anforderungen bestehen. Das Aus-
einanderlaufen (Nahmaschineneffekt) von
einzelnen Lagen kann damit genauso ver-
mieden werden wie die Rissbildung in den
angrenzenden Bauteilen.

Ausblick auf die weitere Entwicklung

Derzeit gibt bei acs Coating Systems mehre-
re Entwicklungstrends und —ziele. Zum einen
wird daran gearbeitet, die Performance der
bestehenden Beschichtungen weiter zu ver-
bessern, und zwar hin zu héheren Tempera-
turen und Belastungen. Derzeit liegt die
Grenze bei ca. 500 °C (DURAQUARZ® Kera-
mik). Dabei ist auch die weitere Steigerung
der elektrischen (und chemischen) Dichtheit
im Fokus. Und - last but not least - wird an
Projekten gearbeitet, mit moglichst diinnen
Schichten und niedrigstem (Solar-)Energie-
aufwand in der Herstellung leistungsfahige
Beschichtungen darzustellen. Denn der Kli-
mawandel verlangt Ressourcenschonung
und die Vermeidung von fossilen Brennstof-
fen - gerade auch im industriellen Sektor

Fakten fiir die Konstruktion

« Ein breites Beschichtungsspektrum steht
heute fiir leistungsfahigere Dichtungen
bereit

« Die Auswahl der optimalen Beschichtung
basiert auf Know-how und Erfahrung

Fakten fiir den Einkauf

+ Beschichtungen kosten zwar, machen
Dichtungen aber bei Betrachtung der
Gesamtkostenrechnung giinstiger

Fakten fiir das Qualitdtsmanagement
+ Nachhaltig funktionierende Dichtungen
tragen heute in allen Branchen zur
geforderten hohen Produktqualitat bei
— immer haufiger ist dies nur mit Beschich-
tungsldsungen zu erreichen

Weitere Informationen

acs Coating Systems GmbH
www.acs-coating.de

Von Dr. Christoph Stecher,
Geschéftsfiihrer
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Aus dem Polymer-Netzwerk

Neues Rheologieadditiv - Das Portfolio an
LUVOGEL® Rheologieadditiven der Leh-
mann & Voss & Co. wurde um eine Type zur
Verbesserung der Lagerstabilitat und Ab-
laufkontrolle erweitert.

DICHT!digital: Zur Meldung

Mehr als Fasern im Blick - Gemeinsam mit
Industriepartnern entwickelt das Fraunho-
fer LBF kundenspezifische, anwendungs-
orientierte Methoden zur Simulation von
Kunststoffbauteilen und begleitet die
Uberfiihrung in die bestehenden Abliufe
und vorhandene Infrastruktur.

DICHT!digital: Zur Meldung

Fortschrittliche Werkstofftechnologie verhin-
dert Lecks in Gaszahlern - In der sicherheits-
orientierten Erdgasbranche stellen Un-
dichtigkeiten ein gefdhrliches und kost-
spieliges Problem dar. Die Dispersed Fibre
Technology™ (DFT) des Geschaftsbereichs
Metflex Precision Mouldings von Freuden-
berg Sealing Technologies begegnet die-
sen Herausforderungen mit faserverstark-
ten Werkstoffen.

DICHT!digital: Zur Meldung

Webinar: Wie Kiinstliche Intelligenz zu besse-
ren Dichtungen beitragen kann — Unter dem
Oberbegriff Cognitive Sealing nutzt Trelle-
borg Sealing Solutions neuronale Netz-
werke, um die Leistungsfahigkeit seiner
Dichtungen weiter zu steigern und Ausfal-
le zu verhindern. In einem Webinar gibt
das Unternehmen einen Einstieg in das
Thema.

DICHT!digital: Zur Meldung

DICHT!digital: Zum Lésungspartner

Zertifizierte Mischungen fiir den Gasbereich -
Fir Dichtungen und Membranen, die in
sensiblen Bereichen eingesetzt werden,
bietet Gummiwerk KRAIBURG Elastomer-
mischungen an, die nach den DIN-Normen
EN 549 und EN 682 zertifiziert sind.

DICHT!digital: Zur Meldung

DICHT!digital: Zum Lésungspartner
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A4 Polyurethan Dichtungen fiir mobile Arbeltsmaschmen

MASCHINEN- UND ANLAGENBAU WERK-
STOFFE/MISCHUNGEN - Die Dichtungsma-
terialentwicklung fiir mobile Arbeitsma-
schinen ist aufgrund der iiber die Jahre
gestiegenen Anforderungen heute eine
technologisch hochanspruchsvolle Aufga-
be. Moderne TPU-Dichtungen zeigen sich
den Herausforderungen gewachsen.

Ob es Hydraulikanwendungen in Baumaschi-
nen aller Art, in Land- und Forstmaschinen,
Kommunalfahrzeugen oder Hafen- und Kran-
anlagen etc. betrifft — alle Maschinen und An-
lagen werden mit steigenden Driicken be-
trieben und bauen zunehmend kompakter.
Prinzipiell wird bei Hydrauliksystemen Ener-
gie auf die Hydraulikflissigkeit tibertragen,
womit letztlich kraftvolle Linearbewegungen
ermoglicht werden. Dabei sind hydraulische
Antriebe im hochwertigen Anwendungsseg-
ment hinsichtlich Leistungsdichte und Flexi-
bilitat ohne Alternative [1]. Damit sich im Hy-
draulikzylinder Druck aufbauen sowie ein ho-
her Wirkungsgrad entfalten kann, miissen Zy-
linderraum, Kolben und Stangen sicher abge-
dichtet und gefiihrt werden.

Seit Jahrzehnten nehmen Kompaktheit und
somit die Leistungsdichte der eingesetzten
Zylinder zu. Um Energiekosten zu senken,
wiegen die verwendeten Bauteile und Kom-
ponenten allerdings immer weniger und sol-
len trotz hoher Driicke niedrigere Reibungs-
verluste aufweisen. Die Integration von An-
triebs- und Arbeitsfunktionen in Gibergeord-
nete Steuerungssysteme fiihrt ebenfalls zu
starkeren spezifischen Belastungen bei den
entsprechenden Ventildichtungen. Ursache
hierfir sind héhere Stromungsgeschwindig-
keiten, Driicke und Temperaturen.

PUR-Dichtungen

haben sich weiterentwickelt

Die Werkstoffklasse der Polyurethanelasto-
mere hat in den letzten 60 Jahren entschei-
dend dazu beigetragen, die bestehenden
Grenzen in der Mobilhydraulik auf das heuti-
ge hohe Niveau anzuheben. Dies wird an-
hand der nachfolgenden Einsatzbedingun-
gen deutlich.
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Raue Einsatzbedingungen

fordern Lésungen

Neben den mechanischen und tribologi-
schen Belastungsgroen unterliegen mobile
Arbeitsmaschinen starken Klima- und Out-
door-Einfliissen: Hitze, Kélte, Nasse, Schlamm
und Staub fordern die Systeme. Feuchtigkeit
oder Schmutz werden zwar mehr oder weni-
ger zuverldssig von Abstreifelementen aus
dem Hydraulikkreislauf herausgehalten -
aber eben auch nicht immer.

Feuchtigkeit ist dabei ein zentrales Problem.
Sie verschmutzt das Ol, trigt entscheidend
zur Korrosion von Metalloberfldchen bei und
kann als freies Wasser bei niedrigen Tempera-
turen gefrieren [2]. Zudem kann sie zur Auf-
sauerung des Hydraulikfluids beitragen und
Dichtungen, insbesondere solche aus Poly-
urethanen, angreifen und hydrolytisch degra-
dieren. Vor allem bei biologisch abbaubaren
Ester-Fliissigkeiten (HEES) und nativen Olen
(HETG) entstehen - unter Einfluss von hohe-
ren Temperaturen und Feuchtigkeit - proble-
matische Gemische aus freien Fettsduren, Gly-
cerin und Wasser, mit der Folge von pH-Wert
Erniedrigung. Es entsteht ein saures Milieu,
das insbesondere esterstammige Polyuretha-
ne angreift, indem deren Molekiilketten hy-
drolytisch zerstort werden, womit die hoch-
wertigen physikalischen Eigenschaften un-
wiederbringlich verloren gehen. Durch die
bereits angesprochenen héheren Leistungs-
dichten bei Hydraulikzylindern nehmen auch
die Temperaturbelastungen fiir Dichtungen
zu. Aus der fiir den Abbau der Polyurethane
glltigen Arrhenius-Beziehung geht hervor,
dass sich bei einer Temperaturerh6hung von
10 °K die Abbaugeschwindigkeit des Werk-
stoffes um das Zwei- bis Vierfache erhoht. Als
Folge dieses Sachverhalts missen die Dich-
tungspolyurethane der Zukunft deutlich ho-
here Hydrolysebestandigkeiten, und zwar ins-
besondere bei hoheren Temperaturen, besit-
zen. Dies fiihrte folgerichtig zur Entwicklung
eines TPU-Werkstoffes wie FiPur 200.

Hydraulikfliissigkeiten: Die Vielfalt
macht es nicht einfacher

Bei der Auswahl des optimalen Dichtungs-
werkstoffes sind auch die Druckiibertra-

gungsmedien fiir Hydraulikzylinder zu be-

ricksichtigen. Auch dieser Bereich hat sich

die letzten Jahre dynamisch entwickelt. Heu-
te verwendete Ole lassen sich in folgende

Klassen unterteilen:

« Mineraldlbasierende nach DIN 51524/1SO
6743/4

- schwer entflammbare Flissigkeiten nach
DIN EN ISO 6743 - dabei wird unterschieden
in HFA, HFB, HFC und HFD, wobei die ersten
drei letztlich Wasser/Ol-Gemische sind und
es sich bei HFD-Flissigkeiten um wasser-
freie Flissigkeiten handelt.

« Biologisch schnell abbaubare Hydraulikfls-
sigkeiten gemafll VDMA-Richtlinie 24568 -
die Sorten hochster Prioritdt wéren hier
HETG (Triglyzeride, native Ole) und insbe-
sondere HEES (synthetische Ester). HEPG
(Polyalkylenglykole) und HEPR (syntheti-
sche Kohlenwasserstoffe) spielen eine nur
untergeordnete Rolle.

« Lebensmittelvertragliche Hydraulikdle kon-
nen unterschiedliche Zugehorigkeiten wie
z.B. zu Silikon- oder Weil36l besitzen.

Die Uberwiegende Mehrheit von Hydraulik-
zylindern wird nach wie vor mit mineral6lba-
sierenden Medien betrieben. Im deutschen
Markt werden allerdings inzwischen ca. 14%
der Hydraulikanwendungen mit steigender
Tendenz auf Basis von biologisch abbaubaren
(HEES, HETG) oder schwer entflammbaren
Medien (HFA und HFC) betrieben [3].

Nachhaltigkeit hat

verschiedene Facetten

Die Forderung nach nachhaltigen Lésungs-
konzepten fiir Hydraulikzylinder dominiert
gegenwartig die Realitdt der Entwickler und
Konstrukteure in der Fluidbranche. Deren Kun-
den erwarten niedrige Leckagen und hohe
Verschleill- und Extrusions-Festigkeiten an
den verbauten Dichtsystemen. Diese sollen
dazu beitragen, die Wartungszyklen zu verlan-
gern und gleichzeitig mit Bio-Medien sowie
mit Mineral6len zuverldssig einsetzbar sein.

Ein moderner Dichtungswerkstoff

Der Aufbau bei FiPur 200 wurde primarche-
misch mit neuartigen Rohstoffen ma3ge-
schneidert, womit der polare Angriff bei den

DICHT!digital: Direkt Uber https://dichtdigital.isgatec.com
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Hydrolytischer Abbau von FiPur 200 im Vergleich zur handelsiblichen

Qualitie (C-TPU)

Testhedingung: 10000 bei 90°C in DI-Waiter

120
100 ._____._______-‘-‘\\_.
B
N £ 80
2% 60 Bild1: FiPur 200 im
% E sechswochigen Abbautest
om 40 im Vergleich zur handels-
E @ iiblichen TPU-Qualitit
‘é 20 = + C-TPU-+FiPur 200 (C-TPU)..Das.MaB an
N = - = Zugfestigkeitsverlust
Ausgangswer 1 Woche + Wochen & Wochen korreliert mit dem
: 1 t I 1 Molerkulargewichtsabbau
C-TPU | 100 20 | ] a am Polyurethan-Werkstoff
FiPur 200 | 100 1024 98,2 £7.6 (Bild Fietz GmbH)

Kompatibilitat von FiPur 200 in Plantohyd 46 S (HEES)
Testbedingung: 1000h bei 90°C
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g a0 | == Bild 2: Nach sechswachiger
= | Einlagerung ergab sich fiir
~ 20 | | FiPur 200 ein geringer
b 0 ]_ Zugfestigkeitsverlust von
o = o -16%. Das handelsiibliche
£ Ausgangswert 1 Woche Pendant gleicher
E & Wachen Shor'e-Hﬁxe v;l‘ar nkach -
= wenigen Wochen komple
= Ausgangswert 1 Waoche 6 Wochen versprodet und dichtungs-
= C-TPU 100 45 0 untauglich

FiPur 200 100 102,9 &4 (Bild Fietz GmbH)

blockcopolymeren TPU-Ketten deutlich er-
schwert werden konnte und woraus ein
hochwertiges physikalisches Eigen-
schaftsprofil resultiert. Die wichtigsten physi-
kalischen Eigenschaften von FiPur 200 sind:

- Harte (Shore A): 94
« Zugfestigkeit (MPa): 44,7
« Abrieb nach DIN/ISO 4649 in mms3: 20
+ Weiterreil3festigkeit (N/mm): 120
« DVR (%) 70h/70 °C: 21,8
« DVR (%) 70h/100 °C: 33

Zur Bewertung der Hydrolysebestandigkeit
wurde bei Fietz eigens ein Qualifizierungs-
verfahren entwickelt, bei dem Normprifsta-
be in heiBem Wasser fiir die Dauer von sechs
Wochen eingelagert und Woche fiir Woche
auf Zugfestigkeiten vermessen werden. Mit-
hilfe dieser flir Polyurethan extremen Tortur
werden grundsatzliche Erkenntnisse zum
Kettenabbau bei den getesteten Werkstof-
fen gewonnen (Bild 1). Nach der sechswochi-
gen Priifung wurden fir FiPur 200 -12,5% an
Zugfestigkeit ermittelt. Das handelsiibliche
TPU war dagegen nach einer Woche prak-
tisch abgebaut.

In gleicher Weise fiihrte man Versuche mit
verschiedenen am Markt etablierten Bio-Me-
dien durch, die entscheidende Argumente
zur Applikation von FiPur 200 im Anwen-
dungsfeld der Hydraulik lieferten (Bild 2). Im
Medien-Screening konnte der Werkstoff
Uiberzeugen. Keines der getesteten Bio-Me-

dien vermochte das neu entwickelte Material
entscheidend zu quellen oder anzugreifen.

Fazit

Moderne Dichtungswerkstoffe fiir Hydraulik-
anwendungen, wie FiPur 200, missen heute
viele Eigenschaften mitbringen. Dazu zéhlt
eine hervorragende Bestdndigkeit gegen
biologisch abbaubare und wasserbasierende
Hydraulikmedien. Gleiches gilt fir Fluide auf
Mineral6lbasis. Die maximalen Quellwerte
fur IRM 903 liegen bei FiPur 200 bei ca. 8%
(entspricht dem Testol mit der hochsten
Quellaktivitat). Sie missen fir Driicke bis zu
400 bar und fur einen breiten Temperaturbe-
reich (FiPur 200: -30 °C bis 110 °C) geeignet
sein. Ebenso wichtig sind hohe Abriebbe-
standigkeit und niedrige VerschleiBwerte.
Ein weiteres Kriterium ist eine geringe blei-
bende Verformung. Diese konnte bei FiPur
200 an spritzgegossenen O-Ringen direkt ge-
messen und bestatigt werden. Gute dynami-
sche Eigenschaften bieten zudem héhere Si-
cherheit gegen Leckagen. Darlber hinaus
werden nachhaltige Losungen erwartet, die
Wartungskosten reduzieren, zu verbesser-
tem Umweltschutz und glinstigerer Anla-
genverfuigbarkeit beitragen. FiPur 200 ist
ebenfalls auf optimale Montagebedingun-
gen maBgeschneidert: Im Bereich von O-Rin-
gen und dynamischen Dichtungen sind die
besten Voraussetzungen zum problemlosen
Einschnappen in die entsprechenden Ein-
baurdume gegeben. Der neu entwickelte

Polymer | 41

Dichtungswerkstoff eignet sich fur Zylinder-
anwendungen als Stangendichtungs-, Kol-
bendichtungs- und Abstreifer-Werkstoff.
Ebenso lassen sich damit sehr vorteilhaft
O-Ring-Applikationen bestreiten. Nach aus-
fuhrlichen Tests laufen gegenwartig Serien
fur den Bereich der Ventiltechnik bei einem
namhaften Hydraulikkomponenten-Herstel-
ler an.
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Fakten fiir die Konstruktion

+ Mit modernen TPU-Dichtungen lassen
sich Hydraulikzylinder und Ventilblcke
sicherer und damit nachhaltiger abdich-
ten als mit Standardlésungen

Fakten fiir den Einkauf

+ Hochleistungsmaterialien fiihren zwar zu
einem hoéheren Dichtungsstiickpreis, der
sich allerdings in der Gesamtkostenbe-
trachtung schnell amortisiert und das
Risiko einer geringeren Maschinenverfiig-
barkeit und von eventuellen Versto3en
gegen die Umweltgesetzgebung
minimiert

Fakten fiir das Qualitatsmanagement

« Der neue Werkstoff hat nach vielen
Einzeltests und Kundenprojekten die
Serienreife erlangt

Weitere Informationen
Fietz GmbH
www.fipur.com
www.fietz.com

Von Joachim Moschel,
Leitung Polyurethanentwicklung
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Preisindex
von Kautschuk

BRANCHENUBERGREIFEND ROHSTOFFE - Die Preise fiir NR/NK sind von Juli bis September
permanent leicht gestiegen. Ob die Griinde dafir saisonal bedingt sind oder mit dem Klima-
wandel zusammenhéngen - dariber l3sst sich trefflich spekulieren. Ansonsten sind im Juli
die Preise fiir NBR und SBR gestiegen. Bei EPDM gab es einen Rollover. Auch die folgenden
beiden Monate sind die Preise fiir NBR partiell gestiegen. Bei EPDM und jetzt auch SBR war
die Entwicklung Rollover-gepragt. Trotz verbesserter Auftragslage erholt sich die Ertragssi-
tuation der deutschen Industrie nur langsam vom Corona-Einbruch, was man auch auf dem
Rohstoffmarkt merkt. Allerdings hat sich die Zahl der Kurzarbeiter merklich verringert. Mit
diesen Vorzeichen wird auch das 4. Quartal 2020 wieder spannend.

Mit freundlicher Untersttitzung der RADO Gummi GmbH erscheint der DICHTI-Werkstoff-Preisindex, damit Konst-
rukteure, Einkdufer und Qualitdtsmanager ein Gefiihl fiir die Preise unvulkanisierter Kautschukmischungen, die die
Basis vieler Dichtungslésungen sind, erhalten. Dieser Index dient lediglich zur Orientierung, da die Preise der Roh-
kautschuke starken Schwankungen unterliegen.

*NR (Natural Rubber) ist an Rohstoffbérsen notiert. In Kombination mit aktuellen Notierungen knnen anhand des
Preisindex Richtwerte ermittelt werden.

DICHT!digital: Die
Entwicklung tber vier

Jahre im Uberblick 3. Quartal 2019

B 3. Quartal 2020
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ISGATEC® GmbH
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kfberger@isgatec.com | www.isgatec.com
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Be- und Verarbeitung

DMH

SOLUTION FOR SEALS

DMH Dichtungs- und
Maschinenhandel GmbH
Industriepark West 11

8772 Traboch | OSTERREICH

Tel.: +43(0)3833.20060-0 | Fax: +43(0)3833.20060-500
office@dmh.at | www.dmh.at
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&3 RAMPF

discover the future

RAMPF

Production Systems GmbH & Co. KG
Romerallee 14

78658 Zimmern o. R.

Tel.: +49(0)741.2902-0 | Fax: +49(0)741.2902-2100
production.systems@rampf-gruppe.de | www.rampf-gruppe.de
A | E ET MA MT PT
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Berger S2B GmbH
sirtach passgenoy " e )

Hans-Thoma-Strale 49-51
68163 Mannheim

Tel.: +49(0)621.41003-0 | Fax: +49(0)621.41003-33
info@bergers2b.com | www.bergers2b.com
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. DONIT DONIT TESNIT D.O.O.

A perfect fit Dichtungsmaterialien und Industriedichtungen
Cesta Kom. Staneta 38
215 Medvode | SLOWENIEN
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Tel: +386.158.23300 | Fax: +386.158.23208
info@doniteu | www.donit.eu
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ElringKlinger
e[ringklinger Kunststofftechnik GmbH
Etzelstralle 10

Kunststofftechnik 74321 Bietigheim-Bissingen

Tel.: +49(0)7142.583-0 | Fax: +49(0)7142.583-200
infoekt@elringklingercom | www.elringklinger-kunststoffde | shopelringklinger-kunststoffde
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@ fFLuorcen’ &\m Fluortenss.r.l.
PTFE & Technopolymers manufacturing %" \ertriebsbiiro D-A-CH
Im Heiler 8

71397 Leutenbach

Tel.: +49(0)7195.5909267 | Fax: +49(0)7195.5909268
martin.schuster@fluorten.com | www.fluorten.com
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~. GFD-Gesellschaft fiir Dichtungstechnik mbH
#

Hofwiesenstral3e 7

GFD 74336 Brackenheim

Tel.: +49(0)7135.9511-0 | Fax: +49(0)7135.9511-11
info@gfd-dichtungen.de | www.gfd-dichtungen.de
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HECKER WERKE GmbH

Arthur-Hecker-Stral3e 1
71093 Weil im Schonbuch

Tel.: +49(0)7157.560-0 | Fax: +49(0)7157.560-200
mail@heckerwerke.de | www.heckerwerke.de

P A MA MT PT
HEUTE + HEUTE + COMP. GmbH + Co.
CD H p Kaiserstralle 186-188

42477 Radevormwald

Tel.: +49(0)2195.67601 | Fax: +49(0)2195.4996
info@heutecomp.de | www.heutecomp.de
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Alwin Hofert
Fabrikation von
Spezialdichtungen

=4 Die Dichtung.
O Seit 19673
Ferdinand-Harten-Stral3e 15 | 22949 Ammersbek/Hamburg

Tel.: +49(0)40.604477-0 | Fax: +49(0)40.6046523
service@hoefert.de | www.hoefert.de | shop.hoefert.de
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IDG-Dichtungstechnik GmbH

- Heinkelstralle 1
73230 Kirchheim/Teck

Tel.: +49(0)7021.9833-0 | Fax: +49(0)7021.9833-50
info@idg-gmbh.com | www.idg-gmbh.com
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Jurima Dichtungen GmbH

Derchinger Stral3e 143
86165 Augsburg

Tel.: +49(0)821.74867-0 | Fax: +49(0)821.74867-99
post@jurima-gmbh.de | www.jurima-gmbh.de
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KASTAS SEALING TECHNOLOGIES
EUROPE GmbH
Robert-Bosch-Straf3e 11-13

25451 Quickborn

{ KASTAS

Tel: +49(0)4106.80928-0 | Fax: +49(0)4106.80928-49
europe@kastas.com | www.kastas.de
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W. KOPP GmbH & Co. KG

Hergelsbendenstralle 20
52080 Aachen

Tel.: +49(0)241.166.05-0 | Fax: +49(0)241.166.05-55
info@koepp.de | www.koepp.de
A E ET MAMT
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MICHELFELDER

o4 MICHELFELDER ™"

Breite Strafle 1
78737 Fluorn-Winzeln

AL TP | Faleal Erarm

Tel.: +49(0)7402.3920-0 | Fax: +49(0)7402.3920-9000
info@michelfelderde | www.michelfelder.de
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Dichtungen. Technische Teile.

SCHLOSSER GmbH & Co. KG

Wilhelmstralie 8
88512 Mengen

Tel.: +49(0)7572.606-0 | Fax: +49(0)7572.606-5598
info@schloess.de | www.schloesser-dichtungen.de
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m Karl Spah GmbH & Co. KG

DICHTUNGEN UD MEHR Industriestrale 4-12
72516 Scheer

Tel.: +49(0)7572.602-0 | Fax: +49(0)7572.602-167
info@spaeh.de | www.spaeh.de
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<
trggnﬁal Neue Heimat 22 '

sl 74343 Sachsenheim-Ochsenbach

Trygonal Group GmbH

Tel.: +49(0)7046.9610-0 | Fax:+49(0)7046.9610-33
info@trygonal.com | www.trygonal.com
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xpress seals gmbh

press seals

Fangdieckstr. 70-74
Dichtungen fir Hydraulik

22547 Hamburg

Tel.: +49(0)40.8797445-0 | Fax: +49(0)40.8797.445-69
michael.muelner@xpress-seals.com | www.xpress-seals.com
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Dienstleistungen

ISGATEC® GmbH

ISEFITEC

Dichten. Kleben. Polymer
Am Exerzierplatz 1A

68167 Mannheim

Tel.: +49(0)621.7176888-0
info@isgatec.com | www.isgatec.com
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QORING Prufungen, Schadensanalyse, Seminare
PRUFLABOR O-Ring Priiflabor Richter GmbH
Kleinbottwarer Strale 1

RICHTER 71723 GroRbottwar

Tel.: +49(0)7148.16602-0 | Fax: +49(0)7148.16602-299
info@o-ring-prueflaborde | www.o-ring-prueflabor.de
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Dosiertechnik

bdtronic GmbH

L] F
bdtronic IJ

97990 Weikersheim

Tel.: +49(0)7934.104-0 | Fax: +49(0)7934.104-372
info@bdtronic.de | www.bdtronic.de
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beinliChpump Beinlich Pumpen GmbH

systems
Gewerbestraf3e 29
58285 Gevelsberg

Tel.: +49(0)2332.5586-0 | Fax: +49(0)2332.5586-31
info@beinlich-pumps.com | www.beinlich-pumps.com
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Am Eschengrund 4
83135 Schechen

Tel.: +49(0)8039.90146-0 | Fax: +49(0)8039.90146-19

info@dobotech.com | www.dobotech.com
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Drei Bond GmbH
[ ]

) Carl-Zeiss-Ring 17
85737 Ismaning/Munchen
DRel BOND

Tel.: +49(0)89.962427-0 | Fax: +49(0)89.962427-19
info@dreibond.de | www.dreibond.de

P D

| I EPOXY Epoxy Technology Europe GmbH

mm o TECHNOLOGY  greinerne Furt 78
o 86167 Augsburg

A E ET MA

Tel.: +49(0)821.748720 | Fax: +49(0)821.742970
sales_de@epotekeurope.com | www.epotek.com
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Raum fiir Experten Erfahren. Erkennen. Losen.

www.isgatec.com > Consulting

— Hilger u. Kern GmbH
T Dosier- und Mischtechnik

DOPAG

Kafertaler Stral3e 253
68167 Mannheim

Tel.: +49(0)621.3705-500 | Fax: +49(0)621.3705-200
info@dopag.de | www.dopag.de
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KFS Kopf und Pfaff GbR

= Tiergartenstral3e 1
78655 Dunningen-Seedorf

P DICHTIdigital: Zum Lésungspartner

Tel.: +49(0)7402.93833-0 | Fax: +49(0)7402.93833-29
info@kps-dosiertechnik.de | www.kps-dosiertechnik.de
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Meter Mix Systems

, (Deutschland)

METER MIX Kafertaler Stral3e 253
68167 Mannheim

Tel.: +49(0)621.3705-500 | Fax: +49(0)621.3705-200
sales@metermix.de | www.metermix.de
E ET MA MT PT
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MICHELFELDER

o4 MICHELFELDER ' GmbH

ATTAL YT | el Erarm

Breite Straf3e 1
78737 Fluorn-Winzeln

Tel: +49(0)7402.3920-0 | Fax: +49(0)7402.3920-9000
info@michelfelderde | www.michelfelderde
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Flissigdichtsysteme

CeraCon GmbH
CeraCon

Talstralle 2

97990 Weikersheim

Tel: +49(0)7934.9928-0 | Fax: +49(0)7934.9928-600
epost@ceracon.com | www.ceracon.com
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Drei Bond GmbH

[
) Carl-Zeiss-Ring 17
85737 Ismaning/Minchen
DREI BOND

Tel.: +49(0)89.962427-0 | Fax: +49(0)89.962427-19
info@dreibond.de | www.dreibond.de
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W. KOPP GmbH & Co. KG

Hergelsbendenstralle 20
52080 Aachen

Tel.: +49(0)241.166.05-0 | Fax: +49(0)241.166.05-55
info@koepp.de | www.koepp.de

A E ET MAMT

P DICHT!digital: Zum Lésungspartner

CL ]

AR .
.{:.:"j R A M P F ::\I;Ar::r Solutions GmbH & Co. KG

discover the future Robert-Bosch-StraRe 8-10

72661 Grafenberg

Tel.: +49(0)7123.9342-0 | Fax: +49(0)7123.9342-2444
polymer.solutions@rampf-gruppe.de | www.rampf-gruppe.de

P DICHTdigital ZumLésungspartner A = E | ET MA MT
Three Bond GmbH
Th'E@nnd Kleb- und Dichtstoffe
Giesenheide 40
40724 Hilden

+49(0)2103.7895816-0 | Fax: +49(0)02103.78958-58
info@threebond.de | www.threebond.de

P A  E ET MAMT

Berger S2B GmbH

gnfach passgenay 'S E'
Hans-Thoma-StralSe 49-51

68163 Mannheim

Tel.: +49(0)621.41003-0 | Fax: +49(0)621.41003-33
info@bergers2b.com | www.bergers2b.com

P H DICHTdigital Zum Lésungspartner =~ A | E MA PT
-
.:: Trygonal Group GmbH
t P"_-:I gDI"!El. Neue Heimat 22

74343 Sachsenheim-Ochsenbach

Tel.: +49(0)7046.9610-0 | Fax: +49(0)7046.9610-33
info@trygonal.com | www.trygonal.com

P A E ET MA MT PT

Gleitringdichtungen

the better seal

DEPAC ANSTALT
DEPAC Wirtschaftspark 44
v 9492 Eschen
v LIECHTENSTEIN

Tel.: +423(0)373.9700 | Fax: +423(0)373.9719
office@depac-fl.com | www.depac.at

P A E MA MT PT

Die nichste Ausgabe
der DICHT! erscheint
am 15.3.2021.
Anzeigenschluss istam
16.2.2021.

www.isgatec.com > Akademie

Raum fiir Austausch Ideen. Wissen. Kontakte.

ISGATEC
AKADEMIE
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H Elektronik /0l Medizintechnik
Energietechnik  HiE

¢ HEXPOL

COMPOUNDING

HEXPOL Compounding
GmbH

Ottostral3e 34

41836 Huckelhoven-Baal

Tel.: +49(0)2433.9755-0 | Fax: +49(0)2433.9755-99
info.huk@hexpol.com | www.hexpolcompounding.com

P A
Gummiwerk
w RA'BURG KRAIBURG GmbH & Co. KG
Teplitzer Stral3e 20
Gusrnmikvark KRAIBURG GmbH & Co KG

84478 Waldkraiburg

Tel.: +49(0)8638.61-0 | Fax: +49(0)8638.61-310
info@kraiburg-rubber-compounds.com
www.kraiburg-rubber-compounds.com

A E ET MA PT

RADO Gummi GmbH

P DICHTdigital: Zum Lésungspartner
+ SILICON
ELASTDMER

MPETENZ
Pt

Tel.: +49(0)2195.674-0 | Fax: +49(0)2195.674-110
info@rado.de | www.rado.de

P A E ET MA MT PT

SEC SEC Compounds GmbH

Karl-Arnold-Stralle 28
73230 Kirchheim-Teck

Ulfe-Wuppertal-Strae 17-19
42477 Radevormwald

Tel.: +49(0)7021.9448-0 | Fax: +49(0)7021.9448-99
info@sec-compounds.com | www.sec-compounds.com

P H D A  E ET MAMT PT

Klebbander

ATP adhesive systems AG
Sihleggstra@e 23
8832 Wollerau

nnnssws SYSTEMS SCHWEIZ

Tel.: +41(0)43.88815-15 | Fax: +41(0)43.88815-10
info@atp-ag.com | www.atp-ag.com

P A E ET MT
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Maschinen- und Anlagenbau

Prozesstechnik (Chemie, Lebensmittelindustrie, Pharma)

Kleb- und Dichtstoffe

J E.Epple & Co. GmbH
f Dichtstoffe, Klebstoffe
/_,./ ' 1
J . epple Gief3harze, Lohnfertigungen
o Hertzstralle 8 | 71083 Herrenberg
Tel.: +49(0)7032.9771-0 | Fax: +49(0)7032.9771-50
info@epple-chemie.de | www.epple-chemie.de

P A E MA PT
o » Kisling AG
Kl S' ' n g Motorenstrasse 102
8620 Wetzikon
SCHWEIZ

Tel.: +41(0)58.27201-01
info@kisling.com | www.kisling.com

P H A E ET MA MT PT

- KOMMERLING

— H.E. Fuller = [ KOMMERLING CHEMISCHE FABRIK GMBH
ZweibrUcker Straflse 200
66954 Pirmasens

Tel.: +49(0)6331.56-2000 | Fax: +49(0)6331.56-1999
info@koe-chemie.de | www.koe-chemie.de

P D A E ET MA PT

Hermann Otto GmbH

Krankenhausstralle 14
83413 Fridolfing

Dichtstoffe + Klabstoffa

Tel.: +49(0)8684.908-0 | Fax: +49(0)8684.908-539
info@otto-chemie.de | www.otto-chemie.de

A E MA MT PT

P D DICHT!digital: Zum Lésungspartner

Sika Deutschland GmbH

Kleben und Dichten Industrie

Stuttgarter Stral3e 139
BUILDING TRUST 72574 Bad Urach
Tel.: +49(0)7125.940-761 | Fax: +49(0)7125.940-763
industry@desika.com | www.sika.de

A E ET MA PT

P D D\CHT‘d\gna\ Zum Lésungspartner
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Kleb- und Verbindungstechnik

I Atlas CopcolAS GmbH
flﬂﬂS wﬂw Gewerbestralle 52
I /50’5 Perer

Tel.: +49(0)7252.5560-0 | Fax: +49(0)7252.5560-5100
ias.de@atlascopco.com | www.atlascopco.com

P D A

Ml

ADHESIVE SYSTEMs 38832 Wollerau
SCHWEIZ

Tel.: +41(0)43.88815-15 | Fax: +41(0)43.88815-10
info@atp-ag.com | www.atp-ag.com

P A E ET MT

hdtronic ij

MA

ATP adhesive systems AG

Sihleggstrafe 23

bdtronic GmbH

Ahornweg 4
97990 Weikersheim

Tel: +49(0)7934.104-0 | Fax: +49(0)7934.104-372
info@bdtronic.de | www.bdtronic.de

A E ET MA MT PT

P DICHT!digital: Zum Lésungspartner

belnIIChpump Beinlich Pumpen GmbH
systems
GewerbestralSe 29
58285 Gevelsberg

Tel.: +49(0)2332.5586-0 | Fax: +49(0)2332.5586-31
info@beinlich-pumps.com | www.beinlich-pumps.com

P A | E MA MT PT
Drei Bond GmbH
[
[ Carl-Zeiss-Ring 17
85737 Ismaning/Munchen
DREI BOND
Tel.: +49(0)89.962427-0 | Fax: +49(0)89.962427-19
info@dreibond.de | www.dreibond.de
P D A E ET MA

-— l Epoxy Epoxy Technology Europe GmbH

. ¢ TECHNOLOGY Steinerne Furt 78
' 86167 Augsburg

Tel.: +49(0)821.748720 | Fax: +49(0)821.742970

sales_de@epotekeurope.com | www.epotek.com
P H A E ET MAMT PT

DICHT! 4.2020

Kleb- und Verbindungstechnik

— Hilger u. Kern GmbH
I Dosier- und Mischtechnik
DOPAG

K&fertaler Stral3e 253
68167 Mannheim

Tel.: +49(0)621.3705-500 | Fax: +49(0)621.3705-200
info@dopag.de | www.dopag.de

P DICHT!digital: Zum Lésungspartner

<JLohmann
w r The Bonding Engineers

Tel.: +49(0)2631.34-0 | Fax: +49(0)2631.34-6661
info@lohmann-tapes.com | www.lohmann-tapes.com

P A  E ET MAMT PT

A  E ET MA MT PT
Lohmann GmbH & Co.KG

Irlicher Stral3e 55
56567 Neuwied

Meter Mix Systems

, (Deutschland)

METER MIX Kafertaler StraRe 253
68167 Mannheim

Tel.: +49(0)621.3705-500 | Fax: +49(0)621.3705-200
sales@metermix.de | www.metermix.de

E ET MA MT PT

P DICHT!digital: Zum Lésungspartner

= &
/panaco

dhesives & more

Tel.: +49(0)6171.62020 | Fax: +49(0)6171.6202-590
mfo@panacol.de | www.panacol.de

P A E ET MT

Panacol-Elosol GmbH
Member of Honle Group
Daimlerstrafle 8

61449 Steinbach/Taunus

Scheugenpflug GmbH

Q) Scheugenpﬂug

Gewerbepark 23
ng Technalagy 93333 Neustadt/Do.

Tel.: +49(0)9445.9564-0 | Fax: +49(0)9445.9564-40
sales.de@scheugenpflug-dispensing.com | www.scheugenpflug-dispensing.com

A  E ET MAMT PT

P D DICHTIdigital: Zum Lésungspartner

SEC Compounds GmbH

Karl-Arnold-Stral3e 28
73230 Kirchheim-Teck

Statoren und Rotoren fiir die Dosiertechnik

Tel.: +49(0)7021.9448-0 | Fax: +49(0)7021.9448-99
info@sec-compounds.com | www.isec-systems.com

P H D A  E ET MAMT PT
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Kleb- und Verbindungstechnik
VSE VSE Volumentechnik GmbH
] fjﬂw ’

HonnestralRe 49
58809 Neuenrade

Tel.: +49(0)2394.616-30 | Fax: +49(0)2394.616-33
info@vse-flow.com | www.vse-flow.com

P A E MA PT

Lohnfertigung

E.Epple & Co. GmbH
Dichtstoffe, Klebstoffe,

Giefharze, Lohnfertigungen
Hertzstralle 8 | 71083 Herrenberg

)
i / epplt':,l"

Tel.: +49(0)7032.9771-0 | Fax: +49(0)7032.9771-50
info@epple-chemie.de | www.epple-chemie.de

P A E

LOOP

LOHNFERTIGUNG UND OPTIMIERUNG

MA PT

LOOP GmbH

Am Nordturm 5
46562 Voerde

Tel.: +49(0)281.83135 | Fax: +49(0)281.83137
mail@loop-gmbh.de | www.loop-gmbh.de

P D PT

CeraCon GmbH
CeraCon

Talstralle 2

97990 Weikersheim

Tel: +49(0)7934.9928-0 | Fax: +49(0)7934.9928-600
epost@ceracon.com | www.ceracon.com
A E ET MAMT PT

P D DICHTIdigital: Zum Lésungspartner

MICHELFELDER

o4 MICHELFELDER' embx

BATFAL L TTC b | Re YT (a5 | AT R PTLRITY

Breite Strafle 1
78737 Fluorn-Winzeln

Tel.: +49(0)7402.3920-0 | Fax: +49(0)7402.3920-9000
info@michelfelder.de | www.michelfelder.de

D A E ET MA MT PT

m Maschinen- und Anlagenbau

Prozesstechnik (Chemie, Lebensmittelindustrie, Pharma)

Polyprocess © ..

Dosiertechnik als Dienstleistung. 97348 Rodelsee

OT Frohstockheim

Tel.: +49(0)9323.8759-0 | Fax: +49(0)9323.8759-11
info@polyprocess.de | www.polyprocess.de

A E ET MA PT

D DICHT!digital: Zum Lésungspartner

SCHARF

automation

scharf automation gmbh

Horner Stralle 19
3902 Vitis | OSTERREICH

Tel: +43(0)2841.84400
info@scharf-automation.at | www.scharf-automation.at

D A  E ET MA MT PT

Oberflachentechnik

® APOGmbH
Massenkleinteilbeschichtung

Konrad-Zuse-Stral3e 2b
52477 Alsdorf

Tel.: +49(0)2404.5998-0 | Fax: +49(0)2404.5998-300
info@apo.ac | www.apo.ac

ABSOLUT PERFEKTE OBERFLACHEN

MA PT

D DICHTIdigital: Zum Lésungspartner

bdtronicij

A E
bdtronic GmbH

Ahornweg 4
97990 Weikersheim

Tel: +49(0)7934.104-0 | Fax: +49(0)7934.104-372
info@bdtronic.de | www.bdtronic.de

A  E ET MAMT PT

P DICHT!digital: Zum Lésungspartner

O = ELASTOMERE OVEPlasmatec GmbH
e W ==, KUNSTSTOFFE

Reinigen | Beschichten | Behandeln | Service  Carl-Zeiss-StraRe 10

71093 Weil im Schénbuch

Tel.: +49(0)7157.73033000 | Fax: +49(0)7157.730330111
info@ove-plasmatec.de | www.ove-plasmatec.de

A  E ET MAMT PT

D DICHT!digital: Zum Lésungspartner
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Oberflachentechnik

Rybak + Hofmann rhv-Technik
E y GmbH + Co.KG

Eisentalstrale 27
Im 71332 Waiblingen

Tel.: +49(0)7151.95998-0 | Fax: +49(0)7151.95998-95
info@rhv-technik.de | www.rhv-technik.de

P D A E ET MAMT PT

VSE VSE Volumentechnik GmbH
s flow

Honnestrale 49
58809 Neuenrade

Tel.: +49(0)2394.616-30 | Fax: +49(0)2394.616-33
info@vse-flow.com | www.vse-flow.com

P A E

Compounds O &

Barzloostrasse 1
rubber solutans 8330 Pfaffikon ZH
o ' SCHWEIZ

Tel.: +41(0)44.9533400 | Fax: +41(0)44.9533401
info@compounds.ch | www.compounds.ch

P H D A E ET MA PT

MA PT

03.12.2020

E-Mobility & Co. - optimal temperiert!
Mit modernem Thermomanagement
den Mobilitatswandel mitgestalten

Programm und Anmeldung: www.isgatec.com -

Infos: Sandra Kiefer: +49 (0) 621-717 68 88-0

ISGATEC oo

Am Exerzierplatz 1A
A KA D E M I E 68167 Mannheim

Wir bieten Seminare zu folgenden Themen:

Konstruktion & Technik

« Werkstoffe & Verarbeitung

« Klebtechnik & Flissigdichtsysteme
« Qualitdtsmanagement & Recht

« Statische & Dynamische Dichtungen
« Konstruktion & Entwicklung

« INHOUSE-SEMINARE: Auf Ihre Bedurfnisse individuell angepasst!
e ISGATEC FORUM: Unser Kompetenznetzwerk.

Detaillierte Informationen zu Inhalten, Referent*innen etc. zu den einzelnen Seminaren sowie
neuen Seminarthemen finden Sie auf unserer Website www.isgatec.com.

Tel.: +49(0)621.7176888-0
akademie@isgatec.com | www.isgatec.com
D A | E ET MA MT PT

Statische Dichtungen

Berger S2B GmbH

ginfach passgenay e
Hans-Thoma-Stralle 49-51

68163 Mannheim

Tel.: +49(0)621.41003-0 | Fax: +49(0)621.41003-33
info@bergers2b.com | www.bergers2b.com

P H A E MA PT

DICHT!digital: Zum Lésungspartner

Forum online
teilnehmen

Wir danken unseren Marketingpartnern

Nordson

: plasmatreat
- Wevo

r:

—

ISGATEC
FORUM



DAS LETZTE | 51

Ich wiirde mal sagen,
dieser Vertriebsmitarbeiter
ist aber sehr hartndckig!
Er zeltet schon seit
Tagen vor unserer Tiir.

A

Ich wiirde sagen,
wir miissen noch viel
deutlicher machen, dass wir
virtuelle Kontaktaufnahme
bevorzugen!

g T T Trrrr

Dieses Jahr brachte fiir alle Verdnderungen, auf die sich die/der eine oder andere, mehr oder weniger schnell einstellt.

DICHT! 4.2020



Eher unscheinbar -
und doch innovativ.

BERGER.

__ . Fragen Sie uns an!
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Polymer/Standpunkte
Erganzung zu S. 34

Werkstoffe miissen mehr leisten konnen

Aktuelle Einschatzung zu Trends und Entwicklungen bei Werkstoffen und Compounds

Welche Entwicklungen sind Treiber fiir die Entwicklung neuer
Mischungen? 2

Steigende Anforderungen —77%

an mechanische Eigenschaften, 77%

Druck und Temperatur

Langere Service-Intervalle, hohere 39%
Anforderungen an die Laufzeit 0%

Widerstandsfahigkeit gegen —69%
aggressivere Medien bzw. 549%
Reinigungsmittel

Gewichtsreduzierung bei gleichzeitiger P 15%
Erfiillung der technischen 18%
Anforderungen

Neue Anforderungen durch Normen —54%

und Gesetze (z.B. PAK, REACH, ROHS, 56%
Trinkwasserverordnung)

Die Substitution von 18%
Werkstoffen durch andere 25%

Funktionalisierung von Werkstoffen 21%
und Compounds 19%

_ 18%
Neuere Aspekte wie Brandschutz )

weitere 2%
eitere 5%

5%

0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

Bild 3: Steigende Anforderungen an mechanische Eigenschaften, Druck und
Temperatur sind mit 77% der Nennungen aller Umfrage-Teilnehmenden die
zentralen Treiber. Die Ergebnisse bewegen sich damit ungefahr auf Vorjahres-
niveau, lediglich die Treiberwirkung von Normen und Gesetzen (z.B. PAK,
REACH, ROHS, Trinkwasserverordnung) wird rd. 10% geringer eingestuft.
(Bild: ISGATEC GmbH)

Die Globalisierung und damit die Beschaffung von Werkstoffen
und Compounds wurde im Zuge der Pandemie hinterfragt.
Wie stehen Sie dazu?

Wir beschaffen bzw. fertigen die — 51%

bendtigten Werkstoffe, Compounds 49%
und Halbzeuge weiter global.

18%
14%

Wir verlagern den Fokus auf #3%
Deutschland. 1 2%

28%
Keine Meinung 35
0

Wir verlagern den Fokus auf Europa.

0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

Bild 5: Waren zu Beginn des Lockdowns viele Stimmen zu horen, dass globale
Lieferketten liberdacht und Abhangigkeiten reduziert werden miissen,
spiegelt sich dies nicht in diesen Werten wider. Die meisten Anwender*innen
und herstellenden Unternehmen beschaffen weiter global und relativ viele
haben auch gar keine Meinung zu dem Thema. Mal sehen, ob das Thema beim
nachsten Virus inkl. Lockdown wieder aufkommt. (Bild: ISGATEC GmbH)

' Die Einschdtzungen sind nach Anwender*innen und
herstellenden bzw. liefernden getrennt ausgewertet.
2 Mehrfachauswahl méglich

DICHT!digital: zurlick zum Beitrag S.34

Im Zuge welcher Trends steigt die Nachfrage nach Hochleistungs-
werkstoffen und -mischungen sowie Materialmix? 2

— 62%
Elektromobilitdt

56%
Pw%
Digitalisierung 5%
(

38%
36%
26%

I

Okologie

1

Miniaturisierung 7%
0

Be- und Verarbeitungsverfahren (z.B. 22%
3D-Technik) 21%

" 4%
eitere 5%
0

0 20 30 40 50 60 70 80 90 100

T

Bild 4: Dieses Ergebnis iiberrascht nicht - heute dreht sich vieles um
E-Mobility & Co. Warum sollte es im Bereich Dichten. Kleben. Polymer. anders
sein? Auch der Trend , Okologie” erreicht erfreulich hohe Werte, auch wenn
das Thema leider generell gerade wieder etwas iiberlagert wird.

(Bild: ISGATEC GmbH)

Stehen fiir die jeweiligen Aufgabenstellungen die technisch
optimalen Rohstoffe und Mischungen zur Verfiigung und werden
diese eingesetzt? 2

P 8%
Ja, ohne Einschrankung

Ja, eigentlich schon, aber der Preis _36%

reduziert die Auswahl erheblich und 28%
verhindert technisch optimale
Losungen.

Ja, aber es kommt nicht immer die _15%
bessere, modernere Losung zum 30%
Einsatz sondern man bleibt bei
,Bewahrtem”,

Ja, theoretisch schon, aber es fehlen 28%

Erfahrungen, Langzeittests, Argumente, 12%
warum z.B. neue Werkstoffe besser
sind.

o FS%
Nein, wir suchen aktuell nach
Rohstoffen und Mischungen fiir unsere |'2%
Anwendungen bzw. Neuentwicklungen.

Nein, international konforme Rohstoffe [m3%
und Mischungen sind ein Problem. | 0%

Keine Angab o
eine Anga er 25%

0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

Bild 6: Hier hat sich im Vergleich zum Vorjahr wenig an der Einschdtzung
gedndert. Die Materialien sind da, ihre Nutzung ist allerdings teilweise durch
den Preis eingeschrénkt. Die Einschatzung, dass an Bewédhrtem festgehalten
wird, sehen herstellende Unternehmen deutlich starker als Anwender*innen.
Bei dem Grund ,Fehlen von Erfahrungen, Langzeittests, Argumenten, um
neue Materialien einzusetzen” ist es umgekehrt. (Bild: ISGATEC GmbH)

DICHT! 4.2020
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Erginzung zu S. 34
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Werkstoffe miissen mehr leisten konnen

Aktuelle Einschatzung zu Trends und Entwicklungen bei Werkstoffen und Compounds

Behindern neue Gesetze, Normen, Verordnungen und Richtwerte
die Entwicklung und den Einsatz von Rohstoffen und Mischungen?

Ja, aber sie behindern nicht 13%
mehr als bisher. 16%
Ja, sie beeinflussen die 31%
Entwicklung und den Einsatz. 4%
Nein, eher nicht, sie geben einen guten 26%
Orientierungsrahmen. 7%
Keine Angab o
eine Angabe 35%

0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

Bild 7: Hier hat sich das Bild im Vergleich zum Vorjahr verdandert. Mehr als 30%
der befragten Personen haben keine Meinung. Die herstellenden Unterneh-
men sehen darin mehrheitlich eine Beeinflussung von Entwicklung und
Einsatz und kaum einen guten Orientierungsrahmen. Letzteren bewerten aber
immerhin 26% der Anwender*innen positiv. (Bild: ISGATEC GmbH)

Die wachsende Menge an Werkstoffen und Compounds macht die
projektbezogene Auswahl schwierig. Wie sehen Sie das??

Eigentlich nicht, wir haben unsere 21%
Erfahrungswerte und einen guten 28%
Uberblick iiber neue Optionen.
26%

Nur wenn wir bei Projekten
anwendungstechnisches "Neuland"
betreten.

33%

44%
28%

I

Den richtigen Werkstoff auszuwahlen,
ist grundsatzlich nicht einfach.

Solide Praxiserfahrungen und bei 33%
Bedarf Schadensanalyse sind wichtige 32%
Aspekte bei der Werkstoffauswahl.
Der Preis istimmer wieder ein 3%
Kriterium, das die Auswahl 28%

verkompliziert.

0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

Bild 9: Hier zeichnet sich etwas Bewegung ab: Rund 10% mehr der Teil-
nehmenden geben an, gute Erfahrungswerte und einen guten Uberblick iiber
neue Optionen zu haben. Die anderen Werte bewegen sich auf Vorjahres-
niveau, nur schade, dass der Preis immer noch eine recht groBe Rolle spielt.
(Bild: ISGATEC GmbH)

1Die Einschdtzungen sind nach Anwender*innen und
herstellenden bzw. liefernden getrennt ausgewertet.
2 Mehrfachauswahl méglich

DICHT! 4.2020

In welchen Branchen wirke
Verordnungen stark aus? 2

Automotive

Maschinen- und Anlagenbau

Chemie

Pharma

Lebensmitteltechnik

Wasserversorgung

Medizintechnik

Energietechnik

Elektronik/Elektrotechnik

Weitere

Bild 8: Ein Bild wie im Vorjahr -

n sich Gesetze, Normen und

51%
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die Werte variieren etwas, die Grundaussage

bleibt: in der Automobil- und Lebensmittelindustrie wirken sich Gesetze,

Normen und Verordnungen am

starksten aus. (Bild: ISGATEC GmbH)

Wie beurteilen Sie das Wissen iiber den Stand der Technik im
Kontext zu einsetzbaren Werkstoffen und Mischungen?

Das haben wir im Griff.

Der Transfer des jeweiligen Standes
der Technik auf die
Werkstoffauswahl ist schwierig.

Dieses Thema spielt bei unseren *

Projekten keine Rolle.

Keine Angabe

_26%
32%
51%
2%
3%
2%
2%

i

40%
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Bild 10: Fiir die Mehrheit der Anwender*innen ist der Transfer des jeweiligen

Standes der Technik auf die We

rkstoffauswahl schwierig. Herstellende

Unternehmen haben hier mit 26% scheinbar deutlich weniger Probleme.

Allerdings haben auch 40% gar

keine Meinung zu dem Thema. Damit bleibt

die Umsetzung des Standes der Technik auch bei Werkstoffen und Mischungen
ein schwieriges Thema. (Bild: ISGATEC GmbH)
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Ergdnzung zu S. 34

Werkstoffe miissen mehr leisten konnen

Aktuelle Einschatzung zu Trends und Entwicklungen bei Werkstoffen und Compounds

NBR ist nicht gleich NBR — wie stellen Sie sicher, dass Sie immer die

spezifizierten Qualitaten erhalten? 2
Wir spezifizieren Werkstoffe genau 46%
und priifen die Qualitét iber die
gesamte Lieferkette.

26%

18%
16%

Eine intensive Priifung findet nur bei
Lieferantenwechsel statt.

33%
21%

Wir arbeiten nur mit technischen
Handlern zusammen, bei denen wir uns
auf die Qualitét verlassen kdnnen.

13%
18%

Die technischen Datenblatter und
Zertifikate der Hersteller sind eine
ausreichende Basis.

Mit unterschiedlichen Qualitdten FS%
hatten wir bisher kein Problem. 9%

18%
16%

Qualitdtskonstanz wird fiir uns
zunehmend zu einem Thema.

Wir kaufen preisoptimiert ein P3%
und nehmen Qualitatsschwankungen fy 70,
in Kauf.

13%
Keine Meinung 16%
0

0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

Bild 11: ,Wir spezifizieren Werkstoffe genau und priifen die Qualitat iiber

die gesamte Lieferkette”, meinen 46% der Anwender*innen und 26% der
Hersteller*innen. Letztes Jahr war das noch umgekehrt. Grundsatzlich scheint
aber Qualitatskonstanz nicht mehr so ein Problem wie im Vorjahr zu sein.

(Bild: ISGATEC GmbH)

Bei bestimmten Werkstoffen sind heute unterschiedliche
Funktionalisierungen maglich. In welchem MaBe nutzen sie das?

_ 13%
RegelmaRig, dort wo es hilfreich ist
9%

Immer haufiger, um steigende
Anforderungen zu erfiillen

_ 33%
Eher selten

P 10%
Bisher gab es keine Ansdtze

Keine Angab e
eine Angabe 25%

Welche Werkstoffe verdrangen andere? 2

— 3
16%
I 15%
16%

Silikon ersetzt Elastomere (z.B. EPDM)

TPE ersetzt Elastomere
(z.B. NBR, EPDM)

m3%

0%

|— 1%

12%

|— 15%

SchweiBbares EPDM ersetzt TPE
PEEK ersetzt Metalle

TP i
U ersetzt Gummi 5%

Hochleistungswerkstoffe (FKM, | 590
FFKM, HNBR etc.) ersetzen 14%
Standardwerkstoffe

|—13%

PU ersetzt Elastomere 1%

3%
Andere 4%
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Bild 12: ,Hochleistungswerkstoffe (FKM, FFKM, HNBR etc.) ersetzen
Standardwerkstoffe”, diese Einschdtzung hat sich im Vergleich zum Vorjahr
fast verdoppelt. Ob das ein Trend wird oder ein kurzer Einschatzungs-Peak,
bleibt abzuwarten. Logisch ware die Entwicklung angesichts der steigenden
Anforderungen an Dichtungen, wenn da nicht oftmals gewisse Entscheidun-
gen aufgrund von Beschaffungspreisen anstatt Gesamtkostenbetrachtungen
getroffen wiirden. (Bild: ISGATEC GmbH)

Die Preise fiir Hochleistungswerkstoffe relativieren sich. Fiihrt
das angesichts steigender Anforderungen an Dichtungen zu einer
breiteren Verwendung?

Ja, denn langere Standzeiten und gute — 19

0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

Bild 13: Auch hier steigen die genannten Werte fiir eine Nutzung solcher
Anwendungen im Vergleich zum Vorjahr langsam an, was wohl auch an den
steigenden Anforderungen und die Losung der Herausforderungen iiber die
entsprechende Materialauswahl liegen diirfte. (Bild: ISGATEC GmbH)

' Die Einschdtzungen sind nach Anwender*innen und
herstellenden bzw. liefernden getrennt ausgewertet.
2 Mehrfachauswahl méglich

Produktqualitdt rechnen sich 14%
ganzheitlich betrachtet grundsétzlich.
Ja, aber nur wenn es keine andere [— 1%
Mdglichkeit gibt. 30%
Weniger, weil es nur wenige [— 15%
spezialisierte Hersteller gibt und 9%
dadurch das Versorgungsrisiko hoch ist.
Nein, diese Werkstoffe werden nurin 36%
wenigen Fallen sinnvoll eingesetzt. 9%
Keine Angab o
eine Angabe 39%

0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

Bild 14: Bei Anwender*innen halt sich hartnéckig die Einschdtzung, dass diese
Werkstoffe nur in wenigen Fallen sinnvoll eingesetzt werden kénnen. Das
passt nicht ganz zu den Ergebnissen aus Bild 12. Auch nicht, dass fast 40% der
herstellenden Unternehmen keine Angaben zu diesem Thema machen. (Bild:

ISGATEC GmbH)
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Werkstoffe miissen mehr leisten konnen

Aktuelle Einschatzung zu Trends und Entwicklungen bei Werkstoffen und Compounds

Welche Eigenschaften miissen lhre Dichtungswerkstoffe bei
aktuellen und zukiinftigen Entwicklungen haben? 2

Leitend

Isolierend

Warmeableitend
Thermomanagement

Metalldetektierend

Brand- und Flammschutz

FDA/KTW-konform

PAK 1-Stufe zertifiziert

Weitere

Pa%

5%
2%

_33%

37%
56%
35%
38%
33%
18%
_41%

449
44%

_ 28%

0 10

20 30 40 50 60 70 80 90 100

Bild 15: Anwenderseitig stehen dieses Jahr isolierende Werkstoffe im Fokus.
Bei herstellenden Unternehmen sind es mehrheitlich Losungen fiir Brand- und
Flammschutz und FDA- bzw. KTW-konforme Werkstofflosungen. Grundsatz-
lich spiegeln sich in den Einschatzungen auch Anforderungen rund um den
Trend ,E-Mobility” wider. (Bild: ISGATEC GmbH)

Wenn Werkstoffe und Mischungen an Grenzen kommen, werden
immer haufiger Materialkombinationen in Form von Multilayern

eingesetzt. Wie stehen Sie dazu?

Sie sind heute schon im Einsatz.

Wir beschaftigen uns bei ersten
Projekten mit den Mdglichkeiten.

Bisher gab es keine Ansatzpunkte.

Keine Meinung

26%
23%
18%
16%
4%
25%

15%
37%

0 10
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Bild 16: Nahezu die Hilfte der Anwender*innen haben Multilayer im Einsatz
oder beschiftigen sich damit. Herstellerseitig ist die Einschdtzung etwas
zuriickhaltender - so haben 37% keine Meinung zu dem Thema.

(Bild: ISGATEC GmbH)

Welche Rolle spielt die Abfall- bzw. Recyclingthematik bei der

Auswahl eines Werkstoffes?

Wird in vollem Umfang beriicksichtigt

15%
9%

Wird beriicksichtigt, sofern es die _ 36%

technische Losung nicht einschrankt

Eine geringe

#3%

r

Garkeine

Keine Angabe

32%
36%
19%

16%

10%
25%
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Bild 17: Die Werte und Einschitzung

en bewegen sich auf Vorjahresniveau.

Hier ist also wenig passiert, obwohl gerade diesem Thema viel Beachtung
geschenkt werden sollte. (Bild: ISGATEC GmbH)

1Die Einschdtzungen sind nach Anwender*innen und

herstellenden bzw. liefernden
2 Mehrfachauswahl méglich

Weitere Informationen
ISGATEC GmbH
www.isgatec.com

getrennt ausgewertet.
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ErganzungzuS. 8

IT-Security — auch ein Aspekt fiir
die Dichtungstechnik

Teil 1: Industrie 4.0 — Chance
und Herausforderung

BRANCHENUBRGREIFEND - DICHTUNGS-
TECHNIK ALLGEMEIN - Dichtungen und In-
dustrie 4.0 haben heute eigentlich wenige
Beriithrungspunkte. Das wird sich durch in-
telligente Dichtungen und den Rahmenbe-
dingungen fiir Dichtungen in zunehmend
vernetzten Anlagen dndern. Und damit
lohnt sich ein Blick auf das weite Feld der
IT-Sicherheit - insbesondere hinsichtlich
der Sensibilisierung fiir ein Thema, das uns
in Zukunft 6fter beschaftigen wird.

Dichtungsexperten auf Anwender- und Her-
stellerseite haben wenig Berlihrungspunkte
mit IT-Sicherheit. Das @ndert sich jedoch dann
wenn die Dichtung zum Sensor - und damit
zum korrumpierbaren Bauteil - wird oder in
vernetzten automatisierten Anlagen die Rah-
menbedingungen fir Dichtungen manipula-
tiv verandert werden kénnen und sie versa-
gen. Das hat genau genommen mit der Dich-
tung nichts zu tun, sondern erweitert nur den
Betrachtungswinkel fiir den Einsatz einer
Dichtung. Die Rahmenbedingungen fiir den
erfolgreichen Einsatz von Dichtungen basie-
ren heute auf der Basis vieler Daten und ihrer
Konstanz. Uber Bedrohungsszenarien kann
man viel spekulieren und wird doch kaum auf
alle méglichen Angriffe der Zukunft kommen.
Das liegt auch daran, dass viele Anlagen quer
durch alle Branchen IT-seitig bis heute nicht
oder nur schwer angegriffen werden konnten
und wurden. Die Gefahr steigt mit dem Hype
von ,Industrie 4.0-Konzepten”, weshalb man
diesen Aspekt auch bei der Auswahl einer
Dichtung reflektieren sollte. Die Vernetzung
hat bereits vor dem ,Industrie 4.0-Hype” statt-
gefunden, nur halt sich der Mythos der isolier-
ten Anlange (,Airgap”) bis heute hartnéckig.

IT-Sicherheit spielt auch eine Rolle, wenn Dich-
tungen im 3D-Druck datenbasiert hergestellt
werden und wenn zukiinftig vielleicht sogar Kl
bei der Dichtungsentwicklung eingesetzt
wird. In einer digitalisierten Industriegesell-
schaft wird das Thema zwangslaufig immer
wichtiger und muss verstanden werden.

Das Versprechen ,Industrie 4.0"...
Wer die Entwicklungen der letzten Jahre in der
Industrie verfolgt hat, wird feststellen, dass die

Themen digitale Vernetzung und Kiinstliche
Intelligenz hier in den verschiedensten For-
men groBen Einzug gehalten haben. Dabei
geht es um Big-Data-Analysen und daraus re-
sultierende Prozessoptimierungen, intelligen-
te fahrerlose Assistenzsysteme oder ,selbst-
denkende” Maschinen, die durch Predictive
Maintenance vorhersagen kénnen, wann und
an welcher Stelle sie demndchst kaputt gehen
werden. Bei Dichtungen ist letzteres keine
Vision mehr.

Diese digitale Revolution wird auch als Indust-
rie 4.0 bezeichnet und meint die ,smarte” und
allumfassend vernetzte Industrie, die der Digi-
talisierung durch Computertechnologien (In-
dustrie 3.0), der Massenproduktion durch Elek-
trizitat (Industrie 2.0) und der Mechanisierung
in der ersten Industriellen Revolution (Indust-
rie 1.0) folgt.

Im Optimalfall wird jede noch so kleine Kom-
ponente, seien es ein Temperatursensor, ein
Ventil, ein elektrischer Motor oder eine Dich-
tung, netzwerkfahig gemacht. Die anfallen-
den Daten werden oftmals in die Cloud weiter-
geleitet, um dort auf die gewiinschten effizi-
enzsteigernden Informationen untersucht zu
werden. Die Vollvernetzung einer industriel-
len Anlage wird daher u.a. auch Smart Factory
genannt.

...und damit einhergehende Heraus-
forderungen

Viele industrielle Komponenten und Systeme
sind auf eine lange Lebensdauer ausgelegt.
Eine Laufzeit von 15 bis 20 Jahren ist die Norm,
teilweise sogar bis zu 30 Jahren. Dadurch exis-
tiert ein jahrzehntealter Altbestand, der nun
mit einer Vielzahl an neuen Gerdten vernetzt
wird. Taglich kommen weitere hinzu.

Man muss sich nur vorstellen: Ein Arbeitsrech-
ner, inkl. Software, ist 15 Jahre alt (z.B. Win-
dows XP mit Patchstand von 2003) und soll
nun gefahrlos mit dem Internet oder einem
riesigen Firmennetzwerk verbunden werden.
Uber diese Netze kénnen sich Malware, An-
greifer oder unabsichtliche Fehler, z.B. durch
interne Mitarbeiter, grofflachig und rasant
ausbreiten. Durch die zunehmende Verwen-
dung von aus der IT bereits seit Jahrzehnten
bekannte Technologien halten leider auch ge-
nau diese Probleme Einzug in die Anlagen. Fiir
ein Industrieunternehmen ist der wichtigste

wirtschaftliche Faktor, eine méglichst hohe
Auslastung seiner Anlagen sicherzustellen. Be-
reits kurze Ausfille resultieren in finanziellen
Verlusten, langere Stérungen kénnen ein Un-
ternehmen in eine wirtschaftliche Schieflage
bringen.

IT-Sicherheit als Losungsansatz

Hier kommt die IT-Sicherheit ins Spiel. Die Auf-
gabe der industriellen IT-Sicherheit ist es, die
industriellen Prozesse auch bei zunehmender
digitaler Vernetzung und Benutzung gangiger
Technologien aus der IT, so abzusichern, dass
die industriellen Prozesse aufrechterhalten
werden - denn hier wird schlielich das ei-
gentliche Geld verdient.

Hierzu muss zwischen den beiden Welten IT
und industrieller Automatisierung vermittelt
werden, denn diese unterscheiden sich maR-
geblich. Dies fiihrt oftmals zu Kommunikations-
schwierigkeiten zwischen den beiden Diszipli-
nen. Aufgrund der langjahrigen Trennung zwi-
schen den Anlagen und dem IT-Betrieb in Indus-
trieunternehmen nehmen viele Anlagenbetrei-
ber die IT-Sicherheit immer noch nicht als not-
wendigen Faktor in den Automatisierungsnet-
zen wabhr. Es herrscht teilweise noch die Mei-
nung, dass IT und Automatisierung strikt ge-
trennt voneinander arbeiten - quasi ,air-gap-
ped” sind. So schien es z.B. lange Zeit schlicht
kaum erforderlich, die Software auf den Syste-
men zu aktualisieren oder sich Gedanken um
Netzwerksegmentierung zu machen.

Auf der anderen Seite musste sich die klassi-
sche IT zwar mit diesen Aspekten beschafti-
gen, besitzt aber noch zu wenig Verstandnis
fur die Anforderungen in Automatisierungs-
netzen. Hier wird hdufig zu sehr auf die Fakto-
ren Geheimhaltung oder Datenschutz geach-
tet, wahrend die Verfligbarkeit der Systeme
und die Integritdt der Konfigurationen weni-
ger Beachtung finden. Auch der Faktor Safety
ist fur die IT i.d.R. Neuland und die Erfahrun-
gen mit Systemen, die in Echtzeit reagieren
mussen, sind gering.

Teil 2; Ist das alles schon so
schlimm?

Naturlich entsteht kein Schaden, wenn nichts
vorfallt. Die Trends der letzten Jahre sind al
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lerdings alarmierend. Digitale Storfalle in der
Industrie nehmen massiv zu und die dadurch
entstehenden Schadenssummen sind mitun-
ter gravierend:

« Bitkom-Studie - Hier wurde festgestellt,
dass in den vergangenen Jahren jedes zwei-
te Unternehmen Ziel eines Angriffs wurde.
Bitkom schétzt den jahrlichen Schaden fir
die deutsche Wirtschaft auf 55 Mrd. €.

Das BKA warnt in seinem Bundeslagebericht

2016 davor, dass die Cyber-Kriminalitdt um
Uber 80% im Vergleich zum Vorjahr ange-
stiegen ist. ,Aufgrund der noch stdrker zuneh-
menden Bedeutung der weltweiten digitalen
Vernetzung in allen Lebensbereichen steigt die
Gefahr fiir jedermann und jedes Unternehmen,
Opfer von Cybercrime zu werden. Die digitale
und analoge Welt sind kaum noch zu trennen.
Die Ubergcinge, u.a. durch Nutzung von mobi-
len Gerditen, das ,Internet der Dinge” und die
zunehmende Technisierung von Industrie und
Handel (,Industrie 4.0”) sind flieBend.”

Das Bundesamt fir Sicherheit in der Infor-
mationstechnologie (BSI) warnt in seinem
Lagebericht 2019 davor, dass fir die kriti-
schen Infrastrukturen bei gleicher Bedro-
hungslage wie fiir andere Unternehmen ein
besonders hohes Schadenspotenzial ent-
steht. Gemeint sind damit Betreiber kriti-
scher Infrastrukturen, die fiir die Gesell-
schaft wichtige Versorgungsleistungen zur

Verfligung stellen, wie z.B. Wasser- oder
Energieversorgung.

NotPetya/WannaCry Angriffe - Hier wurden

die letzten Jahre mehrere Institutionen und

Unternehmen heftig von den Auswirkun-
gen zweier Verschlisselungstrojaner (Wan-
naCry, NotPetya) getroffen. Dabei konnten

britische Krankenhduser teilweise ihre Pati-
enten nicht behandeln und Maersk und Fe-
dEx mussten jeweils Schadenssummen von

Uber 300 Mio. $ verzeichnen. Aktuelle Fille

gab es bei Norsk Hydro und PILZ.

In der Cyber-Sicherheits-Umfrage des BSI

2017 gaben 51% der von einem Angriff be-
troffenen Unternehmen an, dass sie da-
durch Produktions- oder Betriebsausfalle er-
litten haben.

TRISIS attackiert Safety-Systeme - Auch
Safety-Systeme geraten inzwischen in den
Fokus von Angreifern. Bei einem Angriff auf
ein petrochemisches Unternehmen in Saudi
Arabien wurden Safety-Systeme geféahrlich
modifiziert. Durch einen Zufall wurde der

L,Eingriff” entdeckt und es konnte Schlimme-
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res verhindert werden. Ein gegliickter An-
griff hatte aber potenziell fatale Auswirkun-
gen auf Mensch und Umwelt gehabt.

Die Liste ist noch ldnger, kann aus Platzgriin-
den allerdings nur einen kurzen Abriss der
Lage wiedergeben. Letztendlich muss jeder
Verantwortliche selber einschatzen, wie er
die Gefdhrdung im Kontext zu seinen Pro-
dukten und Anlagen bewertet.

Das Ziel der industriellen IT-Sicherheit
Mit industrieller IT-Sicherheit versucht man,
diese negativen Beeintrdchtigungen zu ver-
hindern. Damit wird IT-Sicherheit zur neuen
Basis von Verfligbarkeit und Safety. So soll
die Chance auf zuverldssige Digitalisierung
und Automatisierung ohne negative wirt-
schaftliche oder gar gesellschaftliche Auswir-
kungen erméglicht werden.

Dies wurde auch bereits durch das BSI sowie
den Gesetzgeber erkannt und durch das IT-
Sicherheitsgesetz gesetzlich verankert.
Nicht-industrielle Unternehmen haben in
den letzten Jahrzehnten ein Umdenken voll-
zogen, das zu einer Akzeptanz der IT-Sicher-
heit gefiihrt hat. Dort hief3 es vor 20 Jahren
oftmals noch: ,Eine Firewall? Verschlisse-
lung? Nein, das brauchen wir nicht.” Heute
hat man die Notwendigkeit solcher Ma3nah-
men erkannt und nutzt seit Jahren auch spe-
ziell dafiir vorgesehene Informations-Securi-
ty-Management-Systeme (ISMS), um organi-
satorisch sauber mit dem Thema umgehen
zu kdnnen.

Die industrielle IT-Sicherheit ist zur Zeit mit-

ten in der Entwicklung, wird aber in den

kommenden Jahren aufgrund zunehmender

Vernetzung noch wichtiger werden. Konkre-

te Ansatzpunkte, die dadurch umgesetzt

werden sollen, sind z.B. die folgenden:

« Moderne Einkaufsrichtlinien - Je friiher im
Beschaffungsprozess das Thema IT-Sicher-
heit Beachtung findet, desto weniger Pro-
bleme treten langfristig damit auf.

- Inventarisierung — Welche Systeme befin-
den sich iberhaupt in der Anlage? Getreu
dem Motto: Man kann nur schiitzen, was
man kennt.

« Incident Response Plan - Wie handelt man,
wenn der Ernstfall eintritt und z.B. ein Ver-
schlisselungstrojaner den Fertigungspro-
zess stort oder stilllegt?

- Netzwerksegmentierung - Resistente Auto-
matisierungsnetze schaffen, in denen die
Ausbreitung von Angreifern, Malware oder
digitalen Storféllen eingeschrankt wird und
dadurch auch alte, verwundbare Systeme
abgekapselt und geschiitzt werden kénnen.

- Sicherheitsrichtlinien - Anforderungen an
Hersteller und Lieferanten: Das Einfordern
von Sicherheitsanforderungen und Pro-
duktzertifizierung nach Sicherheitsstan-
dards.

Die industrielle IT-Sicherheit ist ein umfang-
reiches Thema und wird noch einige Zeit be-
noétigen, bis sie dem Standard der IT-Sicher-
heit von Enterprise-Netzen entspricht. Zu
schaffen ist dies nur mit einer guten Kommu-
nikation zwischen allen Beteiligten. Au3er-
dem gilt es, Durchhaltevermégen zu zeigen.
Gelebte IT-Sicherheit ist ein kontinuierlicher
Prozess, der immer wieder aufs Neue ge-
pflegt werden muss.

Teil 3: Top 10-Bedrohungen fiir
Industrial Control Systeme (ICS)

Um digital vernetzte Anlagen wirksam schiit-
zen zu kénnen, ist es wichtig, die gré3ten Be-
drohungen zu kennen. Was sind eigentlich
die groBen Bedrohungen fiir Industrial Con-
trol Systems (ICS)? Systeme zur Fertigungs-
und Prozessautomatisierung werden unter
diesem Begriff zusammengefasst. Sie wer-
den in nahezu allen Anlagen und Infrastruk-
turen eingesetzt, die physische Prozesse ab-
wickeln. Angefangen bei der Energieerzeu-
gung und Verteilung tber die Gas- und Was-
serversorgung bis hin zur Fabrikautomation,
Verkehrsleittechnik und modernem Geb&u-
demanagement. ICS sind zunehmend den
gleichen Cyber-Angriffen ausgesetzt, die
auch in der konventionellen IT-Welt vorkom-
men. Mit dem grof3en Unterschied, dass viele
ICS niemals dazu gedacht waren, durch Netz-
werke verbunden zu werden. Erst iber die
Zeit wurden Industrieprotokolle ,netzwerk-
fahig” gemacht. Dies fiihrte dazu, dass zum
Teil sehr veraltete ICS mit 6ffentlichen Net-
zen verbunden wurden (und auch werden).
Damit sind sie hochgradig anfallig fur ver-
schiedene Arten von Angriffsszenarien. Laut
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BSI sind die folgenden Angriffe und Proble-

me hervorzuheben:

1. Social Engineering und Phishing

2. Einschleusen von Schadsoftware lber
externe Gerate

3. Infektion mit Schadsoftware Gber Inter-
net oder Intranet

4. Einbruch tber Fernwartungszugange

5. Menschliches Fehlverhalten und Sabotage

6. Manipulation internetverbundener Steu-
erungskomponenten

7. Technisches Fehlverhalten und héhere
Gewalt

8. Kompromittierung von Extranets und
Cloud-Komponenten

9. (D)Dos-Angriffe

10. Kompromittierung von Smartphones im
Produktionsumfeld

Diese Angriffe sind jedoch meistens lediglich
die erste Welle und ebnen den Weg fiir
Folgeangriffe:

+ Auslesen von Zugangsdaten zur Rechteer-
weiterung - Im Industrieumfeld vorhande-
ne IT-Standardkomponenten wie Betriebs-
systeme, Application Server oder Datenban-
ken leiden i.d.R. an Schwachstellen und ei-
nen Mangel an Achtsamkeit in der Sicher-
heitskonfiguration.

« Unberechtigter Zugriff auf weitere interne
Systeme - Insbesondere Innentéter oder Fol-
geangriffe nach einer Penetration von auflen
haben leichtes Spiel, wenn Dienste und Kom-
ponenten im Unternehmens- oder Steue-
rungsnetz keine hinreichenden Methoden
zur Authentisierung und Autorisierung nut-
zen. Ein solcher Folgeangriff kann z.B. mittels
Brute Force oder Worterbuchangriffen auf
Authentisierungsmechanismen erfolgen.

« Eingriff in die Feldbus-Kommunikation -
Viele Steuerungskomponenten kommuni-
zieren auch heute noch uber unsichere In-
dustrieprotokolle und somit ungeschiitzt.
Daher ist das Mitlesen, Manipulieren oder
Einspielen von Steuerbefehlen oftmals
ohne groBeren Aufwand moglich.

» Manipulation von Netzwerkkomponenten -
Komponenten wie Router oder Firewalls
kénnen durch Angreifer manipuliert wer-
den, um z.B. Sicherheitsmechanismen auf3er
Kraft zu setzen oder den Datenverkehr um-
zuleiten.

Was sollten Betreiber solcher
Infrastrukturen tun?

Ein mogliches Vorgehen ware:

- Sich einen Uberblick verschaffen und die
Anlagenkomponenten inventarisieren

« Den Risikofaktor an das Management kom-
munizieren

+ Wissensaustausch zwischen der IT und dem
OT/Anlagenbetrieb und der Safety-Abtei-
lung férdern

« Risiko-Bewertung der Systeme durchfiihren

« IT-Security Audit/Analyse durchfiihren oder
durchfiihren lassen

+ Anhand von Business-Impact und Risiko-
analyse die wichtigen schiitzenswerten Pro-
zesse identifizieren

« Kontinuierliche Verfolgung und Ausbau der
IT-Sicherheit von Industrial Control Systems

Teil 4: Chancen fiir Maschinen-
und Anlagenbauer durch
Industrial Security

Der Maschinen- und Anlagenbau spielt eine
wichtige Rolle in der Industrial Security.
Denn er hat beim Schutz von heutigen Auto-
matisierungsnetzen und Anlagen eine zent-
rale Rolle. Dies kommt daher, dass Maschi-
nen und Anlagen das Fundament fiir jegliche
Art von Produktion und Fertigung sind. Da-
mit hat die Qualitat dieser Anlagen maf3geb-
lichen Einfluss auf solide, effiziente, aber
auch sichere Abldufe bei den Betreibern. Die
Unternehmen aus dem Maschinen- und An-
lagenbau tragen daher eine wichtige Verant-
wortung fir die innovative und nachhaltige
Entwicklung der Industrie. Hier spielt der
»Security by Design“-Ansatz eine Rolle.

Die aktuelle ,smarte” Revolution in der In-
dustrie bietet viele Chancen fiir Innovatio-
nen und Effizienzsteigerungen. Davon profi-
tieren sowohl Betreiber als auch Hersteller
und Lieferanten fiir Maschinen und Anlagen.
Doch neben den Chancen ergeben sich auch
neue Herausforderungen, die alle beteiligten
Parteien betreffen. Insbesondere die Sicher-
stellung der Verfligbarkeit gerét im Zuge der
steigenden Vernetzung von Maschinen und
Anlagen immer mehr in den Fokus. ,Security
by Design”, also IT-Sicherheit von Beginn der
Produktentwicklung tragt einen Grof3teil zur
ganzheitlichen Sicherheit bei den Betreibern
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bei. Ein hohes Maf3 an IT-Sicherheit in den
Produkten hat also direkte positive Auswir-
kungen auf die Verfligbarkeit und Safety im
Betrieb.

Zum Teil handelt es sich bei den Herstellern
auch um ,Hidden Champions”, die hochspe-
zialisierte Produkte anbieten und deshalb
Hauptanbieter innerhalb einer Nische sind.
Gerade in diesem Fall haben Betreiber wo-
moglich gar keine andere Wahl, als die Pro-
dukte von diesem einen Hersteller zu bezie-
hen und sind daher besonders stark von die-
sem Hersteller abhangig.

Industrielle IT-Sicherheit wird immer
wichtiger

Durch die Zunahme normaler IT-Komponen-
ten in gadngigen Automatisierungssystemen
steigen auch die Anforderungen an die IT-Si-
cherheit in diesem Bereich. Sie ist inzwischen
vielerorts zum festen Bestandteil geworden,
der immer mehr gefordert und vorgeschrie-
ben wird. So sehen sich Betreiber seit 2015
mit dem IT-Sicherheitsgesetz (IT-SiG) kon-
frontiert, das u.a. die Umsetzung eines Infor-
mation-Security-Management-Systems
(ISMS) fiir Betreiber kritischer Infrastrukturen
vorschreibt. Durch den zweiten Entwurf des
IT-Sicherheitsgesetzes werden zukiinftig
noch mehr Betreiber in die KRITIS Kategorie
fallen. Aber auch Faktoren wie der Daten-
schutz (DSGVO) gewannen in letzter Zeit im-
mer mehr an Relevanz. Diese Anforderungen
treffen auch zunehmend fir die Hersteller
und Lieferanten der Industrieckomponenten
zu. Auch fiir sie gelten teils die Richtlinien aus
dem IT-Sicherheitsgesetz und Betreiber
fordern mehr und mehr die Beachtung der
IT-Sicherheit von Beginn der Produktent-
wicklung an.

Chancen fiir den Maschinen- und

Anlagenbau

Die Relevanz der IT-Sicherheit fiir die Stabili-

tat des Betriebs ist klar. Doch auch Maschi-

nen- und Anlagenbauer erwirken damit Vor-
teile. Diese kdnnen u.a. sein:

« Absicherung der eigenen Entwicklung bzw.
Maschinen- und Anlagenproduktion. Auch
Hersteller kdnnen von Storfallen, die durch
Sicherheitsmangel ausgeldst werden, be-
troffen sein. Dabei kommt es schnell zu fi-
nanziellen oder Image-Schéden.

« Steigerung des Kundenvertrauens — Die
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Kunden legen immer gréferen Fokus auf
Produkte und Anlagen, die den steigenden
Sicherheitsanforderungen gewachsen sind,
da diese beim Betrieb das Hauptrisiko tra-
gen. Sichere Produkte und Produktentwick-
lung genieBen dabei einen hohen Stellen-
wert bei Betreibern.

« Langfristige Konkurrenzféhigkeit durch er-
hohte Produktqualitdt - Durch die ganzheit-
liche Beachtung von IT-Sicherheit in den
Produkten wird deren Qualitdt gesteigert.
Bei Betreibern wird das auch als Investiti-
onsschutz wahrgenommen, denn gepfleg-
te IT-Sicherheit bedeutet langfristige Ver-
Iasslichkeit. Hersteller kénnen sich dadurch
positiv von der Konkurrenz abheben.

+ Know-how-Schutz - Bei der Auslieferung
von Produkten werden zu einem gewissen
Teil immer auch vertrauliche Unterneh-
menswerte mitausgeliefert. Werden diese
nicht sorgfaltig vor unberechtigtem Zugriff

geschiitzt, kann es zu schadlichem Informati-

onsabfluss durch Industriespionage kom-
men.

-Fundament fiir innovative Industrie 4.0
Dienstleistungen - Ein Bestandteil der IT-Si-
cherheit ist die sinnvolle und leistungsori-
entierte Strukturierung von Netzwerken
und Systemen. Dabei kdnnen unter Um-
standen Ressourcen frei werden, die an an-
derer Stelle fiir die Implementierung inno-
vativer Features investiert werden kénnen.

« Erfillung regulatorischer oder gesetzlicher
Anforderungen - Die Entwicklung zeigt,
dass industrielle IT-Sicherheit verstarkt auch
regulatorisch und gesetzlich gefordert wird.
Werden diese Anforderungen nicht erfillt,
kénnen ganze Markte (KRITIS) versperrt
werden oder Strafzahlungen entstehen.

Eine frihzeitige Ausrichtung auf Sicherheit
hat also auch langfristige positive Folgen fur
Hersteller von Automatisierungssystemen.

Der richtige Einstieg fiir Maschinen-
und Anlagenbauer

Zunachst einmal muss ein Uberblick tiber die
aktuelle interne Situation und duf3eren Ge-
gebenheiten erlangt werden. Hierzu muss
Wissen zu diesem Themengebiet aggregiert
werden. Mittlerweile bieten viele Branchen-
verbande, wie z.B. der VDMA, aber auch Wis-
sensplattformen, wie die ,sichere-industrie.
de”, praxisnahe Informationen an.
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Ein guter ndchster Schritt ist es, die eigenen
Mitarbeiter durch Schulungen in IT-Sicher-
heit weiterzubilden. Bereits mit kleinen Kur-
sen und Seminaren kann IT-Sicherheit nach-
haltig und effizient in die eigene Produktent-
wicklung einflieBen. Damit wird eine Basis
geschaffen, auf der die Entwicklung und Pro-
duktion sicherer Automatisierungssysteme
aufsetzen kann.

In Einzelfallen kann aber auch eine Zertifizie-
rung, z.B. nach 1SO 27001, dem IT-Grund-
schutz oder der IEC 62443, niitzlich oder gar
erforderlich sein. Wichtig ist jedoch, dass bei
jeglicher Entscheidung fiir MaBnahmen mit-
tels eines risikobasierten Ansatzes gearbeitet
wird und man nur dann investiert, wenn ein
wirtschaftlich sinnvoller Business-Case her-
ausgearbeitet wurde.

Gelingt dies, dann steht einer effizienten und
wirtschaftlich sinnvollen Implementierung
von IT-Sicherheit im Entwicklungsprozess oder
im fertigen Produkt nichts mehrim Wege.

Fazit

Industrie 4.0 bringt viele Chancen mit sich,
aber auch neue Herausforderungen. Diesen
muss man sich stellen, um langfristig wett-
bewerbsfahig und innovativ bleiben zu kon-
nen. Mit einer soliden Sicherheitsbasis fiir
die eigenen Produkte und einem risikoba-
sierten Ansatz flr wirtschaftlich sinnvolle
und effiziente Investitionen, steht den Inno-
vationen von Digitalisierung und Industrie
4.0 nichts mehr im Wege. Und jeder, der
meint, Dichtungen haben als kleines C-Teil in
diesem Kontext keine Bedeutung, sollte die-
sen Aspekt in Ruhe reflektieren. Denn eines
haben die letzten Jahre gezeigt: Das C-Teil
,Dichtung” ist in vielen Bereichen zur system-
relevanten Komponente geworden, die digi-
talisiert werden kann und in jedem Fall sensi-
bel auf seine ,veranderte” Einsatzumgebung
reagiert.

Weitere Informationen
bluecept GmbH - Simplified Industrial Security
www.sichere-industrie.de

Von Robert Kremer, Content- und Com-
munitymanagement, und Max Weidele,
Geschéftsfihrer

DICHT!digital: zurlick zum Beitrag S. 8
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5-Vertrieb:

Der prasenzstarke

Lonesome Rider verliert an Bedeutung

Remote-Selling ist kein Schlagwort, es beschreibt einen grundlegenden Wandel

BRANCHENUBERGREIFEND DICHTUNGS-
TECHNIK ALLGEMEIN, KLEBSTOFFE/KLEB-
TECHNIK, WERKSTOFFE/MISCHUNGEN

- Seit Beginn der SARS-Covid-19-Pande-
mie stehen Aufbau und Beherrschung ei-
nerdigitalen Infrastruktur - aufgrund der
eingeschrankten Maglichkeiten zur per-
sonlichen Prasenz, zur personlichen Kom-
munikation - im Vordergrund eines er-
zwungenen dezentralen Vertriebs. Aber
schon jetzt zeichnet sich ab, dass dies nur
ein Aspekt des kommenden Wandels ist
und sich der B2B-Vertrieb grundlegend
wandelt.

Die neue Arbeitswelt und damit auch der
Vertrieb werden mit vielen Schlagworten be-
legt. Alle sind irgendwie richtig, doch auch
falsch, weil sie meist zu kurz greifen. Ein Kern-
element der digitalen Transformation in Un-
ternehmen ist die Vernetzung und damit die
ganzheitliche Betrachtung, was unter dem je-
weiligen Gesichtspunkt mit wem oder mit
was zu vernetzen ist. Beim Remote-Selling
geht es also langst nicht nur um den Verkauf
per Videokonferenz, der Vertrieb wandelt
sich grundlegend. Die Kommunikation intern
und mit dem Markt verdndert sich. Parallel
dazu wird der Vertriebler kanallbergreifend
wahrgenommen und hinterlasst tiberall Spu-
ren einer digitalen Visitenkarte. Damit verwi-
schen Grenzen zwischen beruflichem und
privatem Bild. Auch hier ist eine strategische
Positionierung eines Unternehmens erfor-
derlich, um den digitalen Vertrieb maximal
zu unterstiitzen und so die Umsdtze von mor-
gen zu sichern - denn der gestern erfolgrei-
che Lonesome Rider kommt heute an seine
(Erfolgs-)Grenzen.

Digital verkaufen - eine Facette des
neuen ,Normal”

Von heute auf morgen entwickelte sich das
Home-Office in den letzten Monaten von ei-
ner Option fiir einige zum Mittel der Wahl. Das
betraf auch den Vertrieb, denn seitdem durch
die Corona-Pandemie soziale Kontakte redu-
ziert bzw. vermieden werden sollen, finden
Treffen mit Kunden im virtuellen Raum, vor al-
lem per Videokonferenz statt. Die
Vertriebler*innen lernten im Crash-Kurs Vi-
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deo-Conferencing und machten die Erfah-
rung, dass das Arbeiten via Bildschirm anders
funktioniert. Wenn Home-Office an Bedeu-
tung gewinnt, wird sich auch der Vertrieb &n-
dern. Aktuell gehen Arbeitsmarktexperten
davon aus, dass Home-Office bzw. dezentra-
les vernetztes Arbeiten in Teams und mit Kun-
den auch nach der Corona-Pandemie in den
Firmen fest etabliert bleiben wird. Die Studi-
enlage hierzu liberschldgt sich nahezu 1, 2, 3].

Was passiert gerade?

Obwohl die ,Kontaktsperren” fiir den Ver-
trieb in den letzten Monaten von vielen als
neue Situation empfunden wurden - so neu
ist das Thema gar nicht. Bereits in einer 2015
veroffentlichten Studie (,Die digitale Zukunft
des B2B-Vertriebs”) [4] der Unternehmensbe-
ratung Roland Berger in Kooperation mit
Google gaben 60% der Befragten an, dass

vor Corona 2020 +
Strategie Das Wesen des klassischer B2B-Vertrieb: | B2B-Vertrieb goes B2C-Vertrieb: Verkdufer ist
Vertriebs Verkaufer ist zentraler zusatzlich Informations-Beschaffer, Strukturierer,
Ansprechpartner, Infoflut-Béndiger, Komplexitats-Reduzierer,
Projektbegleiter, ... Entscheidungssicherheitgeber
Psychologie Bedeutung des war gut, wenn man es hatte | sehrhoch, wird im digitalen Dialog noch wichtiger;
psychologischen relevante Bereiche sind: Persdnlichkeits-Psychologie,
Know-hows zur Motivations-Psychologie, Kommunikations-Psychologie,
Gesprachs- Sozial-Psychologie
gestaltung
Digitale Informationenzur | gedruckte Visitenkarte, wenig | multimediale Sichtbarkeit: Website, Social-Media-Profil,

Visitenkarte Person des verfiighare Infos, klare Trennung geschéftlich/privat wird unscharf
Verkaufers Trennung geschaftlich/privat

Technik Prasenz beim die Person wirkt mit zunehmender digitaler Présenz wirkt die Person
Einkaufer weniger als die Bilder

Kanalvielfalt

Telefon, E-Mail (Mailings,
Anschreiben), Efax,
Vorort-Termin

Kanale sinnvoll und individuell fiir den Kunden
orchestrieren: E-Mail, SMS, Social Media, Telefon, Post,
Fax, Chat/Threats, Video (YouTube), Influencer,
Videokonferenz, Blog, Diskussionsforen, Kollaborations-
plattformen, Bewertungsplattformen, Fachzeitschriften

Kommunikation

Informations-
beschaffung durch
den Einkaufer

stellt Anfragen und will
Angebote

recherchiert via Internet fiir eine Vorauswahl/
Vorentscheidung; fiir den Verkdufer ist es erfolgskritisch,
den Kunden, insbesondere in dessen Orientierungs- und
Informationsphase, zu begleiten; einfache, direkte und
schnelle Information und Kommunikation fiir den
Kunden ermdglichen (z.B. Content-Marketing)

Informations-
bereitstellung
durch den Vertrieb

Broschiiren, Katalog, im
Verkaufsgesprach (print oder
pdf)

Broschiiren, digitaler Katalog, Infos auf der Website,
vernetzt iiber Push- und Pull-Medien, Social-Media,
Marketing-Impulse

Menge und Art der
Kundenkontakte

iiberschaubar, begrenzt durch
Logistik und Tourenplanung

Kundenerlebnisse in Form von Animationen und
virtuellen Prasentationen, Webinaren etc. schaffen;
Verkaufsinformationen multimedial bereitstellen iiber
Suchmaschinen (YouTube), News Feeds, Blogs ...;

>>> enge Verzahnung mit dem Marketing erforderlich

Gestaltung der
Verkaufsprasen-
tation/-unterlagen

Broschiire/Katalog (Print)
oder (animierte)
Powerpoint-Prdsentationen

signifikant hoher — durch digitale Kunden-Meetings
(Videokonferenz) und Remote-Selling; kontinuierliche
Kommunikation mit (potenziellen) Kunden, wozu
Kundendaten aktuell und schnell verfiighar sein miissen

digital, vernetzt, interaktiv, multimedial; der Verkaufer
wirkt weniger als die , Bilder” der Prasentation;
Kundenerlebnisse in Form von Animationen und
virtuellen Prasentationen schaffen

Tabelle: Wandel im B2B-Vertrieb durch Digitalisierung (Quelle: Dr. Michael Ullmann)
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die Digitalisierung des Vertriebs in ihrer Bran-
che kiinftig ausschlaggebend fiir den Ge-
schiéftserfolg sein wird. Dies weist auf um-
fangreiche Potenziale hin, insbesondere vor
dem Hintergrund, dass die Digitalisierung
das B2B-Geschéft rasant verandert, der Ver-
trieb sich aber kaum wandelt. Zwar ist es im
Privatbereich schon selbstverstandlich, dass
Online-Shops 24/7 geodffnet haben und man
zu jeder Zeit Produkte kaufen und sich auch
jederzeit zu allen Themen informieren kann.
Im Geschaftskundenumfeld scheint dies je-
doch erst langsam anzukommen. So weist
sowohl die Studie von 2015 [4] als auch eine
Untersuchung von AT. Kearny (2020) darauf
hin, dass sich der B2B-Vertrieb dem B2C-Ver-
trieb immer mehr anndhert [5]. Aber genau
dieses Potenzial, so die Studie, wird aktuell
noch nicht ,gehoben”. Man kann allerdings
davon ausgehen, dass die Rahmenbedin-
gungen der letzten Monate wie eine Treibla-
dung fiir eine ldngst tiberféllige Entwicklung
wirken.

Pl6tzlich tauchen viele Entwicklungen, die
schon ldnger im Gange sind, wie in einem
Brennglas auf. Einkdufer informieren sich
nicht erst seit 2020 umfassend im Netz tber
Produkte und Preise. Der Vertrieb muss also
aufpassen, dass er nicht auf eine reine Infor-
mations- und Postboten-Funktion reduziert
wird. Er muss Beratungsmehrwert bieten, In-
formationskanale orchestrieren und Komple-
xitdt von Themen — gerade bei erklarungsbe-
diirftigen Gutern - reduzieren. Der Grad des
Wandels hangt dabei sicher von der Bera-
tungsintensitat der Produkte und Systeme
ab, aber der ,Beratungsanteil” im Vertrieb
wird steigen. Parallel dazu @ndern sich im
Zuge der Digitalisierung neben dem Infor-
mationsverhalten auch die Interaktionsmus-
ter grundlegend. So vollzieht sich, wie im
B2C-Vertrieb bereits geschehen, ein Wandel
vom ,Push-Marketing” (Mailings, Rabatt-Ak-
tionen, Messen, Print etc.) hin zum ,Pull-Mar-
keting” (YouTube, SEO, Content-Marketing
etc.). Die Berger-Google-Studie [4] kommt so
auch zu dem Ergebnis, dass: ,[...] 90% der
B2B-Einkaufer nach Schlagworten im Inter-
net suchen und 70% Videos schauen, um
sich vor einem Kauf zu informieren. 57% des

Einkaufsprozesses sind schon gelaufen,
wenn erstmals ein Vertriebsmitarbeiter kon-
taktiert wird.” Diese Entwicklung wird damit
zwangslaufig zur Herausforderung fir die
vertriebsunterstiitzende Kommunikation.
Auch hier muss mit der Medienkanalvielfalt
und ihrer Nutzung ein Umdenken stattfin-
den. Unternehmenskommunikation und
-marketing 2020 funktionieren einfach an-
ders und brauchen angepasste Konzepte, die
auf hochgradige Vernetzung und schnelle
Reaktion auf die jeweiligen Trends im Markt
setzen. Immerhin scheint die grundlegende
Botschaft beim Vertrieb angekommen zu
sein. Aktuell geben - laut einer Umfrage von
marketingBorse [6] aus dem Mai 2020 - fast
die Halfte (43%) der europdischen Vertriebs-
leiter an, dass Remote-Selling, also der Ver-
trieb ohne direkten Kundenkontakt vor Ort,
aktuell oberste Prioritat hat. Allerdings zeich-
net sich in der Praxis immer wieder ab, dass
die Komplexitdt der Thematik haufig unter-
schatzt wird. Tabelle 1 gibt einen Uberblick
Uber die erwarteten Verdnderungen im B2B-
Vertrieb durch die Digitalisierung und macht
deutlich, dass Remote-Selling keine reine
Vertriebs-, sondern eine Unternehmensauf-
gabe ist. Dabei ist der Vertrieb allerdings zen-
traler Impulsgeber. Auch hier ist der Loneso-
me Rider kein Zukunftsmodell mehr.

Den Wandel aktivannehmen
Vertriebler*innen stehen 2020 vor den Her-
ausforderungen einer (nicht mehr ganz so
neuen) digitalen Arbeitswelt, die sich lange
abgezeichnet hat und jetzt einfach da ist. Mit
einem reflektierten Blick auf das, was ent-
scheidend ist, und - bei Bedarf — mit der rich-
tigen Unterstiitzung ist diese Herausforde-
rung aber genauso zu bewaltigen wie jede
andere auch. Wer allerdings versucht, als Lo-
nesome Rider den Vertrieb in die neue Zeit
zu retten, wird — wie die Cowboys des Wilden
Westens - eine Episode der Geschichte. Das
zeichnet sich heute schon ab.

DICHT!digital: Seminar zu diesem
Thema

DICHT!digital: Seminar ,Remote
Leadership”
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Weitere Informationen

Dr. Michael Ullmann Performance
Consulting+Coaching
www.drullmann-partner.de

E Von Dr. Michael Ullmann, Inhaber
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Schneller, leichter sowie
sicherer isolieren und ummanteln

Vorbeschichtete elastomere Dammstoffe vs. Blechummantelungen

BRANCHENUBERGREIFEND BESCHICH-
TUNGEN, DAMMEN - Gewebebeschichte-
te Elastomerdammstoffe haben sich in
der Isoliertechnik als zeit- und kosteneffi-
ziente Alternative zur nachtraglichen
Ummantelung technischer Anlagenteile
bewdhrt. Anders als traditionelle Damm-
stoffe und Ummantelungen kénnen sie
direkt in einem Arbeitsgang installiert
werden und erlauben erhebliche Platz-
einsparungen.

Zum Schutz vor mechanischer Beanspru-
chung, vor Feuchtigkeit, Schmutz, Ol oder
auch Chemikalien aus der Produktion wer-
den technische Dammungen industrieller
Anlagenteile ummantelt. Bei AuBBenanlagen
schitzen Ummantelungen bzw. Beschich-
tungen zudem vor UV-Strahlung, Witte-
rungseinflissen und dem erhdhten Korrosi-
onsrisiko. Dariliber hinaus erleichtern sie die
Reinigung, was insbesondere bei Installatio-
nen in hygienekritischen Bereichen entschei-
dend ist. Wenn technische Anlagen offen
verlegt werden, wie z.B. Kandle und Rohrlei-
tungen in offenen Deckenkonstruktionen,
werden Ummantelungen eingesetzt, um das
asthetische Erscheinungsbild zu verbessern.
Neben Blechen, Aluminium-Grobkorn- oder
PVC-Folien haben sich alternative Losungen
aus flexiblen Gewebebeschichtungen oder
Kautschuk etabliert.

Erhebliche Zeiteinsparung bei der
Installation

Die leichtgewichtigen Produkte besitzen
eine hohe mechanische Stabilitat bei gleich-
zeitiger Beibehaltung einer gewissen Flexibi-
litdt und sie sind verrottungsfest. Die Be-
schichtungsmaterialien schiitzen die Dam-
mung wirksam vor mechanischer Beanspru-
chung und sind dabei gleichzeitig so flexibel,
dass sie sich nach St6Ben oder Tritten zurtick-
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bilden und i.d.R. keine Dellen auf der Ober-
flache zurlckbleiben.

Viele dieser Produkte werden als 2-in-1-L6-
sungen, also als werkseitig vorbeschichtete
Dammstoffe, angeboten. Produkte wie Ar-
ma-Chek Silver, Arma-Chek D oder das spezi-
ell fir den Schiffbau entwickelte Arma-Chek
Juna kénnen direkt in einem Arbeitsgang
verarbeitet werden und erlauben daher er-
hebliche Zeit- und Kosteneinsparungen. Bei
Verwendung dieser leichtgewichtigeren Um-
mantelungen entfallt zudem das bei der Ver-
blechung oft notwendige Erstellen von Stiitz-
und Tragekonstruktionen. Die Produkte bie-
ten den zusatzlichen Vorteil der einfachen,
direkt vor Ort ausfiihrbaren Installation ohne
Einsatz von Spezialwerkzeugen. Da gerade
die Herstellung von Formteilen viel Zeit in
Anspruch nimmt, werden vorbeschichtete
Dammstoffe wie Arma-Chek Silver auch als
vorkonfektionierte Bogen und T-Stlicke an-
geboten. So lassen sich die Montagezeiten
nochmals deutlich reduzieren.

Platzsparende Isolationsstdarken

Ein weiterer Vorteil vorbeschichteter Ddmm-
stoffe sind die diinneren und damit platzspa-
renden Dammschichtdicken (Bild 1). Neben
der Luftfeuchte, der Medium- und Umge-
bungstemperatur ist die zur Vermeidung von
Tauwasser notwendige Mindestdamm-
schichtdicke auch vom Warmeiibergangsko-
effizienten des Dammstoffs abhédngig. Eine
schwarze Oberflache absorbiert deutlich
mehr Warmeenergie als eine metallische
Ummantelung. Das wirkt sich duBerst positiv
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Warmetbergangskoeffizienten und
entsprechenden Mindestddmm-
schichtdicken

auf die erforderliche Ddmmschichtdicke zur
Tauwasserverhinderung aus: Je héher die Ab-
sorptionsfahigkeit, desto geringer ist die zur
Vermeidung von Tauwasser erforderliche
Dammschichtdicke.

Bei Verwendung einer hochgldnzenden
Oberflache muss die Wandstarke der Isolie-
rung also deutlich erhéht werden. Der War-
metlbergangskoeffizient einer metallischen
Oberflache ist fast 50% niedriger als der ei-
ner mit einem schwarzen oder grauen Mate-
rial ummantelten Dammung. Bei metallisch
ummantelten Anlagen muss die Mindest-
dammschichtdicke mitunter fast doppelt so
groB sein, um das Entstehen von Tauwasser
sicher zu verhindern.

Der Warmelibergangskoeffizient auf einer
Rohr- oder Kanaloberfldche wird auch durch
eine zu enge Installation von Leitungen zuei-
nander bzw. zu Gebdudeteilen gesenkt. Da-
her muss bei der Planung und Installation auf
jeden Fall vermieden werden, dass Rohre und
Kandle zu dicht nebeneinander liegen oder in
einem zu geringen Abstand von Wénden und
sonstigen Einbauten verlaufen. Neben der
verarbeitungsbedingten Schwierigkeit, hier
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Bild 1: Mit Arma-Chek ummantelte Diammungen
benotigen eine geringere Isolierstarke (Bild:
Armacell)
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Uiberhaupt eine fachgerechte Dammung auf-
bringen zu kénnen, bergen zu geringe Ab-
stande die Gefahr, dass Stauzonen auftreten.
In diesen Bereichen wird die flr eine geni-
gend hohe Oberflachentemperatur notwen-
dige Luftzirkulation (Konvektion) unterbun-
den, und in solchen ,Stauzonen” stellt sich
ein geringerer Warmelbergangskoeffizient
ein (Bild 2). Dadurch erhoht sich das Risiko
der Tauwasserbildung erheblich.

Gemal DIN 4140 ,Déammarbeiten an be-
triebs- und haustechnischen Anlagen” wird
daher ein Mindestabstand von jeweils
100 mm zwischen gedammten und unge-
dammten Rohrleitungen mit einem Durch-
messer von bis zu 400 mm gefordert. Zwi-
schen geddammten Objekten sowie zwischen
gedammten Objekten und anderen Bautei-
len wie Behdltern, Einbauten, Kolonnen und
Tanks soll ein Mindestabstand von 1.000 mm
berlicksichtigt werden. Die Praxis zeigt je-
doch, dass die geforderten Absténde der In-
stallationen aus Platzgriinden oft nicht ein-
zuhalten sind. Aufgrund des Kostendrucks
oder aus Unwissenheit werden die Rohrlei-
tungen oft zu eng verlegt. Spatestens wenn
die Leitungen auch noch ummantelt werden
muissen, wird es oft zu eng. Hier bieten vor-
beschichtete Elastomerddammstoffe ent-
scheidende Vorteile: Sie bendtigen zum ei-
nen geringere Mindestisolierstarken zur Tau-
wasserverhinderung, zum anderen entfallt
der bei verschraubten oder vernieteten Ble-
chen gemaf DIN 4140 geforderte Luftspalt
zwischen Ddmmung und Ummantelung. Ge-
rade im Fall dicht verlegter Installationen
profitieren Isolierer von den Verarbeitungs-
vorteilen der flexiblen 2-in-1-Produkte.

Geringeres Gewicht, geringerer
Platzbedarf

Die spezifischen Vorteile vorbeschichteter
Dammstoffe kommen nicht nur bei der Iso-
lierung von Rohrleitungen, sondern gerade
auch in komplexen Anwendungsbereichen

Bild 2: Keine Luftzirkulation: Wenn Stauzonen den
konvektiven Warmeiibergang unterbinden, steigt
das Tauwasserrisiko (Bild: Armacell)

zum Tragen. Die Problematik eines funkti-
onsfahigen Dammsystems fiir grof3e Behl-
ter im AuBenbereich (Eiswasser- und Kihl-
tanks) liegt vor allem in der Unterkonstrukti-
on. Denn neben dem Gewicht der Dammung
und Ummantelung missen bei der Planung
auch Wind- und Schneelasten berticksichtigt
werden. Die fachgerechte Herstellung von
Unterkonstruktionen zur Ddmmung von Be-
héltern und Tanks ist entsprechend aufwan-
dig. Beim Einsatz von vorbeschichteten Elas-
tomerddammstoffen kann dagegen i.d.R. auf
eine Unterkonstruktion verzichtet werden.
Das bedeutend diinnere und leichtgewichti-
gere Material bendtigt weder Stltz- noch
Tragkonstruktionen (Bild 3). Hinzu kommt
der Vorteil, dass beim Einsatz dieser Produk-
te der Arbeitsschritt der Erstellung einer
Blechummantelung komplett entféllt. Das
steigert nicht nur die Produktivitdt, sondern
fuhrt auch zu erheblich geringeren Gesamt-
kosten.

Recht dhnlich ist die Problematik bei der
Dammung von grof3en Luftkanélen im Au-
Benbereich gelagert. Bei anschlieBender Ver-
blechung missen die Kanéle mit einer Unter-
konstruktion versehen werden. Hierzu wer-
den i.d.R. Stlitzkonstruktionen aus Z- oder U-
Profilen eingesetzt, die mit Schrauben oder
Nieten an den Kanalen befestigt werden. Das
ist nicht nur sehr aufwandig, sondern kann
auch zu akustischen Problemen fiihren:
Wenn die Konstruktionen nicht akustisch
von den Luftkandlen entkoppelt werden,
kann sich das Pfeifen an Blindnieten oder
Schrauben Uber das Kanalsystem verbreiten.
Wérmebriicken missen selbstverstéandlich
auch vermieden werden. Insbesondere im
AuBenbereich, also z.B. fiir die Dammung
von AuBlen- und Fortluftkandlen auf Gebdu-
dedachern, bietet der Einsatz werkseitig vor-
beschichteter Produkte erhebliche Vorteile.
Auch hier entféllt i.d.R. die statische Notwen-
digkeit von Befestigungsunterkonstruktio-
nen und es werden zwei weitere Arbeitsgan-
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Bild 3: Bei der Dimmung von Behéltern mit vorbe-
schichteten Elastomerdammstoffen kann i.d.R. auf
eine Unterkonstruktion verzichtet werden

(Bild: Armacell)
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ge gespart: das Vorrichten der Blechumman-
telung und ihre Montage eribrigen sich.

Reinigungsfreundliche Oberflachen

fiir hochste Hygienestandards

Um die hygienische Produktion von Lebens-
mitteln und Getranken sicherzustellen, zahlt
der Industriezweig zu den am starksten re-
gulierten Branchen. Rohrleitungen, Kandle
und Behdlter missen regelmafBig gereinigt
werden. In der Lebensmittelindustrie, aber
auch in Forschungseinrichtungen bietet sich
daher die Verwendung vorbeschichteter
Dammstoffe mit einer reinigungsfreundli-
chen Oberflache an. Aufgrund der hohen
Luftfeuchtigkeit, die aus der intensiven Reini-
gung der Anlagenteile mit Wasserdampf re-
sultiert, entstehen optimale Wachstumsbe-
dingungen fir Schimmelpilze. Die Gefahr,
dass sich in der Dammung von Rohrleitun-
gen, Luftkandlen und anderen Anlagenteilen
Keime einnisten, ist hier besonders groRB.

Der Einsatz traditioneller offenzelliger
Dammestoffe mit einer Metallummantelung
birgt das Risiko, dass durch Undichtigkeiten
des Ummantelungssystems Wasser in die
Dammung gelangt. In Kombination mit
Staub und Schmutzpartikeln kénnen durch-
feuchtete Mineralfaserddmmungen dann ei-
nen idealen Nahrboden fiir mikrobielles
Wachstum bieten. Keime kénnen sich auf der
Leitungsoberflache ansiedeln, Schleimhiil-
len bilden und in der Folge Biofilme entste-
hen lassen. Ein einmal entstandener Biofilm
kann nur durch griindliche mechanische Rei-
nigung und anschlieBende Desinfektion be-
seitigt werden. Das heif3t, die gesamte Dam-
mung und Ummantelung missen saniert
werden. Das eigentliche Problem besteht je-
doch darin, dass dieser Bakterien- und
Schimmelpilzherd i.d.R. nicht erkannt wird,
da die Prozesse verdeckt unter der metalli-
schen Ummantelung verlaufen. Die elasto-
meren Dammstoffe Arma-Chek Silver und
Arma-Chek Juna besitzen deshalb eine ge-
schlossene Mikrozellstruktur, eine sehr nied-
rige Warmeleitfahigkeit und einen hohen
Wasserdampfdiffusionswiderstand. Diese Ei-
genschaften gewdbhrleisten, dass mit diesen
Materialien geddammte Anlagen auch lang-
fristig sicher vor Kondensationsprozessen
geschitzt sind. Als staub- und faserfreie Ma-
terialien verfiigen die Produkte iber einen
passiven Schutz gegen Mikroorganismen.
Daruber hinaus ist AF/ArmaFlex mit einer an-
timikrobiellen MICROBAN®-Technologie aus-
geristet und bietet einen proaktiven Schutz
vor schédlichen Bakterien und Schimmel. Die
strapazierfahige Oberfliche der vorbe-
schichteten Ddmmstoffe besitzt eine hohe
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chemische Resistenz. Diese Bestandigkeit
gegentber einer Anzahl verschiedener Sdu-
ren, Laugen, Salzlésungen, Kohlenwasser-
stoffe, Alkohole etc. macht Installationen
nicht nur robust und widerstandsfahig ge-
gen aggressive Umgebungsbedingungen,
sondern erlaubt beispielsweise auch die Rei-
nigung mit Desinfektionsmitteln.

Schutz vor Korrosion

unter der Dammung

Alle hier vorgestellten flexiblen 2-in1-Syste-
me bieten einen hohen Schutz vor Korrosion
unter der Dammung. Entscheidend ist dabei
die direkte Anbindung an die Isolierung, die
ein Eindringen von Wasser ausschlief3t.
Durch Undichtigkeiten des Ummantelungs-
systems - und die sind bei Blechen nie kom-
plett auszuschlieen - kann Wasser in die
Dammung gelangen. Feuchtigkeit fiihrt
nicht nur zu einer drastischen Verminderung
der thermischen Eigenschaften der Dam-
mung, sondern es kdnnen auch erhebliche
Korrosionsschaden unterhalb der Dammung
entstehen, die in aufwdndigen Reparaturar-
beiten und erheblichen Kosten resultieren
kdnnen. Wie der Begriff ,Korrosion unter der
Dammung” (Corrosion Under Insulation, CUI)
treffend beschreibt, verlaufen die Prozesse
unterhalb der Ddmmung und bleiben daher
oft lange Zeit unentdeckt. Ein wesentlicher
Vorteil flexibler Ummantelungssysteme sind
die direkten Anbindungen an die Anschluss-
isolierung, die ein Eindringen von Wasser
ausschlieBen, denn wo keine Nahte und Si-
cken vorhanden sind, konnen weder Feuch-
tigkeit noch Keime in die Ddmmung eindrin-

gen. Wie ein Anwendungsvergleich gezeigt
hat, sind mit Arma-Chek gedammte Leitun-
gen besser vor Korrosion geschiitzt als me-
tallisch ummantelte Anlagen.

Fazit

Im Vergleich zu Blechummantelungen zeich-
nen sich vorbeschichtete Elastomerdammstof-
fe durch ein bedeutend geringeres Gewicht
aus. Dadurch entfallen i.d.R. Befestigungskons-
truktionen grof3er Objekte, was sich positiv auf
der Kostenseite bemerkbar macht. Die Materi-
alien kdnnen in einem Arbeitsgang direkt vor
Ort ohne Einsatz von Spezialwerkzeugen ins-
talliert werden, wodurch erhebliche Zeit- und
Kosteneinsparungen realisiert werden kénnen.
Einige Systeme sind besonders fiir den Einsatz
in hygienekritischen Anwendungen geeignet;
ihre Oberflachen lassen sich besonders gut
reinigen, und wo keine Ndhte und Sicken vor-
handen sind, finden auch siedelnde Keime kei-
nen Unterschlupf. Elastomerdammstoffe bie-
ten zudem einen guten Schutz vor Korrosion
unter der Dammung.

Fakten fiir die Konstruktion

+ Beschichtete Ddimmmaterialen erlauben
im Gegensatz zu Blechummantelungen
viele konstruktive Freiheitsgrade

Fakten fiir den Einkauf

+ Kostengiinstige Montage sowie langfris-
tig sichere Funktionalitat der Dammung
sprechen fiir beschichtete Materialien

Fakten fiir die Instandhaltung
- Einfache Montage - auch unter beengten
Platzverhaltnisse

Weitere Informationen
Armacell
www.armacell.com

Von Dipl.-Ing. Michaela Stérkmann,
Technical Manager EMEA
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