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ZIM-Projekt: HoCoSeal "‘ KeTTOR
‘ LUDENSCHEID

GEMEINNUTZIGE KIMW FORSCHUNGS-GMBH

HoCoSeal - Entwicklung eines thermischen Dichtungssystem fiir
Lacksysteme aus Polyurethan/ Polyurea durch das Inmould-Coating

» Laufzeit: 01.03.2024 - 28.02.2026

» Kooperationspartner:
* Gemeinnutzige KIMW Forschungs-GmbH
* Contura MTC GmbH
* Bestenlehrer GmbH
* Formconsult Werkzeugbau GmbH

L e (/ "Z'M
und Energie programm
KUNSTSTOFF o
Kl oare 3
AN L0pENSCHED FORMCONIULT
NNNNNNNNNNNNNNNNNNNNNNNNNNNNN Mold Temperature Control

19912021

aufgrund eines Beschlusses
des Deutschen Bundestages
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Prozessablauf — In Mold Coating (IMC) " Jep i
AN oEnscHED

GEMEINNUTZIGE KIMW FORSCHUNGS-GMBH

Ruhezustand Werkzeug schliefien \ i P
() Rehemstand __ _ P (7)Mo zchlten__ __ _ o g Wendeplatedreten P (5)Netemug schiaan____
T H ! Ry . Y

www.maschinenbau-wissen.de
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erweiterte Kavitat Kavitat Spritzgusstrager

www.maschinenbau-wissen.de
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PUR-Schicht Spritzgussirager

Auswerfar

fertiges Bauteil

PU-Mischkopf
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Problematik Abdichtung IMC

KUNSTSTOFF
‘:E'IPQSTITLJT

LUDENSCHEID

» Verwendete PUR-Werkstoffe flir das
InMouldCoating besitzen sehr
geringe Viskositaten

» Stahl auf Stahl Abdichtung flahrt zu
Gratbildung/Uberspritzung

» Gangige Praxis: Abdichtung auf dem
Kunststoffformteil
» Folgen:

* Ungeschitzter thermoplastischer
Dichtkragen

* Dichtkragen wird nicht
dekoriert/funktionalisiert

GEMEINNUTZIGE KIMW FORSCHUNGS-GMBH

Schematischer Aufbau eines
Abdichtkragens

Rechts: 3D-Bauteile

Unten: Flache Bauteilgeometrie

PU-Schicht

PU-Schicht |

PU-Schicht

Thermoplast
Ungeschutzter
Bereich des

PU-Schicht |

Thermoplast
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Zielsetzung - Projekt: HoCoSeal

Ziel: Entwicklung eines thermischen
Dichtsystems, um den typischen
Dichtkragen zu ersetzen

» Reaktion der vernetzenden
Formmassen soll beschleunigt
werden => Erhéhung der Viskositat
=> Reduktion der Spaltgangigkeit

» Reaktionsgeschwindigkeit soll Gber
die Temperatur gesteuert werden

KUNSTSTOFF
‘:S'IPJSTITLJT

LUDENSCHEID

GEMEINNUTZIGE KIMW FORSCHUNGS-GMBH
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Vorgehensweise & Durchfiihrung
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Vorgehensweise — Projekt HoCoSeal "‘ INSTITUT
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Definition und Entwicklung der Losungsstrategie

Herstellung von Musterplatten aus Thermoplast

Konstruktion und Herstellung eines Versuchsstands

Funktionstest des Versuchsstands

Optimierung des Versuchsstands

Erste Bemusterung und experimentelle Variation von Versuchsparametern

N oA W=

Wiederholte Optimierung des Versuchsstands und Anpassung der
Musterplatten

Zweite Musterung - Optimierung der EinflussgréBen und Temperiersysteme

@
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Definition der Artikelgeometrie "‘ INSTITUT
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Diisenseite (PUR-Seite) Auswerferseite

Drucksensor

Dichtungs-
bereich Sichtbereich

; Entliftungs-
Anspritzpunkt Uberlauf Manueller stoBel

Dichtschnur Auswerfer
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Definition der Temperierung

Dilisenseite (PUR-Seite)

» Temperierung in schlangenform
bekommt vom Anspritzpunkt weg
immer gréBere Abstande der
Wendungen

VL
Wﬂ—ﬂ I I I

LUDENSCHEID

KUNSTSTOFF
‘a INSTITUT

GEMEINNUTZIGE KIMW FORSCHUNGS-GMBH

Auswerferseite

» Temperierkanale sind auf die
Dichtflachen gelegt

24.02.2026
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» Ziel: erster Funktionstest des
Werkzeugs

» Identifikation der mdglichen
Einstellparameter des
Werkzeugtragers von Fa. Votteler

* Werkzeugwandtemperatur
* Einspritzgeschwindigkeit (bzw.
Volumenstrom) => wird Uber die

Schusszeit mit verschiedenen
Dlsen gesteuert

e Zuhaltekraft

24.02.2026 | 12
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Optimierungen am Versuchswerkzeug - AS "‘ INSTITUT
‘ LUDENSCHEID

GEMEINNUTZIGE KIMW FORSCHUNGS-GMBH

24.02.2026 | 13



Zweite Musterung - Ziel und Versuchsplan

> Ziel:

e Funktionstest der
Werkzeugoptimierungen

e Durchflhren systematischer
Versuche ﬁstatlstlscher
Versuchsplan)

* Identifizieren der Relevanz der
potenziellen EinflussgroBen
» Randbedingungen:
* Platten vortemperiert auf 75 °C
Reaktionszeit je nach T 60-120 s
Fallmenge: ca. 169

Verschlusszeit je nach
Austragsmenge angepasst
(0,4s/0,7s/0,9s)

Materialtemperatur (PUR): 75 °C

K

KUNSTSTOFF
INSTITUT
LUDENSCHEID

GEMEINNUTZIGE KIMW FORSCHUNGS-GMBH

Versuchspunkt Austragsmenge Zuhaltekraft Wkzgwandtemp.

6-10

11-15
16-20
21-25
26-30
31-35
36-40
41-45
46-50
51-55
56-60
61-65
66-70
71-75

15g/s
25 g/s
15g/s
25 g/s
15g/s
25 g/s
15 g/s
25 g/s
15 g/s
25g/s
20g/s
20g/s
20g/s
20g/s

20g/s

50 kN
50 kN
500 kN
500 kN
50 kN
50 kN
500 kN
500 kN
275 kN
275 kN
50 kN
500 kN
275 kN
275 kN
275 kN

60 °C
60 °C
60 °C
60 °C
90°C
90°C
90°C
90°C
75°C
75°C
75°C
75°C
60 °C
90°C
75°C

24.02.2026
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Funktionsbemusterung - Fullstudie "‘ INSTITUT
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» Durchfihrung einer Flllstudie flr die ersten Versuchspunkte (6-10)
e SchlieBkraft: 50 kN
* Werkzeugwandtemperatur: 60 °C
* Einspritzgeschwindigkeit: 25 g/s

» Verdnderung der Offnungszeit des Mischkopfes und der Offnungszeit des
Entliftungskanals

» Beobachtung der Fillung des Bauteils, des Uberlaufs und der Luftriickpraller im
Sichtbereich => Anpassung der Parameter auf Grundlage der Ergebnisse

24.02.2026 | 15



- . - KUNSTSTOFF
Funktionsbemusterung - Fullstudie " INSTITUT
AN LUDENSCHED

GEMEINNUTZIGE KIMW FORSCHUNGS-GMBH

Fillzeit: 0,3s Fillzeit: 0,5s Fillzeit: 0,5s Fullzeit: 0,55s Fullzeit: 0,55s Fillzeit: 0,65s
SchlieRzeit: Os SchlieRzeit: Os SchlieRzeit: 0,2s SchlieRzeit: 0,2s SchlieRzeit: 0,3s SchlieRzeit: 0,3s

24.02.2026 | 16



Zweite Musterung - Ergebnisse

Anderung der Werkzeugwandtemp.

» Je héher die
Werkzeugwandtemperatur, desto
besser die Entformung

» Hbhere Werkzeugwandtemperatur
fahrt zu schnellerer Vernetzung =>
Uberlauf bleibt aufgrund héherer
mechanischer Stabilitat immer am
Bauteil hangen bei 90 °C

» In den Uberspritzungen keine
Unterschiede zu erkennen

» Alle VP: 20 g/s und 275 kN

W4 KUNSTSTOFF
INSTITUT
AN LUDENSCHED

GEMEINNUTZIGE KIMW FORSCHUNGS-GMBH
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Anderung der
Einspritzgeschwindigkeit

» Je schneller das PUR eingespritzt
wird, desto weniger Luft-Rlckpraller
gibt es

» Alle VP: 275 kN und 75 °C

25
g/s

24.02.2026 | 18
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Anderung der Zuhaltekraft

» Je hoher die Zuhaltekraft, desto 500 275 =0
weniger Uberspritzungen sind am
Rand des Sichtbereichs zu erkennen

» Alle VP: 75 °C und 20 g/s

24.02.2026 | 19
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Ausblick ‘aINSTITUT
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Thermoplastkavitat Versuchstand
» Anpassung des Anspritzpunktes des » Separation der Heizkreise auf der
PUR-Mischkopfs PUR-Seite (Dichtflache & Kavitat)

24.02.2026 | 21
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GEMEINNUTZIGE KIMW FORSCHUNGS-GMBH

» Variothermes Abtesten des Versuchsstandes

» Weiterentwicklung der Versuchsparameter zur erfolgreichen prozesstechnischen
Reduktion von PUR-Uberspritzungen (DoE und Modellentwicklung)

» Validierung der Versuchsergebnisse
» Ggf. Ubertrag der Versuchsergebnisse in Two-Shot Versuchswerkzeug

24.02.2026 | 22
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Vielen Dank fur Ihre Aufmerksamkeit!

Jan-Ole Maras, M.Sc.
+49 (0) 23 51.67 99-912
maras@kimw.de

Gemeinnutzige KIMW Forschungs-GmbH
LutherstraBe 7

58507 Ludenscheid

www.kimw-f.de

© Kunststoff-Institut Lidenscheid
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