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Spritzgießen wird grün(er), hier mit einer 2K-Maschine des Typs EcoPower 240/1100H/130L Combimould, die auf der K 2019 einen reinen Natur -

werkstoff in zwei Farben verarbeitete (© Wittmann Battenfeld)

Die Kreislaufwirtschaft als Innovations -
treiber? Als Besucher der K 2019 

konnte man durchaus auf diesen Gedan-
ken kommen. Nach Jahren mit wirkungs-
los verpufften Initiativen und Ansätzen, 
die weniger der Rettung der Welt als der 
des eigenen Images („Greenwashing“) 
dienten, arbeiten die Unternehmen der 
Kunststoffbranche nun daran, Stoffkreis-
läufe seriös zu schließen und Entsor-
gungsinfrastrukturen in Schwellen- und 
Entwicklungsländern zu installieren. Vor-
erst alles noch im kleinen Maßstab, aber: 
Lasset die Ideen sprudeln!

Fischernetzen ein zweites Leben 
schenken

Bereits konkreten Nutzen stiftet das US-
amerikanische Unternehmen Bureo, das 
aus alten Fischernetzen neue Produkte 

wie Skateboards oder Frisbeescheiben 
(siehe S. 34) macht. Die Netze werden in 
chilenischen Hafenstädten gesammelt 
und in dem Andenstaat auf einer Erema-
Anlage recycelt. Zuvor landeten sie man-
gels eines funktionierenden Sammelsys-
tems häufig im Meer. Auf der Messe in 
Düsseldorf waren es Zettelboxen, zu de-
nen das Polyamid-Rezyklat auf einer 
Spritzgießmaschine des Typs Engel vic -
tory verarbeitet wurde.

Eine Anwendung am Stand von Ar-
burg demonstrierte, wie sich recyceltes 
Material aus Haushaltsabfällen (Post-Con-
sumer-Rezyklat, PCR) in den Kreislauf zu-
rückführen lässt, um daraus langlebige 
technische Produkte zu fertigen. Dazu 
produzierte eine vollelektrische Zwei-
komponentenmaschine Allrounder 630 A 
mit 2500 kN Schließkraft aus geschäum-
tem PCR und einer Weichkomponente 

(TPE) Griffe für die Schutztür von Spritz-
gießmaschinen.

2K-Griffe mit leichtem Kern und 
 hochwertiger Haptik

Das PCR auf Basis von PP (Typ: Dipolen; 
Hersteller: mtm plastics) wird durch phy-
sikalisches Schäumen im Profoam-Ver-
fahren zu zwei Griffhälften verarbeitet. Mit 
dem Schäumen werden die Rippen im 
Bauteilinneren zuverlässig ausgebildet und 
Einfallstellen an der Oberfläche eliminiert.

Bei geöffnetem Werkzeug befindet 
sich das Oberteil des Griffs auf der Aus-
werferseite und das Unterteil auf der Dü-
senseite. Nach einer Drehung um 90° 
werden die beiden geschäumten Spritz-
teile direkt im Werkzeug montiert und 
wiederum um 90° gedreht. In der dritten 
Kavität des 1+1+1-fach-Werkzeugs (Her-

Grüner wird‘s nicht

Die K 2019 zeigt: Nachhaltige Lösungen gehen auch ohne Leistungsverzicht

Zu den vorrangigen Aufgaben auf dem Weg zur Kreislaufwirtschaft gehört es, aufbereiteten Kunststoffabfällen 

ein breiteres Einsatzspektrum zu erschließen. Dass dabei trotzdem – wie auch bei der Verarbeitung abbaubarer 

Naturwerkstoffe – auch höherwertige Produkte und komplexe Prozesse umgesetzt werden können, war auf der 

K 2019 allenthalben sichtbar. Das ist wichtig, denn anders werden sich solche Lösungen nicht durchsetzen.
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entstehen je 16 Rundbecher in rund 4,3 s 
Zykluszeit. Durch die zwei hintereinan-
der liegenden Trennebenen lässt sich die 
Schließkraft (hier 6000 kN) gegenüber ei-
nem 16-fach-Werkzeug halbieren und 
 eine kleinere Maschinenbaugröße einset-
zen. Die Fertigteile werden in einer Auto-
mationszelle von Campetella gestapelt 
und in Schlauchfolien verpackt.

Das PP-Rezyklat stellte der österreichi -
sche Kooperationspartner Erema zur Ver-
fügung und recycelte zudem auf seinem 
Messestand exemplarisch einen Teil der 
bei Arburg produzierten PP-Becher. Auch 
diese Anwendung belegt: Wenn es mög-
lich ist, Kunststoffe sinnvoll und sicher zu 
sammeln, lassen sich diese wieder in die 
Wertschöpfungskette zurückführen.

Aus Eimer wird A-Säulenverkleidung

Verpackungsprodukte haben schnell ihre 
Pflicht erfüllt. Warum sie dann nicht als 

Ausgangsstoff für neue Hightech-Arti-
kel verwenden, etwa für die Automobil-

branche? Dachten sich die 
Strategen bei KraussMaffei 
und zeigten auf der Messe, 
wie sich ein simpler Eimer 

in eine Verkleidung für eine 
A-Säule mit Stoffdekor verwan-

deln lässt. Möglich macht dies ein 
Zweischneckenextruder ZE 28 Blue-

Power, der das Material upcycelt.
Am Beginn der Reise fertigte die 

zur K neu präsentierte Spritzgießma-
schine GX 1100 mit einer Schließkraft 
von 11 000 kN Eimer aus PP, die dann 
– extern geschreddert – als Mahlgut 
wieder in den Materialkreislauf ein-
gespeist wurden. Der Zweischne-
ckenextruder macht daraus ein 

technisch aufgewertetes Recom-

steller: Weber Formenbau) werden sie 
teilweise mit TPE umspritzt. In rund 62 s 
Zykluszeit entsteht auf diese Weise ein 
93 g schweres PCR-Leichtbauteil mit 
Softtouch-Effekt (Bild 1). Der geschäum-
te Griff ist im Vergleich zum Kompakt-
spritzgießen rund 10 % leichter.

Am Zyklusende entnimmt ein vertika-
les Robot-System (Typ: Multilift V 30) das 
Fertigteil aus dem Werkzeug und positio-
niert zwei Metallbuchsen, mit denen der 
fertige Griff später montiert wird. Dann 
dreht die Form über eine Index-Einheit 
um 180°. Nebenbei bemerkt: Damit die 
vertikale Spritzeinheit in klassischer Posi-
tion an der Maschine aufgebaut werden 
konnte, wurde das Robot-System ge-
dreht über der beweglichen Aufspann-
platte montiert.

In einer zweiten Anwendung ver -
arbeitete eine Maschine des Typs All -
rounder 1020 H in Packaging-Ausführung 
neues PP-Material zusammen mit 30 % 
zugemischtem sortenreinen PP-
Rezyklat zu dünnwandigen 
Rundbechern. Mit einem 
8+8-fach-Etagen-
werkzeug (Her-
steller: Stackteck) 

Bild 1. In einer 

Kombination aus 

Mehrkomponenten- 

und Schaum-Spritz-

gießen werden 

Industriegriffe 

ressourceneffizient 

aus PCR-Material 

und TPE in Hart- 

Weich- Verbindung 

gefertigt (© Arburg)

Bild 2. In einem 

geschlossenen 

Material- und Ferti-

gungskreislauf aus 

Extrusions- und 

Spritzgießtechnik 

werden aus Eimern 

A-Säulenverklei -

dungen mit Pre -

miumoberfläche  

(© KraussMaffei) »
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das Assistenzsystem APC plus (Adaptive 
Process Control) den Spritzgießprozess 
und passt ihn permanent an, um Störein-
flüsse wie Chargen- und Klimaschwan-
kungen oder eben wechselnde Recom-
pound-Anteile auszugleichen. Beim Spritz-
gießen geschieht dies über eingespei-
cherte Materialparameter sowie die Ana-
lyse der Schmelzeviskosität und indem 
der Umschaltpunkt von Druck zu Nach-
druck angepasst wird.

Rezyklatanteil in Sandwichbauteilen 
so weit wie möglich steigern

Überhaupt ist die Stabilität der Spritz-
gießprozesse ein Schlüssel dazu, Rezykla-
te auch für höherwertige Produkte ein-
setzen zu können, denn diese unterlie-
gen naturgemäß stärkeren Chargen-
schwankungen als Neuware. Um deren 
Einfluss auf den Prozess zu reduzieren, 
kam auch bei der Verarbeitung von voll 
rezykliertem ABS zu flächigen Mustertei-
len am Stand von Engel ein Assistenzsys-
tem (iQ weight control) zum Einsatz. Die 
Software sorgt selbst bei stark schwan-
kender Rohmaterialqualität für ein kon-
stantes Schmelzevolumen beim Einsprit-
zen und damit für eine konstant hohe 
Produktqualität.

Ein anderer Ansatz, Rezyklate in grö-
ßerem Stil einzusetzen, sind Sandwich-
bauteile mit einem Kern aus Rezyklat, der 
in Neuware eingebettet ist. Das Ziel lautet 
hier, zum einen immer mehr Produkte für 
diese Form der Zwei-Komponenten-Fer-
tigung auszulegen und zum anderen den 
Rezyklatanteil in den Sandwichstrukturen 
zu erhöhen. Der mögliche Rezyklatanteil 
im Kern wird wesentlich von der Formteil-
geometrie und dem Füllbild der Kavität 
bestimmt. Die Transportboxen (Bild 3), die 
Engel im sogenannten Skinmelt-Ver -
fahren herstellte, sind in dieser Hinsicht 
eine besondere Herausforderung. Trotz 
der kantigen Bauteilgeometrie gelingt es 
hier, einen hohen Rezyklatanteil von über 
50 % zu erreichen.

Damit sich die Sandwichprodukte am 
Ende ihrer Nutzungsdauer wieder recy-
celn lassen, muss auch die Sandwich-
komponente sortenrein sein. Für die Her-
stellung der Transportboxen verarbeitet 
Engel daher ausschließlich Polypropylen, 
wobei das Rezyklat aus Post-Consumer-
Sammlungen stammt. Engel arbeitet hier-
für mit dem Grünen Punkt, dem Dualen 
System Deutschland (DSD), zusammen.

Spritzgießen mit Naturwerkstoffen

Neben der Verarbeitung von Kunststoff-
Rezyklaten stehen marktreife Lösungen für 
einen Kreislauf mit der Natur im Zentrum 
des Interesses. Ein bemerkenswertes Bei-
spiel dafür ist das Compound Zeroplast 
free (Hersteller: Zeroplast), das ausschließ-
lich aus nachwachsenden und minerali-
schen Rohstoffen besteht: Naturfasern, 
einem nicht näher genannten Mineral 
und einem wachsartigen Abfallprodukt 
aus der Lebensmittelproduktion.

Der Naturwerkstoff weist laut Stream-
lined Life Cycle Assessment (LCA) pro Kilo-

gramm in den meisten untersuchten Wir-
kungskategorien eine deutlich bessere 
Umweltbilanz auf als gängige Kunststoff-
materialien. Er ist frei von chemischen Ad-
ditiven, biokompatibel, nach Gebrauch 
wiederverwertbar (recycelbar) sowie bei 
unsachgemäßer Entsorgung in der Natur 
abbaubar. Und, wichtig für die Industrie: 
Er lässt sich in Großserie im Spritzgießver-
fahren verarbeiten, wie bei Wittmann Bat-
tenfeld zu sehen war. Die für Naturstoffe 
typischen Chargenschwankungen erfor-
derten dafür lediglich eine neu entwi-
ckelte Programm- und Prozesstechnik.

Auf einer Mehrkomponentenmaschi-
ne der Serie EcoPower (Titelbild) wurden 
Kosmetiktiegel und Deckel aus Zeroplast 
free hergestellt. Der Tiegel wird mit dem 
Hauptaggregat der Maschine, der anders-
farbige Deckel mit dem L-Aggregat ge-
spritzt (Bild 4). Der Tiegelboden wird im 
IML-Verfahren mit einem Label aus zertifi-
ziertem „Cradle-to-Cradle“-Papier verse-
hen. Damit bleibt das Produkt auch nach 
Dekoration kreislauffähig. W

Dr. Clemens Doriat, Redaktion

pound. Dafür werden den PP-Flakes Farb-
stoffe und ein 20 %-iger Anteil an Talkum 
zugesetzt. Nach der Unterwassergranu-
lierung und Trocknung steht das Recom-
pound mit angepassten Eigenschaften 
für die folgende Spritzgießanwendung 
auf einer vollelektrischen Maschine PX 
320–1400 zur Verfügung.

Der Zyklus beginnt damit, dass ein Ro-
boter das vorgeschnittene Alcantara-De-
kor in die Form einlegt. Das Textil – in ver-
schiedenen Bereichen gedehnt oder ge-
staucht, um Falten auf der dreidimensio-
nalen Bau teiloberfläche zu vermeiden – 
wird mit dem PP „aus zweiter Hand“ im Mu-
Cell-Verfahren hinterspritzt. Die Spritzgieß-
maschine ist dazu mit dem neuen TDM-
Plastifiziersystem von Trexel ausgestattet. 
Die geschäumte Struktur spart mehrere 
Prozent Gewicht und reduziert zudem die 
Druck- und Temperaturbelastung des De-
kors, sodass dessen hochwertiges Erschei-
nungsbild erhalten bleibt; auch Einfall -
stellen und Verzug werden reduziert. 
Nach dem Öffnen des Werkzeugs wird das 
Dekor um das Bauteil (Bild 2) herum gefal-
tet und in der Form beschnitten.

Anschließend wird ein Etikett ange-
bracht, das die komplette Produktionshis-
torie aller Schritte vom Spritzgießen des 
Eimers über das Compoundieren bis hin 
zu den Prozessparametern des finalen 
Spritzgießzyklus enthält. Dabei überwacht 
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Bild 3. Die Transportboxen stellen aufgrund 

ihrer Geometrie hohe Anforderungen an  

das Sandwich-Spritzgießen. Dennoch liegt der 

Rezyklatanteil hier bei über 50 % (© Engel)

Bild 4. Tiegel und Deckel werden in einem 2K-  

Prozess aus einem als kunststofffrei zertifizier-

ten Naturwerkstoff hergestellt (© Ernst Kainerstorfer)


