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CONDIMAT  

Professionell 
Konditionieren 
mit dem  
Vakuum-  
Sattdampf-  
Verfahren. 
Von Welker. 
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KONDITIONIEREN  - SCHNELL UND PROFESSIONELL. 

MINIBOX  100 ULTRAFLAT UF 

KONDITIONIEREN VON PA- 
SPRITZGUSSTEILEN 

Vor der Verarbeitung müssen Polyamide 
(PA) trocken sein. Nach der Formge-
bung ist das Polyamid im trockenen 
Zustand sehr spröde und erreicht nicht 
die gewünschten physikalischen Eigen-
schaften. Um die optimalen mechani-
schen Eigenschaften der Formteile zu 
erreichen, müssen die PA-Teile einen 
gewissen Grad an Feuchtigkeit auf-
nehmen.  
 
Die Aufnahme von Feuchtigkeit erfolgt 
durch das Umgebungsklima (Luftfeuch-
tigkeit) und kann bis zu mehreren Mona-
te dauern. Um diesen Prozess im Produk-
tionsbetrieb abzukürzen, erfolgt eine 
beschleunigte Aufnahme von Feuchtig-
keit durch einen zusätzlichen Arbeits-
schritt nach der Formgebung, der Kon-
ditionieren genannt wird. Erst durch das 
Konditionieren erreicht Polyamid die 
gewünschten Eigenschaften wie z.B. 
Schlagzähigkeit sowie die endgültigen 
Abmessungen.  
 

KONDITIONIERVERFAHREN 

Folgende Konditionierprozesse sind 
bekannt: 

a. Das Lagern in warmem Wasser, 
b. Das Lagern unter Einwirkung von 

feuchtem Klima in Klimakammern, 
c. Das Einwirken von Dampf im Strö-

mungsverfahren von 100°C bis zu  
120°C, und 

d. Die Anwendung einer Vakuum- 
Dampf- Konditionier- Anlage (Au-
toklav) unter Einwirkung von Satt-
dampf.  

 

A. LAGERN IM WASSER 

Das Lagern in Wasser ist die wohl 
einfachste Möglichkeit zu Konditio-
nieren, bietet aber keine Grundlage 
für eine professionelle, qualitätsorien-
tierte Behandlung der Teile. Eine 
solche Vorgehensweise kann notfalls 
für kleinste Partien oder zur Überbrü-
ckung eingesetzt werden. 

B. KLIMAKAMMER 

Klimakammern entsprechen dem 
bisherigen Stand der Technik. Das 
Verfahren hat den Nachteil, dass die 
Verweilzeiten relativ lang sind um 
akzeptable Ergebnisse erreichen zu 
können. 

 

Ferner wird das Durchdringen mit 
Feuchtigkeit in das Innere der Teile 
nicht überall und nicht konsistent 
erreicht. Die Migration von den äuße-
ren Schichten in die inneren Schich-
ten bedarf besonderer Anstrengun-
gen, die meistens mit Zeitverlust ein-
hergehen. Je größer die Wanddicke 
der Teile, oder die Beigabe von Glas-
faser ist, desto schwieriger wird das 
Durchdringen mit Feuchtigkeit. Hinzu 
kommt aufgrund der langen Verweil-
zeiten der hohe Energieverbrauch. 

C. DAMPFSTRÖMUNGSVERFAHREN 

Der Prozess mittels Dampf- Strö-
mungs- Verfahren muss zwangsläufig 
über 100°C stattfinden und stellt 
damit für einige Polyamidsorten ein 
Verformungs- oder Kristallisationsrisiko 
dar.  

Hinzu kommt, dass durch die höhere 
Erwärmung der Teile nach dem Pro-
zess eine höhere Verdunstung der 
aufgebrachten Feuchtigkeit gege-
ben ist. Bei längerer Verweilzeit bei 
hoher Temperatur ist mit damit ver-
bundenen Qualitätseinbußen zu 
rechnen. 

 

.  

 

 

 

 

E. WELKER VAKUUM- SATT-
DAMPF- VERFAHREN 

Das von WELKER patentierte Vakuum- 
Sattdampf- Verfahren für die Konditi-
onierung von PA- Kunststoffen (Pat. 
No. DE 2010000737) ermöglicht Va-
kuum bis zu 95% und Sattdampf-
zyklen mit Temperaturen ab 60°C bis 
105°C.  

Die Veränderung des inneren Drucks 
innerhalb eines Druckapparates 
durch Vakuum beschleunigt die Ab-
sorption von Feuchtigkeit in den 
Teileschichten und erhöht dadurch 
die Durchdringung in die inneren 
Lagen der Kunststoffteile. Die Penet-
ration ist schneller, tiefer und auf-
grund des absoluten Sättigungs-
grades die wirkungsvollste Methode, 
Feuchtigkeit in die Teile einzubringen. 
Durch das Verfahren werden bisher 
bekannte, übliche Prozesszeiten, 
erheblich reduziert. 

Aufgrund der kürzeren Verweilzeiten 
und der optimalen Energienutzung ist 
das System überaus wirtschaftlich 
und umweltfreundlich. 

 

 

 

CONDIMAT P 2 H 

CONDIMAT P 2 H 
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BEWÄHRTE TECHNIK STEHT ZUR VERFÜGUNG. 

MASSANFERTIGUNG 

WELKER Konditionieranlagen werden 
individuell geplant und gefertigt. 
Aufgrund der langjährigen Erfahrung 
in der Konditionier- und Automations-
technik stehen Lösungen bereit, die 
jede Aufgabe hinsichtlich Anlagen-
volumen und Automationsgrad erfül-
len. 

Durch die kürzeren Durchlaufzeiten 
wird es durchaus sinnvoll, die Kondi-
tionieranlagen mit Automation aus-
zustatten. Spezielle Kundenwünsche 
hinsichtlich Ausstattung und Farbge-
bung werden berücksichtigt und 
individuell umgesetzt.  

Lieferung, Inbetriebnahme und Servi-
ce erfolgen weltweit im Rahmen 
unserer üblichen Tätigkeit. Wir sind in 
den meisten Ländern vertreten. 

CONDIMAT TUNNEL P 24 H 

 

CONDIMAT TUNNEL P 2  
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MINIBOX  100 ECO 

10

20

30

40

50

60

70

80

90

100

110

120

6560555045403530252015105

Prozesszeit Minuten

Temperatur 

in °C

10

20

30

40

50

60

70

80

90

100

110

120

130
Vakuum 

in %

Vakuumzyklus

Heisswasser -

Sattdampf

Prozess

Ende

Max. 

Temperatur

BEISPIEL: KONDITIONIERUNG  VON PA 6.0
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VAKUUM – DAMPF- PROZESS 
 
Sequenzen von Vakuum und Sattdampf 
charakterisieren den gesteuerten und 
überwachten Prozessablauf. Die An-
wendung von Vakuum ist das Kernele-
ment um eine stetige, tiefe Durchdrin-
gung des Sattdampfs in das Innere der 
PA- Teile zu gewährleisten.  
 
Die einzelnen Elemente wie Vakuum, 
Warmluft, Sattdampf, Haltezeiten und 
Wiederholungen können frei program-
miert werden und unterstützen damit 
ein optimales Ergebnis, was sich beson-
ders bei anspruchsvollen Teilen deutlich 
bemerkbar macht. 
 
STEUERSYSTEME 
 
WELKER- Anlagen verfügen über Steue-
rungen mit unterschiedlichem Bedien- 
und Informationskomfort. In der Regel 
werden einfachere und kleinere Anla-
gen auch mit einer einfacheren Steue-
rung ausgestattet. Besteht der Bedarf 
nach einer ausführlichen Informations-
technik mit Datenaustausch, ist immer 
die höherwertige Steuerung zu emp-
fehlen. 
 
DIGIMAT ist die Standardausführung für 
einfache Maschinen. Sie ermöglicht 
die notwendigen Steuerfunktionen, 
jedoch ohne Informationssystem, Da-
tentransfer und Visualisierung. 
 
DOSITRON erfüllt die üblichen Anforde-
rungen moderner Steuerungen auch 
hinsichtlich Datenerfassung, Informati-
on, Visualisierung und Diagnose. Sie 
eignet sich besonders für ISO doku-
mentierte Produktions-Prozesse. Die 
Bedienoberfläche ist mit einer graphi-
schen Prozessdarstellung zur sofortigen 
Prozessinformation für den Bediener 
ausgestattet. 
 

VORWÄRMEN UND TROCKNEN  
 
Das vakuumfeste, RADIAL FLOW Vorhei-
zungssystem sorgt für gleichmäßige 
Verteilung von Warmluft und Dampf in 
der Vakuumphase und sichert damit 
eine gute Verteilung von Luft und Satt-
dampf im Behälter. Mit dem Vorwärmen 
der Teile mit Warmluft werden schnelle-
re und bessere Ergebnisse erreicht. 
Schwankungen in den Eingangstempe-
raturen können ebenfalls vermieden 
werden.  
 

VAKUUM- SATTDAMPF: BEWÄHRTE INNOVATION. 

 

 

RF Vorheizungssystem 

DOSITRON 
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JEDER AUFGABE GEWACHSEN. 

HEIZTECHNIK 
 
CONDIMAT Konditionieranlagen wer-
den elektrisch beheizt, sofern keine 
Heißwasseraufbereitung oder kein 
Dampf vorhanden ist. Die Beheizung 
kann innerhalb des Behälters mit einem 
integrierten Heizsystem erfolgen, wenn 
die Investitionssumme begrenzt werden 
muss oder der Raum beengt ist. 
 
Das CASCADE- ECO- Heizsystem mit 
(Option) stellt dagegen das benötigte 
Heißwasser in einem isolierten Behälter 
außerhalb zur Verfügung. Neben dem 
geringeren Energieverbrauch sind 
auch höhere Vakuumwerte möglich. 
 
 

Integriertes Heizsystem

CONDIMAT CONDIMAT

ECO Heizystem

CONDIMAT P 2  
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MINIBOX CONDIMAT    P1

CONDIMAT    P2
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MASCHINENFORMATE 
 
WELKER Konditionieranlagen sind in 
sehr unterschiedlichen Designs und 
Größen verfügbar, von der Laborgröße 
bis zu großen Produktionsanlagen mit 
und ohne Automation. Die Maschinen 
werden nach Kundenwünschen ange-
fertigt. 
 

STANDARDFORMATE 
 
Die Modelle S (Kleinbehälter, KLT) und P 
(Paletten, Gitterboxen) sind STAN-
DARDFORMATE mit einer  reduzierten 
Ausstattungspalette, vorgesehen für 
kleinere Partien und für ein geringeres 
Investitionsvolumen.  
 
Gerne beraten wir Sie hinsichtlich der 
geeigneten Dimensionierung Ihrer 
Anlage. 
 

TUNNEL - SYSTEME 
 
CONDIMAT TUNNEL- Anlagen mit 2 
Türen ermöglichen die Automatisierung 
des Konditionierprozesses im Material-
fluss und reduzieren den Personalbe-
darf für Bedienung und Überwachung 
unter Umständen erheblich. Es stehen 
verschiedene Lösungen für Transport-
plattformen und Transportsystemen mit 
Kette oder Band zur Verfügung. 
 

BE- UND ENTLADEPLATTFORM 
 
Lösungen mit einer oder mehreren 
PLATTFORMEN stellen eine etwas güns-
tigere Alternative zur schnelleren Be- 
und Entladung dar und vermeiden die 
Verschmutzung im Behälterinneren 
durch Transportgeräte. 
 
 

 
 

KONDITIONIEREN MIT AUTOMATION.  

CONDIMAT TUNNEL P 4 H CONDIMAT TUNNEL P 12 H 
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MADE IN GERMANY. SEIT 1856. 

 

 

VON NEUSTADT IN DIE WELT 
 

Wir sind ein mittelständisches Familienun-
ternehmen in Neustadt an der Weinstraße, 
etwa 110 km südwestlich von Frankfurt. In 
der Vergangenheit war neben dem 
Weinbau unsere Region durch die Textilin-
dustrie stark geprägt. Hier stellen wir unse-
re Konditionieranlagen in Einzelfertigung 
her und liefern diese weltweit, mit weltwei-
tem Vertriebs- und Servicenetz. 
 
Mehr als 2.000 Anlagen beweisen in tägli-
chem Einsatz ihre robuste Zuverlässigkeit 
und Langlebigkeit. 
 

FUNKTIONSPRÜFUNG CONTAINERBELADUNG 

TÜRMONTAGE 

 

TESTANLAGE 

AUTOKLAVFERTIGUNG 
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DOSITRON 

TESTMASCHINE 
 
In unserem Technikum steht eine Test-
maschine für Versuche zur Verfügung. 
Wir empfehlen das Durch-führen von 
Probekonditionierungen um die Vortei-
le des Vakuum- Sattdampfverfahrens 
zu ermitteln. 
 

 
FAservice Industrievertretung  
Frank Albrecht  
Heinrichstr.7 - 36399 Freiensteinau  
Fon: +49 6644  82950  
Fax: +49 6644 820951 
Email: frank.albrecht@fa-service.eu 
www.faservice.eu 
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1856: FIRST IN BUSINESS 
 
WELKER wurde 1856 durch Philipp Wel-
ker gegründet und ist einer der ältesten 
Unternehmen im Anlagenbau für die 
Textilindustrie. In den frühen 40er Jahren 
des letzten Jahrhunderts wurden Filz-
waschanlangen und Anlagen für die 
Papierherstellung gefertigt. 
 
1941 wurde die weltweit erste Genera-
tion von Vakuum- Sattdampf- Anlagen 
von WELKER gebaut, um die damaligen 
textilen Prozesse zu verbessern und zu 
verkürzen (Uniformherstellung). Seither 
werden WELKER- Vakuum- Anlagen 
weltweit erfolgreich eingesetzt. WELKER 
ist heute Markt- und Technologieführer 
im textilen Marktsegment. 
 
Seit 2010 werden ebenfalls erfolgreich 
WELKER- Konditioniersysteme zur Kondi-
tionierung von PA- Spritzgussteilen ein-
gesetzt. 
 
 

 

WELKER WELTWEIT 
 
Mit mehr als 1.900 Anlagen weltweit 
und Vertretungen in allen relevanten 
Ländern, sowie Kooperationen in den 
USA und Indien, bieten wir unseren 
Kunden ein umfassendes Netzwerk 
und Service für den Betrieb der von 
uns gelieferten Anlagen. 
 
 

UNSER PROFIL. 

 

Vertrieb in D, A, CH: 
 

 

INNOVATIONSPREIS 2013 
 
Das Land Rheinland- Pfalz hat unser 
neues Verfahren im Rahmen des Inno-
vationspreises 2013 mit einer Anerken-
nung ausgezeichnet. 
 

 

NOMINIERUNG 2014 
 
Nominierung zum „Großen Preis des 
Mittelstandes“ durch die Jury der Oskar- 
Patzelt- Stiftung in 2014. 
 
 


