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Mehr PS fur die Oberflachenbeschichtung

Bisher mussten Zierteile aus Edelholz
fur die Innenausstattung von Pkw’s mit
einem zeit- und arbeitsintensiven Ver-
fahren versiegelt werden. Jetzt ist der
Hennecke GmbH mit der ClearRIM-

Technologie der Durchbruch gelungen.

BMW Cockpit mit ClearRIM-Holzfurnier
) . ] beschichteten Teilen
Beim Autokauf z&hlen nicht nur PS und Hochglanz-
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karosse. Mann — und Frau — schatzt auch eine edle

Innenausstattung. Wurden urspringlich nur ,Nobellimousinen“ mit Zierleisten, Mittelkonsolen,
Lenkradern und Schalthebelknaufen aus Echtholz, wie zum Beispiel Wurzelholz, dekoriert, sind
inzwischen viele Automobilhersteller dazu Gbergegangen, auch ihre Mittelklassewagen mit sol-

chen Dekorteilen aufzuwerten.

Doch nur die wenigsten wissen, welch hohen Preis dieser schone Schein hat: Um eine Oberfla-
chengute zu erzielen, die den Anforderungen der Automobilindustrie hinsichtlich Brillanz,
Kratzfestigkeit, UV- und Temperaturbesténdigkeit gentgt, werden die Teile bisher noch mit
speziellen Polyesterlacken beschichtet. Bis zu sechs Lackier- und Trocknungsvorgange sind
dafir erforderlich. Doch damit nicht genug. In einem weiteren Schritt miissen die Teile so lange
abgeschliffen werden, bis sie eine einheitliche Lackdicke aufweisen. Und auch danach kann
das Teil noch nicht eingebaut werden. Zuvor folgt noch das Polieren, das Frasen sowie das
Farben der Kanten. Dieser aufwandige Produktionsprozess zieht sich Uber mehrere Tage hin
und erfordert ein hohes Maf} an Handarbeit. Kein Wunder, dass Experten der Automobil- und

Zuliefererindustrie seit Jahren mit Hochdruck nach alternativen Losungen suchen.

Der Hennecke GmbH ist jetzt mir der ClearRIM-Technologie der Durchbruch gelungen. Dieses
neue Verfahren erlaubt in Verbindung mit einem kristallklaren Polyurethansystem eine hoch-
wertige Oberflachenversiegelung derartiger Teile bei einer Aushartungszeit von gerade mal
zweieinhalb bis vier Minuten. Gleichzeitig wird mit diesem Verfahren die Nacharbeit drastisch
reduziert und die von den Teilen ausgehenden Emissionen im Vergleich zur Lackierung um 90

Prozent gesenkt.

Eine erste Produktionsanlage ging im Mai 2001 bei der Firma HIB in Bruchsal — ein Unterneh-

men der DraxImaier-Gruppe — zur Belieferung von DaimlerChrysler in Betrieb.



Kristallklare Oberflache — klare
Vorteile

Die ClearRIM-Technologie beruht
auf dem RIM-Prozess, der seit vie-
len Jahren erfolgreich fir die Ferti-
gung von Kfz-Karosserieteilen an-
gewandt wird. Beim neuen Clear-

RIM-Verfahren wird das auf seiner

Sichtseite mit edlem Holzfurnier
beschichtete Teil in ein Werkzeug
eingelegt und der verbleibende,

durchschnittlich 0,8 Millimeter dicke ClearRIM Produktion Linie bei der Firma HIB in Bruchsal

Spalt zwischen Furnieroberflache Foto: Hennecke GmbH
und Werkzeugkavitat mit einem sto-

Relgereinigten, verlustfreien Mischkopf nach der Hochdrucktechnologie ausgegossen.

Zur Sicherstellung einer leichten Entformung missen die Werkzeuge zurzeit noch eingetrennt
werden. Es wird aber intensiv daran gearbeitet, eine Selbsttrennung des PUR-Systems zu er-
reichen, was den Prozess noch weiter vereinfachen wirde. Der Anteil an Nacharbeit ist im Ver-

gleich zur Spruhlackierung auerst gering, das aufwandige Schleifen entfallt komplett.

Auch in anderen Kriterien ist das ClearRIM-Verfahren der Lackierung (kristall)klar Gberlegen.
Neben der bereits erwahnten Senkung der Ausdunstungen der eingebauten Teile fallt auch die
Verfarbung bei Warmelagerung deutlich geringer aus und es kommt nicht — wie beim Spruhauf-
trag von Polyesterlacken — zum so genannten Overspray, bei dem der nicht genutzte Lack

kostspielig und umweltgerecht entsorgt werden muss.

Know how gefragt

Doch was sich so einfach anhort, gestaltet sich in der Praxis viel komplizierter. Nur wenige Un-
ternehmen wie Hennecke verfliigen Uber das entsprechende Know how und die erforderliche
Prazisionstechnik. ,Der ClearRIM-Prozess®, so Thomas Kirsten, Leiter Marketing-Kommuni-
kation bei Hennecke, , stellt wegen der oft nur wenige Gramm kleinen Austragsmengen héchste
Anforderungen an die Dosiergenauigkeit der Hochdruckpumpen und an die Qualitat der Hoch-

druckvermischung.”

Bei der in der Firma HIB in Betrieb genommenen Anlage kommt der 1998 speziell fur die
Kleinstmengenverarbeitung entwickelte Rezirkulationsmischkopf MT 5 zum Einsatz, bei dem die
flissigen Polyurethan-Komponenten Polyol und Isocyanat vor dem eigentlichen Schuss ge-
trennt Gber die Einspritzdiisen des Mischkopfes geférdert werden. Auf diese Weise ist sicherge-
stellt, dass vom ersten Tropfen an richtig konditionierte Rohstoffe verarbeitet werden. Bei einer
Schussdauer von 0,3 Sekunden und einer Austragsleistung je Komponente von vier Gramm pro

Sekunde kénnen 2,4 Gramm kleine Schusse erzeugt werden.



Die Reaktionsgiemaschine — in diesem Fall eine HK 55 in Sonderausfiuhrung — ist mit einer
rezepturgenauen, automatischen Dosiermengenverstellung ausgestattet, um fiir jedes Bautell
die in Bezug auf eine laminare Werkzeugflllung optimale Fullzeit zu gewahrleisten. Dieser
Punkt erfordert hochste Aufmerksamkeit, denn bereits eine geringfligig turbulente Fillung fihrt
zum Einschlagen kleinster Luftblaschen und damit zu Ausschuss. Eine weitere technische Her-

ausforderung ist die Gber 50°C liegende Verarbeitungstemperatur der Rohstoffe.

Wie beim herkémmlichen RIM-Prozess kann auch beim ClearRIM-Verfahren der Mischkopf fest

an das Werkzeug angebaut und das Reaktionsgemisch Gber einen Filmanguss zum Werkzeug-

nest geflhrt werden. Die ReaktionsgieRmaschine wird in solchen Fallen mit mehreren Misch-

kopfen ausgeruistet.

Die Vorteile der ClearRIM-Technologie liegen im wahrsten Sinne des Wortes klar auf der Hand:

Brillante, kristallklare Oberflachen von hochster Giite; drastisch reduzierte Prozessdurchlauf-

zeiten; minimale Nacharbeit; weniger Materialverlust und Entsorgungskosten sowie eine 90-

prozentige Senkung der von den Teilen ausgehenden Emissionen im Pkw-Innenraum. Gleich-

zeitig wird aber auch deutlich, dass sich diese enormen Rationalisierungseffekte auf Grund der

Anschaffungskosten flr Werkzeuge und eine Reaktionsgiemaschine nur dann einstellen,

wenn die Teile in einer entsprechend hohen Stlckzahl gefertigt werden. Gegenwartig arbeitet

bei Hennecke ein eigens einberufenes Spezialistenteam daran, die ClearRIM-Technologie auch

auf andere Anwendungsbereiche zu Ubertragen. So wurden bereits viel versprechende Ergeb-

nisse bei der Beschichtung von Teilen flr die Mobelindustrie und die Medizintechnik erzielt.

Spruhlackierung

ClearRIM-Technologie

Rohstoff

Verfahrensprinzip

Aushartung

Nacharbeitsanteil

Emissionen

Laufende Kosten

Investitionskosten

Polyesterlack

Mehrschichtige Sprihlackierung mit
bis zu sechs Lackier- und Trock-
nungsvorgangen.

Bis zu drei Tage.

Sehr hoch. Schleifen, Polieren, Fra-
sen. Uberwiegend Handarbeit.

90 Prozent hoher als beim ClearRIM-
Verfahren.

Sehr hoch durch aufwandige Hand-
arbeit und lange Prozessdurchlauf-
zeiten. Materialverlust durch Over-

spray und zusatzliche Entsorgungs-
kosten.

Gering. Dafur laufende Kosten sehr
hoch.

Polyurethan

Aufgiellen bzw. UmgielRen eines
Tragerteils mit einer diinnen PUR-
Schicht.

Zweieinhalb bis vier Minuten.
Geringfligiges Nachpolieren.

90 Prozent niedriger als bei der
Spriihlackierung.

Gering. Minimaler manueller Auf-

wand und drastisch reduzierte Pro-
zessdurchlaufzeiten.

Hoéher. (Kosten fur Werkzeug und
Reaktionsgiefimaschine). Dafur lau-
fende Kosten sehr gering.
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