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Fit für eine neue Liga 
Festsilikon wirtschaftlich verarbeiten Vorbei sind die Zeiten, in denen die Verarbeitung von 
Festsilikon als unwirtschaftlich galt. Neue Platin-katalysierte Typen erreichen heute fast die 
gleichen Zykluszeiten wie LSR und gleichzeitig sorgen Innovationen in der Zuführtechnik für 
einen einfachen und sicheren Prozess. Delphi in Wuppertal investierte im Frühjahr in eine 
erste Anlage und will damit nun in neue Produktbereiche vorstoßen. 

D er Kostendruck in der Automobil-

industrie ist extrem hoch“, sagt 

Stefan Rönisch, Betriebsleiter von 

Delphi Connection Systems in Wupper-

tal. Mit Stückzahlen im Millionen- und 

Milliardenbereich haben die Rohmateri-

alpreise dort enormen Einfluss auf die 

Stückkosten und bieten so eine Stell-

schraube, die Effizienz in der Fertigung 

zu steigern. Gehäuse-, Einzeldraht- und 

Mattendichtungen gehören zum Portfo-

lio des Delphi-Geschäftsbereichs Con-

nection, ebenso wie Kompressionsdich-

tungen und O-Ringe. Neben der Auto-

mobilindustrie ist die Medizintechnik ein 

wichtiger Abnehmermarkt.  

Dass durch den Einsatz von Festsilikon 

Einsparungen möglich sind, erschließt 

sich nicht auf den ersten Blick. Im Ein-

kauf sind die Rohmaterialien im Schnitt 

zunächst fast 50 Prozent teurer wie ihre 

Flüssigalternativen. Die Fertigungstech-

nik vielmehr ist es, die den Unterschied 

macht. „Bei der LSR-Verarbeitung ist 

der Materialwechsel sehr aufwändig“, 

berichtet Michael Hirth, Leiter Tech-

nikum bei Delphi Connection Systems, 

„es fällt dabei viel Abfall an, außerdem 

lassen sich die Materialfässer nie völlig 

schnell wechseln, und „wenn ich zwei 

Kilo hineingebe, bekomme ich auch 

zwei Kilo Produkt heraus.“ 

Kontinuierlich und blasenfrei fördern 
Noch ist die neue Spritzgießmaschine 

vom Typ Engel Victory 330/80 power mit 

der Drehfördereinrichtung 

Engel Roto Feeder ein Exot in 

der Fertigungshalle, ein Uni-

kat inmitten unzähliger LSR-

Anlagen. Vieles wird getestet 

und ausprobiert, aber auch 

bereits die ersten Aufträge 

bearbeitet. So ist beispiels-

weise ein 100-Kavitäten-

Werkzeug in Betrieb. Sein 

Output liegt bei 200 Dichtun-

gen pro Minute. Während die Zykluszeit 

für Festsilikon früher bei fast drei Minu-

ten lag, erreichen die modernen Typen 

Zykluszeiten von 30 Sekunden.  

Durch die Knetbewegung der 
Schnecke werden Lufteinschlüsse 
eliminiert. Das aufwändige  
Walzen der Silikonbarren entfällt.  
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restentleeren.“ Anders verhält sich dies 

beim Einsatz von Festsilikon. Das Ma- 

terial, das bereits fix und fertig eingefärbt 

auf die Maschine kommt, lässt sich 

VOR ORT

„Der Trend zum Festsili-
kon erstreckt sich auf  
kleine Losgrößen sowie 
Spezialsilikone.“ 
Michael Hirth, Delphi Connection Systems
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konbarren zum Austreiben eventuell 

vorhandener Sauerstoffblasen vor ihrem 

Einsatz aufwändig gewalzt werden. Die-

ses Walzen ersetzt im Roto Feeder die 

Einzugsschnecke, die für ein kräftiges 

Durchkneten der Barren sorgt. Der Trich-

ter ist so ausgelegt, dass trotz der hohen 

Klebrigkeit des Materials kaum Reste an 

der Wandung verbleiben. Toträume wur-

den bei der Konstruktion vermieden, was 

die Reinigung des Systems vereinfacht.  

Je härter das Material, desto schwieri-

ger lässt es sich üblicherweise zuführen. 

Um über ein breites Härtespektrum mit 

konstanter Qualität fördern zu können, 

dreht sich der Einfülltrichter des Roto 

Feeders gegenläufig zur Schnecke. 

„Theoretisch lassen sich so sogar Duro-

plaste verarbeiten“, wagt Riehtmüller ei-

nen Ausblick auf vielleicht zukünftige 

weitere Einsatzgebiete.  

Vor allem für kleine Losgrößen bis zu 

einer Stückzahl von 50 000 rechnet sich 

mit der neuen Fördertechnik der Einsatz 

von Festsilikon, so Stefan Rönisch und 

Michael Hirth. Ihr Hauptaugenmerk gilt 

Besonders stolz sind Rönisch und 

Hirth in diesem Fall aber einmal nicht auf 

das Werkzeug – sämtliche Werkzeuge 

kommen aus dem hausinternen Formen-

bau – sondern auf die Zuführtechnik. Als 

Entwicklungspartner des Herstellers En-

gel ist Delphi der erste Anwender der 

neuen Drehfördereinrichtung, die die 

Verarbeitung von Festsilikon wirtschaft-

licher und prozesssicherer macht. Ins-

gesamt wurden inzwischen 50 Geräte 

verkauft.  

„Mit Hilfe des neuen Roto Feeders 

kann kontinuierlich, blasenfrei und 

druckkonstant Festsilikon in die Plastifi-

ziereinheit eingebracht werden“, be-

schreibt Udo Riethmüller, Verkaufsinge-

nieur von Engel Deutschland in Hagen, 

die Pluspunkte der Neuentwicklung. Die 

Stopfwerke, die herkömmlich eingesetzt 

werden, haben den Nachteil, dass zum 

Bestücken der Prozess unterbrochen 

werden muss. Zudem müssen die Sili-

NEUE TECHNOLOGIEN 
Blasenfrei Fördern 
Die neue Drehfördereinrichtung Engel Roto 
Feeder sorgt für einen kontinuierlichen, bla-
senfreien und druckkonstanten Transport 
des Festsilikons in den Plastifizierzylinder. 
Die Silikonbarren werden manuell oder au-
tomatisiert einem rotierenden Trichter mit 
gegenläufig drehender Schnecke zuge-
führt. Materialien unterschiedlicher Härte 
werden mit konstanter Qualität gefördert. 
Im Trichter gibt es keine Toträume, so dass 
das Zuführsystem leicht zu reinigen ist. Auf 
der K-Messe hat eine Victory 330/90 tech 
mit Roto Feeder am Engel-Stand Dichtringe 
aus Festsilikon produziert. Die Herstellung 
der Teile mit zirka 6 mm Durchmesser er-
folgte vollautomatisch und nacharbeitsfrei 
auf einem 64-fach-Werkzeug mit Kalt-
kanaltechnik.  
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Entwicklungspart-
ner: Stefan Rönisch 
(links) und Michael 
Hirth (vorne) von 
Delphi mit Gerd  
Liebig (mitte) und 
Udo Riethmüller 
(rechts) von Engel 

Sauberkeit ist bei der Silikonverarbeitung das 
A und O. Für die manuelle Beschickung ist das 
Zuführsystem mit einer Klappe ausgerüstet. 
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„Sobald wir ein Sparpotenzial sehen, nutzen wir es.“ 

Plastverarbeiter: Für die Festsilikonverarbeitung haben Sie Ihren 
Maschinenpark um eine neue Maschine erweitert. Nach welchen 
Kriterien entscheiden Sie bei der Anschaffung neuer Fertigungs-
technik? 
Hirth: Natürlich spielt der Preis immer eine gewisse Rolle, wichti-
ger ist aber die Qualität. Wir kaufen kein Equipment, das wir nicht 
vorher schon gekannt oder getestet haben. Jeder Kaufentschei-
dung geht ein Benchmark voraus, um über Kennzahlen die Pro-
dukte unterschiedlicher Anbieter vergleichen zu können.  
Rönisch: Dieses Benchmarken ist ein ständiger Prozess. Seit inzwi-
schen 14 Jahren holen wir jedes Jahr neue Anlagen ins Haus. 
Auf der einen Seite zum objektiven Testen der Maschinen für an-
stehende Kaufentscheidungen, auf der anderen Seite aber auch, 
damit wir up to date bleiben. Natürlich ist das auch für die Liefe-
ranten eine große Chance. Die Maschinenbauer fragen immer 
mal wieder von sich aus an, ob wir eine neue Maschine testen 
wollen.  
 
Plastverarbeiter: Welche aktuellen Trends verfolgen Sie? 
Hirth: Wir arbeiten kontinuierlich daran, unsere Effizienz zu erhö-
hen, denn Zeit ist Geld. Deshalb müssen wir auch unsere Zyklus-
zeiten noch weiter senken. Beispielsweise konnten wir durch eine 
neue Werkzeugtechnologie jüngst die Zykluszeit einer Flüssigsili-
konanwendung von 19 auf unter 12 Sekunden senken. Ein wei-
teres Thema betrifft die Chargenrückverfolgung. Wir haben auf 
ein durchgängiges Barcode-System umgestellt. Und drittens be-
fassen wir uns auch mit der Energieeffizienz. Noch in diesem Jahr 
wollen wir eine umfangreiche Benchmarkserie zum Thema voll-
elektrische LSR-Spritzgießmaschine wiederholen. 
  
Plastverarbeiter: Welche Investitionsprojekte stehen als nächstes 
an? 
Rönsich: Im Festsilikonbereich müssen wir erst einmal die neue 
Anlage auslasten. Für den Flüssigsilikonbereich werden wir sie-
ben neue Maschinen kaufen.  
Hirth: Hier am Standort sind wir kräftig am Erweitern. Wir haben 
gerade 600 Quadratmeter Hallenfläche frei gemacht, die wir für 
den Ausbau unserer Produktion nutzen werden.  

NACHGEHAKT

Michael Hirth, Leiter Tech-
nikum, Delphi Connection  
Systems 

Stefan Rönisch, Betriebsleiter, 
Delphi Connection Systems 
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derzeit den besonders teuren Fluor-Siliko-

nen, für die die neue Anlagentechnik das 

größte Einsparpotenzial verspricht. „Die 

Nachfrage nach Fluorsilikonprodukten 

steigt“, betont Hirth und denkt dabei vor 

allem an die Automobilindustrie in Süd-

amerika. Dort ist Ethanol als Kraftstoff 

vergleichsweise weit verbreitet. Da der Al-

kohol sehr aggressiv ist, stellen Dichtun-

gen, die unmittelbar im Bereich des Tanks 

oder der Kraftstoffleitungen eingesetzt 

werden, besonders hohe Anforderungen 

an die Werkstoffe. Fluorsilikon wird die-

sen Anforderungen gerecht. 

Die letzten Entwicklungsschritte des 

Roto Feeders, der auf der K-Messe erst-

mals einem großen Publikum präsentiert 

wurde, hat Engel gemeinsam mit seinem 

Kunden Delphi beschritten. Einige Anre-

gungen von Stefan Rönsich und Michael 

Hirth sind ins Anlagendesign eingeflos-

sen, so zum Beispiel ein Detail zur Hand-

habung der Abdeckklappe sowie die au-

tomatische Abfrage, wann das Zuführ-

system Materialnachschub benötigt.  

„Wir haben die Wirtschaftskrise zum 

Vorteil unserer beiden Unternehmen ge-

nutzt und gegen den Trend neue Ent-

wicklungen vorangetrieben“, betont 

Hirth. „Für uns ist die Zusammenarbeit 

eine Chance, den Prozess der Festsilikon-

verarbeitung auf unsere Anforderungen 

abzustimmen,“ ergänzt Rönisch.  

Wirtschaftskrise für  
Innovationsschub genutzt 
Konsequent hat man im Hause Delphi 

die durch den Auftragseinbruch im ver-

gangenen Jahr vorübergehend frei ge-

wordenen personellen Ressourcen für 

zukunftsweisende Projekte eingesetzt. 

Ein weiteres Beispiel ist die Entwicklung 

Plastverarbeiter: Festsilikon verbucht derzeit wachsende Markt-
anteile. Wird das Material Flüssigsilikone vollständig ersetzen 
können? 
Hirth: Nein, das auf keinen Fall. Wir haben jetzt aber die Möglich-
keit, den Prozess jeweils noch besser auf die Losgröße und die An-
forderungen des Produkts zuzuschneiden, um somit die Stück-
kosten zu senken. Für Dauerläufer werden wir bei LSR bleiben. Der 
Trend zum Festsilikon bezieht sich auf kleinere Losgrößen bezie-
hungsweise spezielle Typen wie Fluor-Silikone und Shore-20-Ma-
terialien.  
Rönisch: Für jede Anwendung berechnen wir die Total Cost of 
Ownership, und sobald wir ein Einsparpotenzial sehen, nutzen 
wir dieses auch.  
 
Plastverarbeiter: Die Zykluszeit war lange ein Problem beim Ver-
arbeiten von Festsilikon. Wie wurde dieses gelöst?  
Rönisch: Inzwischen werden Platin-katalysierte Materialien an-
geboten, die wesentlich schneller vulkanisieren als die klassi-
schen peroxidisch vernetzenden Systeme. Die Zykluszeiten lagen 
früher bei drei Minuten, heute sind es nur noch 30 Sekunden. Da-
mit werden fast die gleichen Zykluszeiten wie beim Einsatz von 
LSR erreicht.  
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eines Vision-Systems zur 100-Prozent-

Kontrolle, das in 20 Sekunden 500 Teile 

erfasst.  

Für das Bedienpersonal in der Delphi-

Fertigung bedeutet die Verarbeitung 

von Festsilikon zunächst ein Umdenken. 

Während die Zuführung von Flüssig- 

silikon im geschlossenen Kreislauf auto-

matisch erfolgt, wird der Roto Feeder 

derzeit noch manuell mit neuen Barren 

bestückt. „Hierbei muss enorm auf Sau-

berkeit geachtet werden“, so Hirth, „Sili-

kon ist während der Verarbei-

tung extrem anfällig für Ver-

schmutzungen, die Klappe des 

Zuführsystems muss nach dem 

Bestücken sofort wieder ge-

schlossen werden.“  

Eine automatische Zufüh-

rung ist möglich, derzeit für 

Delphi aber noch kein Thema. 

„Erst wenn wir die zweite und 

dritte Maschine kaufen, wer-

den wir darüber nachdenken, 

wie wir die Produktion auto-

matisieren können“, sagt Rö-

nisch. Zunächst geht es darum, 

die erste Anlage auszulasten. 

Allzu lange dürfte dies nicht 

dauern. „Das Potenzial ist im-

mens“, sagt Hirth. „Durch diese 

Technologie positionieren wir 

uns neu, für uns ist die Fest-

silikonverarbeitung ein klarer 

Wettbewerbsvorteil.“ In wel-

che Richtung es zukünftig ge-

hen wird, darüber möchten 

Stefan Rönisch und Michael 

Hirth zum jetzigen Zeitpunkt 

noch nicht sprechen. „Das ist 

top secret“, sagt Hirth. „Wir er-

hoffen uns mit dieser Tech- 

nologie eine Vorreiterrolle auf 

dem Automobilmarkt bezie-

hungsweise unter den Zuliefe-

rern und denken dabei an die 

Entwicklung ganz neuer Pro-

dukte.“     

              Christine Koblmiller 

INFODIRECT 
Webvideo 
Drei Filme zeigen die Funktions-
weise der neuen Drehförderein-
richtung. Anschauen unter info-
DIRECT-Suche 1110PVEngel auf 
www.plastverarbeiter.de 

KONTAKT 
Engel Austria,  
Schwertberg/ 
Österreich,  
Tel. +43/50/620-0 
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Leicht zu reinigen: 
Toträume wurden  
in der Konstruktion 
vermieden. 
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