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AUF EINWORT __ Neues Verbundprojekt startet im Juni 2006:
Stoffschlussiges Hinterspritzen

von dekorativen Metallteilen

Den Vorsprung
heute nutzen

Du hast keine Zeit, aber nutze
sie: Hinter markigen Sprii-
chen steckt viel Weisheit. Zum
Beispiel — auf die Kunststoff-
Branche gemiinzt - die, dass
die internationale Konkurrenz
madchtig aufholt.

Wer auf China oder seine
Nachbarn blickt, wird schnell
feststellen: Das Riesenreich
entsteigt der Ddmmerung,
rustet technisch mé&chtig auf
und wird nach allen Prognosen
zwischen 2013 und 2016 so
groBe Uberkapazitten auf-
gebaut haben, dass sich den
bundesdeutschen Werkzeug-
bauern und Produktionsabtei-
lungen eine véllig verdnderte
Wettbewerbssitiation darstel-
len diirfte. Denn der Preisdruck
nimmt dann ganz erheblich zu.
Das verlangt von deutschen
Unternehmen, ihren technolo-
gischen Vorsprung konsequent
weiter auszubauen und heute
schon die Weichen flir eine
erfolgreiche Zukunft zu stellen.
Das Kunststoff-Institut unter-
stitzt sie dabei umfassend und
mit hoher Kompetenz. Erfreu-
lich ist dabei, dass die von uns
angebotenen Verbundprojekte,
bei denen Firmen gemeinsam
an zukunfttrachtigen Lésungen
arbeiten, gut ankommen. Das
zeigt, dass die Branche die
Zeichen der Zeit erkannt hat
und splirt, dass der Schulter-
schluss hierzulande ein wir-
kungsvolles Instrument gegen
die Konkurrenz bietet.

Thomas Eulenstein | Stefan Schmidt
- Geschéftsfihrer -

Verbindungen aus Kunst-
stoff und Metall gewinnen
an zunehmender Bedeutung
fur die Branche. Aktuelle
Arbeiten im Kunststoff-Ins-
titut gehen der Frage nach,
wie die unterschiedlichen
Materialien mdglichst ef-
fizient spritzgieBtechnisch
miteinander auf stoffschlis-
siger Basis zu verbinden
sind — ,mit interessanten
Ergebnissen™, wie Dipl.-Ing.
Marius Fedler sagt.

Wird ein Verbund zwischen ei-
nem Kunststoff- und einem fla-
chigen Metallblech gewdlnscht,
kann er mit herkémmlichen
Flige- und Verbindungsverfah-
ren in einem separaten Ferti-
gungsschritt realisiert werden
- ein aufwéandiges Verfahren.
Die Verbindung von Metallble-
chen unmittelbar durch den
SpritzgieBprozess gewinnt da-
gegen zunehmende Beliebtheit
in der Branche, weil eben ein
kompletter Prozessschritt ein-
gespart wird.

Dabei war die Produktion aller-
dings bisher auf eine formschlis-
sigen Verbindung angewiesen,
die durch Lécher im Blech oder
durch die Anspritzung eines
umlaufenden Kantenschutzes
realisiert werden. Die Schmelze
dringt durch den Einspritzpro-
zess in die Locher ein und bildet
einen Nietkopf aus, der einen
festen Verbund garantiert. Han-
delt es sich bei der Blechoberfla-
che um eine Sichtflache, schei-
det dieses Verfahren oft aus,
da aus Designgrinden unun-

Von spritzgieBtechnischen Kunststoff-Metall-Verbiinden profitiert unter anderem die Kraftfahrzeugin-

dustrie.

Hoch belastbare Kunststoff-Metall-Verbindung auf stoffschliissiger
Basis durch den SpritzgieBprozess hergestellt [Quelle: Kunststoff-
Institut Liidenscheid]

Ludenscheider Kompetenzschmiede
mit ihren Leistungen auf gutem Kurs

Das Kunststoff-Institut setzt
seinen erfolgreichen Trend
nicht nur fort, sondern ver-
starkt ihn noch.

Nach dem Wachstum der Vor-
jahre waren die Leistungen
der Ludenscheider Kompetenz-
schmiede 2005 so stark nach-
gefragt wie nie zuvor - ,vor
allem dort, wo technologischer
Vorspung mit der betrieblichen
Praxis zum splrbaren Nutzen
der Unternehmen verknipft
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ist", sagt Geschaftsfiihrer Ste-

fan Schmidt. Fir das Kunst-
stoff-Institut ist die Entwicklung
erfreulich: Zeigt sie doch, dass
die in den vergangenen Jahren
entschlossen aufgebauten Leis-
tungen gefragt, dass der einge-
schlagene Kurs richtig ist.

Fir die Liddenscheider Mann-
schaft ist das ein Grund zur Zu-
friedenheit — mehr noch aber
ein Ansporn, in den Leistun-
gen nicht nachzulassen. Unter
anderem soll das erst 2005 in
Betrieb gegangegene Applika-
tionszentrum fir Oberflachen-
technik (AQT) in den kommen-

den Monaten weiter in seinem
Leistungsspektrum ausgebaut
werden. Bereits jetzt stoBt es
auf groBes Interesse in der ge-
samten Branche und erfreut
sich groBer Nachfrage.

Das Interesse an den Leistun-
gen des Kunststoff-Instituts und
die damit einhergehende hohe
Auslastung in allen Fachbe-
reichen flhren dazu, dass das
Kunststoff-Institut auch neue
Mitarbeiter sucht. Dabei soll die
Kompetenz ausgebaut und das
Spektrum der Angebote weiter
komplettiert werden.

[Quelle: Hiihoco GmbH]

terbrochene Metalloberflachen
gewlinscht werden oder es zu
Uberspritzungen im Nietbereich
kommt. Bei der Realisierung
eines Kantenschutzes flhren
Schwindungsspannungen (ins-
besondere in den Randbereichen
der Blechumspritzung) Uberdies
zu Spannungsrissen.
Eine rein stoffschliissige Verbin-
dung auf spritzgieBtechnischem
Wege scheiterte bislang an der
chemischen Unterschiedlichkeit
von Kunststoff und Metall. Einer
der Griinde, warum sich die Mit-
arbeiter des Kunststoff-Institus
intensiver mit dem Thema be-
schaftigten und eigens ein Ver-
bundprojekt ins Leben riefen.
Fortsetzung auf Seite 4
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240 Firmen arbeiten eng zusammen:
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Verbundprojekte: So
gefragt wie selten zuvor

Die Firmen-Verbundprojek-
te des Kunststoff-Institus
erleben eine ungeheure Re-
naissance. Die Grinde dafir
liegen auf der Hand: Sie
reichen von der Qualitat der
Angebote, die auf zukunfts-
weisende Fragestellungen
ausgerichtet sind, bis hin
zum Interesse der Branche,
sich fur die technologischen
Herausforderungen der Zu-
kunft zu wappnen.

Derzeit laufen zwdlf Verbund-
projekte mit rund 240 Firmen
aus ganz Deutschland. Sie de-
cken ein auBerordentlich brei-
tes Themenspektrum von der
Oberflachentechnik Uber die
Hybridtechnik bis hin zu spe-
ziellen Werkzeugtechniken wie
die induktive Erwarmung oder
das Rapid Tooling ab.

Die Teilnehmerzahlen sind so
unterschiedlich wie die Projek-
te selbst und reichen von drei
bis zu 42 Teilnehmern. ,Es ist
auBerst erfreulich festzustellen,
dass die Firmen nun auf Tech-
nologie und auf deren mittelfris-
tige Einfuhrung in die Produk-
tionsabteilungen setzen und so
eine langfristige Sicherung des
Unternehmens garantieren®,
sagt Thomas Eulenstein, flr die

Verbundprojekte zustandiger
Geschaftsfihrer des Kunststoff-
Instituts.

Der Lidenscheider Dienstleister
hat in den vergangenen Mo-
naten nachhaltig aufgeristet,
um den Ansprichen der Bran-
che gerecht werden zu kénnen:
Dazu tragen insbesondere der
Auf- bzw. Ausbau des Applikati-
onszentrums flir Opberflachen-
technologie (AOT), des Labors
und des Technikums bei. Damit
stehen hoch technisierten Anla-
gen flr eine anwendungsnahe
Entwicklung und Prozessopti-
mierungen bereit, die mit For-
schung und Entwicklung ver-
knupft sind.

Geschlossene Kette bei der
Produktentwicklung

Inzwischen ist eine weitere
Technologie, das ,Rapid Too-
ling" realisiert (siehe geson-
derter Beitrag auf dieser Seite)
und lasst erstmalig eine wirk-
lich geschlossene Kette der
Produktentwicklung zu. Rapid
Tooling macht es mdoglich, mit
Hilfe eines CAD-Datensatzes
ein  Werkzeugeinsatz mittels
VerschweiBen von 20um groBen
Metallpulverteilchen schich-
tenweise aufzubauen. Mit Hilfe
eines Stammformwerkzeugs
werden dann die Formteile im
,Zielmaterial® abgemustert,

vermessen und gegebenenfalls
dekoriert. Und das alles aus ei-
ner Hand an einem Ort.
Das Kunststoff-Institut berei-
tet aktuell Erganzungen zu den
Entwicklungsprojekten vor, die
sich mit folgenden Themen be-
schaftigen:
Folgeprojekte im Bereich der
Medizintechnik
Hinterspritzen von dekorati-
ven Blechen
Folgeprojekte Hybridtechnik
Langzeitverhalten von Kunst-
stoffen
Besonders erfreulich aus Sicht
des Kunststoff-Institus: Die Zu-
sammenarbeit von unterschied-
lichen Unternehmen unter ei-
nem thematischen Dach ist nicht
nur hoch qualifiziert, sondern
auch entsprechend vertraulich.
SchlieBlich soll gewdhrleistet
sein, dass man sich zwar ge-
genseitig unter die Arme greift
und gemeinsam interessieren-
de technologische Fragestellun-
gen aufbereitet - dass auf der
anderen Seite das einzelne teil-
nehmende Unternehmen in sei-
nen schutzwilrdigen Interessen
nicht beeintrachtigt wird. Das
Motto lautet dabei: Zusammen-
arbeit im Sinne des Kunststoff-
Standorts Deutschland so weit
wie mdglich - Wettbewerbs-
schutz fiir den Einzelproduzen-
ten so eng wie nétig.

FlUr den Einsatz auf der Spritzmaschine
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Zukunftsweisendes Zusammenspiel von Computertechnik und

Produktionsanlagen.

Rapid-Tooling-Projekt

Laser-Cusing-Anlage
komplettiert Angebot

Das Kunststoff-Institut hat
- nicht zuletzt fir das Ra-
pid-Tooling-Verbundprojekt
- technologisch aufgeristet
und eine Laser-Cusing-Anla-
ge installiert.

Die neue Anlage soll insbeson-
dere dazu beitragen, den Proto-
typenbau zu vereinfachen und
gleichzeitig zu qualifizieren. Sie
zeichnet sich dadurch aus, dass
die technologischen Méglichkei-
ten der der Lasertechnik optimal
zu nutzen sind sind. Man hat
hier also nicht einfach am Markt
befindliche Lasertechnologien
in eine Maschine gepackt, son-
dern diese weiterentwickelt und
entscheidend verbessert.

Mit der Laser-Cusing-Technik
lassen sich dreidimensionale
Werkstiicke bzw. Bauteile im

Zielwerkstoff herstellen. In sehr
kurzer Zeit lassen sich so kom-
plexe Werkzeugeinsatze her-
stellen, die zudem eine kontur-
folgende Kihlung ermdglichen.
Damit ist es moglich, sehr auf-
wandige Kiihlungen zu integrie-
ren, wie sie mit herkdmmlicher
Bohr- und Frastechnik nicht
herstellbar gewesen waren.

Die wesentlichen Faktoren,
mit denen man diese Tech-
nik beschreiben kann, sind der
schichtweise Aufbau, das voll-
standige Umschmelzen des
Pulvers mit dem speziell daflr
modifizierten Lasersystem und
die dadurch erreichte nahezu
hundertprozentige Dichte.

Kontakt:

Guido Schroder,

Tel.: +49 (0) 23 51.10 64-4 76,
schroeder@kunststoff-institut.de

Anlieferung der neuen Laser-Cusing-Anlage
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Firmen-Verbundprojekt angelaufen
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Medizintechnik ist eine
der Zukunftssparten

Die Kunststoff-Branche
verzeichnet deutschland-
weit Uberdurchschnittliche
Umsatzsteigerungen und
hofft auch flr die Zukunft
auf Zuwachse. Trotzdem
steht sie am Scheideweg:
Mehr denn je kommt es
darauf an, innovative, hoch
spezialisierte und qualitativ
ausgefeilte Produkte auf
den Markt zu bringen. Das
beste Beispiel bietet die Me-
dizintechnik, die aber auch
hdchste Anforderungen an
die Hersteller stellt.

Eben die Medizintechnik - sie
hilft Leben (-squalitat) zu retten
- zahlt zu den zukunftstrachti-
gen Sparten der Branche, in
denen die heimischen Unter-
nehmen ihre Innovationskraft
unter Beweis stellen kénnen.
Wahrend etwa ferndstliche An-
bieter mit Massen-Billigartikeln
an Boden gewinnen, bietet sie
Chancen fur eine Neuaufstel-
lung des einzelnen Anbieters.
,Und die technologische Ent-
wicklung lasst erkennen, dass
das Entwicklungspotenzial und
damit auch das Produktspek-
trum langst nicht ausgereizt
sind, wir moglicherweise noch
immer in den Anfdngen ste-
cken™, sagt Dipl-Ing. Torsten
Urban, im Kunststoff-Institut
zustandiger Projektleiter fir das
Firmen-Verbundprojekt ,Medi-
zintechnik™.

SchlieBlich stitze sich die Medi-
zin heute schon auf Kunststoffe
in vielfacher Hinsicht: Ob
Einmalhandschuhe, Einweg-
spritzen,  Verschllisse oder
Klammern, ob Prothesen und
klnstliche  Augenlinsen, ob
Geratschaften oder Hilfsmit-
tel: Kunststoffe lassen sich in
vielfacher Hinsicht einsetzen.
Dabei haben sie unschatzbare
Vorteile: Spezialisierte Kunst-
stoffe vertragen sich gut mit
Kérpergewebe, lassen sich her-
vorragend sterilisieren, den ge-
wilnschten Bedingungen genau
anpassen, lassen sich (wie bei
Faden, mit denen der Chirurg
naht) im Koérper abbauen - und
sind vergleichsweise kosten-
gunstig zu produzieren.

Doch die Entwicklung geht mit
erheblicher Geschwindigkeit
weiter. Drei Beispiele:

Erstens: Im Trend liegen feinste
Gerate, Implantate und Werk-
zeuge, deren Details mit dem
bloBen Auge nicht zu erkennen

Produktion von Dosierloffeln fiir die Medizin.
[Foto: Hugo Meding GmbH]

sind. Diese Mikrostrukturtech-
nik ist ohne den Einsatz spezi-
eller Kunststoff-Rezepturen un-
denkbar. Der Markt befindet sich
gegenwartig im dynamischen
Aufbau, vom Herzschrittmacher
bis zu Analysebausteinen reicht
das Einsatzspektrum.
Zweitens: Erstmals ist es For-
schern gelungen, intelligente
Kunststoffe herzustellen, die
sich durch UV-Einstrahlung
(@hnlich wie Pflanzen) jederzeit
in ihrer Form und Lage andern
kdnnen. Hier deuten sich zwar
schon erste Einsatzmdglichkei-
ten in der Medizin an, das Spek-
trum ist aber noch gar nicht ab-
zusehen.

Drittens: Die Vielseitigkeit des
Materials erlaubt eine optimale
Anpassung an die unterschied-
lichsten biomedizinischen An-
forderungen. So beschaftigen
sich Forscher intensiv mit dem
Einsatz von Polymeren in der
Krebstherapie: Sie kdnnen in
Form von Kapseln beispielswei-
se Krankheitsherde einschlie-
Ben. Weitere Anwendungen
sind denkbar.

Konkrete Hilfen fiir den
Einstieg in die Produktion
,Doch das geht schon weit
Uber den Rahmen hinaus, an
den der einzelne Hersteller von
Kunststoff-Produkten heute
Uberhaupt denkt, eben weil die
Anforderungen an den Einstieg
in die Medizintechnik-Produkti-
on sehr hoch sind“, so Torsten
Urban. Das im April angelau-
fene Firmen-Verbundprojekt
des Kunststoff-Instituts — will
dazu beitragen, die Schwel-
len zu senken: Es beschaftigt
sich mit den Voraussetzungen

fir Medizinlieferanten ebenso
wie mit gesetzlichen Auflagen,
Dokumentenfiilhrung,  Zertifi-
zierungs-, Uberwachungs- und
Meldeverfahren, Produkt-, Ver-
fahrens- und Anlagenvalidie-
rung oder Marktstrategien.

Im Vorfeld hat das Kunststoff-
Institut bereits einen Leitfaden
mit dem Titel ,Konzeptentwick-
lung: Einstieg in die Medizintech-
nik fir Kunststoffverarbeiter®
vorgelegt: Thn anzuwenden, ist
ein wesentlicher Baustein des
Verbundprojekts. Damit nicht
genug: Die Teilnehmer werden
in die Lage versetzt, die medi-
zintechnischen Anforderungen
bei sich umzusetzen und als
qualifizierter Lieferant auf dem
Markt aufzutreten. Dabei glie-
dert sich die Projektarbeit in
einen allgemeinen und einen
firmenspezifischen Teil auf - es
ist also auch eine individuelle
Unterstlitzung der teilnehmen-
den Unternehmen maglich.

Aus Sicht des Kunststoff-Ins-
tituts besonders wichtig ,Wir
wollen zundachst einmal Hori-
zonte oOffnen und zeigen, dass
der Einstieg in die Medizintech-
nik fir viele Unternehmen in-
teressant sein kann, wenn sie
nach neuen Marktnischen su-
chen®, beschreibt Torsten Ur-
ban. Die Potenziale seien bei
weitem nicht ausgeschopft. Und
wer sich den einschlagigen An-
forderungen stelle und den Auf-
wand nicht scheue, finde hier
ein durchaus gewinntrachtiges
Betatigungsfeld.

Weitere Infos:

Dipl.-Ing. Torsten Urban, Tel.
+49 (0) 23 51.10 64-450 oder:
urban@kunststoff-institut.de
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Kunststoff-Institut im
Netzwerk ,,Automotive"

Das Kunststoff-Institut ist
dem Zulieferer-Netzwerk
Automotive Sidwestfalen
beigetreten und wird mit
seinem Know-how dazu
beitragen, die strukturellen
Umbruchzesse im Automo-
bilbau voranzubringen.

Die Initiative ist ein Zusam-
menschluss  sidwestfalischer
Unternehmen und Institutionen
auf Initiative der regionalen In-
dustrie- und Handelskammern.
Mit rund 500 Unternehmen
bilden die Zulieferer der Auto-
mobil- und der Bahnindustrie,
des Schiffbaus und der Luft-
und Raumfahrtindustrie eine
Schlisselbranche in Sidwest-
falen. Ein modernes Kraftfahr-
zeug, ein ICE oder der Airbus
A 380 sind ohne Zulieferteile
etwa aus der Kunststoffindust-
rie kaum denkbar.

Die Netzwerk-Initiative  will
dazu beitragen, die Wettbe-
werbsfahigkeit dieser Schlls-
selindustrie in der Region zu
sichern. Das Kunststoff-Institut
sieht gute Chancen, mit eige-
nen Initiativen die Automotive-
Branche speziell im Kunststoff-
Segment zu befligeln - und
insbesondere Beitrage zur Op-
timierung der Prozessablaufe,
bei der Entwicklung von Pro-
dukten und bei der Gestaltung
von effizienten Produktlebens-
zyklen zu leisten. Damit soll
(nicht zuletzt fuBend auf den
wertvollen Erfahrungen aus der
Arbeit der vergangenen Jahre)
insbesondere die Wettbewerbs-
fahigkeit des Hochlohn-Stand-
orts Deutschland, speziell aber
der Region angesichts der in-
ternationalen Konkurrenzlage
aufgewertet werden.

Kontakt:
www.automotive-sw.de

fur BDE/MDE
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Fachkongress Oberflachentechnik

Ein facettenreiches Spektrum
zwischen High-Tech und der
gezielten  Verknlpfung von
sinnlichen Materailerfahrungen
verspricht die Oberflachen-
tagung 2006. Dazu ladt das
Kunststoff-Institut am 27. Sep-
tember ab 8.30 Uhr nach Lu-
denscheid - und da traditionell
ins Kulturhaus - ein. Experten
aus Forschung und Anwendung
stehen bereit, um in pragnanten
Vortragen Einzelaspekte zu be-

leuchten. Der vorlaufige Ablauf

sieht folgende Themen vor:

Erfolgreich durch innovatives
Design

Dekorative Werkstoffe im
Luftfahrtbereich

Aktuelle Entwicklungen in der
Lacktechnik

Trommellackierung als kos-
tenglnstige Alternative zur
konventionellen Lackierung

Neues Verfahren zur vollfla-
chigen kratzfesten Beschich-

CimatronE
MoldDesign

Die innovative Konstruktionslésung
fir den Formenbauprofi

=+l R
seslELEF,

ol @
RIS

tung von Kunststoff-Displays
mittels Inkjet

Die dekorative PVD-Beschich-
tung von Kunststoffen

Beflocken - weit mehr als nur
eine ,Plischoberflache®

Spritzgegossenes Leder -
neue optische und haptische
Méglichkeiten mit ,Kollamat®

Der passende Duft zur Ober-
flache

Neue Mdoglichkeiten zur direk-
ten Hinterspritzung von Metall
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VDI lobt Liidenscheid

Erstmals haben der VDI, das Kunststoff-Institut, die Iserlohner
Kunststoff-Technologie GmbH und die Fachhochschule Stidwestfa-
len Mitte Mai in Lidenscheid mit einer Fachtagung zur Oberflachen-
technik eine Gemeinschaftsveranstaltung fir rund hundert Teilneh-
mer auf die Beine gestellt. Damit unterstrichen sie zugleich das
zunehmende Gewicht der Branche in der Region um Lidenscheid
- aus VDI-Sicht ein ,Standort erster Wahl*.

Zu den Referenten zahlte Dipl.-Ingenieur J6rg Ginther vom Kunst-
stoff-Institut, der sich mit der Anmutung von Produkten, insbeson-
dere mit dem Design von (Kunststoff-) Oberflachen auseinander-
setzte. Auf sie komme es zunehmend an, wenn sich Qualitdt und
Technik immer weniger unterscheiden. Eben die Oberflachenge-
staltung brauche deshalb besondere Innovationskraft.

Hoch belastbare Verbindungen

Stoffschliissiger Verbund zwischen Kunststoff und Metall - hier auf spritzgieBtechnischem Wege
[Quelle: Kunststoff-Institut Liidenscheid]

hergestelit.
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Kiirzere Prozessketten
sorgen fiir mehr Effizienz
Bereits seit langerer Zeit flihrt
das Kunststoff-Institut Versu-
che durch, den Flgeprozess
in die SpritzgieBmaschine zu
verlagern. Ziel war es, durch
eine Beschichtung der Metal-
loberflache eine stoffschliissige
und zugleich hoch belastbare
Verbindung zu erzielen - ,mit
sehr guten Ergebnissen™, so
Marius Fedler. In ersten Ver-
suchen ist dies gegliickt. Aber
die Beschichtungen mussten
immer auf das ausgestanzte,
3D-geformte Bauteil aufgetra-
gen werden. Diese Art von Be-
schichtungsprozessen ist in der
Regel sehr kostenintensiv, so
dass sich diese Fertigungsme-
thode nicht durchgesetzt hat.
In weiterfihrenden Untersu-
chungen konnten Haftvermitt-
ler entwickelt werden, die auf
dem Halbzeug, dem flachigen
Coil, aufgetragen werden kon-
nen. Diese Beschichtungen
lassen sich auf alle gangigen
metallischen Werkstoffe mit
dem so genannten Coil-Coa-
ting-Verfahren auch groBseri-
entechnisch applizieren und so-
gar stanztechnisch umformen.

Dabei zeigen sich die Beschich-
tungen hinsichtlich der Stanz-
und Umformeigenschaften als
stark belastbar: ,Die durch den
anschlieBenden  Hinterspritz-
prozess hergestellten Verbin-
dungen zwischen Kunststoff
und Metall halten auch hohen
mechanischen Anforderungen
stand"®, so Marius Fedler. Das
Coil-Coating-Verfahren verlangt
dabei mehrere Prozessschritte,
bei denen der Haftvermittler fir
den spateren Hinterspritzpro-
zess einseitig oder zweiseitig
aufgetragen wird. Die Blechdi-
cken kdénnen zwischen 0,2 und
2,5 Millimetern und die Blech-
breiten zwischen 2 und 650 Mil-
limetern variieren.

Um die technische Umsetzung
zu bewerten, wurden im Vorfeld
praktische Hinterspritzversuche
an vielen Materialkombinatio-
nen wie etwa

ABS - Edelstahl,

PP — Aluminium oder

PA - Edelstahl

durchgefihrt.

,Die Vorversuche zeigen eine
hochst belastbare Verbindung
auch fur dreidimensional ver-
formte Metallbleche", betont
der Fachmann.

Angewendet werden kann die-
ses Verfahren Uberall, wo vom

Kunden hochwertige Echtme-
talloberflachen mit einem Cool-
Touch-Effekt gewlinscht werden
(beispielsweise bei Fahrzeug-
Interieurleisten) und ricksei-
tig mit der Funktionalitat von
Kunststoff gepaart werden sol-
len.

Mdgliche Anwendungen in
der Unternehmenspraxis
~Weitere interessante Umset-
zungen konnten im Kunststoff-
Metall  Strukturbauteilbereich
stattfinden (beispielsweise
Automotive-Frontends).  Weil
die bisherige Umsetzung aus-
schlieBlich auf form- und kraft-
schlissigerVerbindungbasierte,
kénnte durch die stoffschliissi-
ge Verbindung die Belastbarkeit
der Verbundbauteile deutlich
gesteigert werden®, ist Marius
Fedler Uberzeugt. Ferner wur-
den Spalten zwischen dem an-
gespritzten Kunststoff und dem
Metall ausgeschlossen - und so
Feuchtigkeit durch Kapillarwir-
kung zwischen den Verbundtei-
len ausgeschlossen und so die
Korrosionsanfalligkeit drastisch
reduziert.

Weitere Infos:

Dipl.-Ing. Marius Fedler unter Tel.
+49 (0) 23 51.10 64-474 oder:
fedler@kunststoff-institut.d
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Die Branche umwirbt den Nachwuchs: Viele offene Stellen sind einfach nicht zu besetzen

Handeringend
Fachpersonal

gesucht

Paradox genug: Auf der
einen Seite suchen Millionen
nach zukunftsweisenden
Arbeitsplatzen - auf der
anderen steht die Kunst-
stoffbranche vor einem
eklatanten Fachkrafteman-
gel. Handeringend suchen
Unternehmen nach ebenso
qualifiziertem wie engagier-
tem Personal und kénnen
offene Stellen trotzdem auf
Monate hin nicht besetzen.
Besonders trifft das die Fir-
men im Sauerland.

Thomas Eulenstein, Geschafts-
fiuhrer des Kunststoff-Instituts,
beschreibt die Lage ernlch-
ternd: Ob studierte Ingenieure,
Verfahrenstechniker, Polymer-
chemiker oder Kunststofftech-
niker — Uberall herrscht Mangel
an Fachleuten. Das trifft nicht
nur die Lidenscheider Kompe-
tenzschmiede, sondern gera-
de die kleineren und mittleren
Unternehmen in landlichen Re-
gionen. Im Umkreis von 50 Ki-
lometern um Lidenscheid sind
das beispielsweise immerhin
700 Arbeitgeber, die haufig ge-
nug ihre Stammmannschaft zu-
satzlich strapazieren missen,
weil sie offene Stellen trotz in-
tensiver Werbeanstrengungen
nicht besetzen kdénnen.

Drei Grinde sieht Thomas Eu-
lenstein fir diese Entwicklung:
Da ist zum einen die Technik-
mudigkeit des Nachwuchses.
Zum Zweiten leidet die Branche
daran, dass in der Vergangen-
heit zu wenig Nachwuchs aus-
gebildet werden konnte. Und
nicht zuletzt: In der 6ffentlichen
Darstellung seiner vielféltigen
Starken ist das Sauerland bis-
lang eher bescheiden: Da fallt
etwa der Kunststoffstandort bei
den Bewerbern deshalb haufig
erst gar nicht in den Blick.

Personal als Schiliissel fiir
die Standortsicherung

«Wir missen die jungen Leute
wieder verstarkt flir die Tech-
nik interessieren™, appelliert
Matthias Poschmann, Chef der
Poschmann-Gruppe und zu-
gleich Aufsichtsratsmitglied
des Kunststoff-Instituts an die
Branche. Gezielt und mit ver-
einten Kraften miussten die
Nachwuchskrafte angesprochen
und umworben werden, mdis-

se ihnen die Faszination einer
zukunftstrachtigen Technik vor
Augen geflihrt werden. Und
dazu gehoére auch, dass junge
Frauen, ohnehin zunehmend an
technischen Berufen interes-
siert, auf den Fachkraftemangel
hingewiesen wurden.

Das liege nicht zuletzt im Inte-
resse der Sicherung des Kunst-
stoffstandorts Deutschland:
Denn nur wenn Forschung und
Entwicklung zielstrebig mit
dem noétigen Fachpersonal vo-
rangetrieben wirden, habe die
deutsche Branche im verscharf-
ten internationalen Wettbewerb
eine Zukunftschance.

Eine der geplanten Initiativen:
Um dem Nachwuchs im Sau-
erland den notigen Appetit auf
Jobs rund ums Thema Kunst-
stoff zu machen, wird ab dem
1. September 2006 die Ausstel-
lung , Die Kunststoff-Macher®™ im
Rathaus Lidenscheid zu sehen
sein. Die Wanderausstellung
des Kunststoffmuseumsvereins
Dusseldorf soll die spannenden
Facetten der Branche beleuch-
ten und zugleich die vielfaltigen
Beschaftigungsfacetten unter-
streichen. Ansprechen wollen
die Initiatoren nicht nur Schiler
aus der Region, sondern auch
angehende Studenten und mog-
licherweise sogar Interessenten,
die sich schon in anderen Aus-
bildungsgéngen befinden, aber
eine neue Orientierung suchen.

Junge Menschen

gezielt umwerben

Die Ausstellung sei ein wichti-
ger Impuls, reiche aber alleine
nicht aus, meint Matthias Po-
schmann: Jedes Unternehmen
sei gefordert, nach Kraften den
Nachwuchs zu umwerben, zu
Praktika einzuladen und zu-
gleich die Kunststoffbranche mit
ihren Perspektiven insgesamt
in der Offentlichkeit vorzustel-
len. Auf Unterstitzung hofft er
dabei von den Kammern, Wirt-
schaftsverbanden und nicht zu-
letzt von der 6ffentlichen Hand:
Es greife schlicht zu kurz, wenn
eine Region wie das Sauer-
land nur mit ihren natlrlichen
Reizen und ihren kulturellen
Attraktionen und damit eher
folkloristisch nach auBen hin
prasentiert werde. Vielmehr sei
es dringend notig, auch flr die
technologischen Schwerpunkte
flr die Starken des Wirtschafts-
standorts die Trommel zu rih-
ren. Und da stehe die Kunst-

i JI"\

Gerade Frauen wissen hauﬁg gar nicht, welche beruflichen Chancen auf sie in den kleinen und mittel-
stiandischen Betrieben der Kunststoff-Industrie warten.

stoffbranche ganz oben - wenn
sie nicht tGberhaupt schon zum
zentralen Wirtschaftsfaktor der
Region geworden sei.

Thomas Eulenstein appelliert
zugleich an den Nachwuchs,
mehr Beweglichkeit an den Tag
zu legen. Denn es sei schon
verbliiffend, dass selbst solide
bezahlte Jobs nicht zu besetzen
seien. Da gelte es die Augen
aufzumachen und zu Uberlegen,
ob die Technik nicht manchen
faszinieren konne, der heute
noch ganz andere Interessen-
Schwerpunkte in den Vorder-
grund stelle.

Materlaiﬂusses\é

erarbe:tunﬁd
A -

Frauen fur die Technik

Erstmals hat sich das Kunststoff-Institut am Girls-Day 2006 be-
teiligt - nicht zuletzt, um junge Frauen auf technische Berufe
aufmerksam zu machen. Das Ziel dabei: Unter den Jugendlichen
sollen gerade Frauen fir die Technik zu begeistert werden und
bei Veranstaltungen wie dem Girls-Day feststellen, dass eine gesi-
cherte Zukunft mit einem attraktiven Job in der Kunststoffbranche
zu finden ist. Die Verfahrensmechanikerin, die Chemie-Laborantin,
die Werkstoffpriferin, die Lackiererin oder die Galvaniseurin sind
Beispiele fir technische Ausbildungsangebote, die auch insbeson-
dere fur weibliche Schulabganger interessant sind, aber noch zu
haufig der Aufmerksamkeit von Frauen entgehen. Das Kunststoff-
Institut beschaftigt zurzeit finf Ingenieurinnen im Bereich des La-
bors, der Verfahrensentwicklung und der Oberflachentechnik und
bildet zudem zwei Jugendliche aus.
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Fdrdersysteme Angussmiihlen

Trocknungssysteme Engineering

Volumetrische Dosier- u. Mischsysteme Schliisselfertige Anlagen
Weltweiter Service

Gravimetrische Dosier- u. Mischsysteme
Durchsatzerfassung u. Trichterwaagen

www.colortronic.com

" Gebietsvertretung:
Klaus Lippelt GmbH
Dahlienstr. 44
42477 Radevormwald
Tel. EGETQEJ 9100-0

Fax (02195) 9100-10
info@klaus-lippelt-gmbh.de
www.klaus-lippelt-gmbh.de
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KunststoffspritzgieBverfahren: Entliftung ist alles

Vakuumtechnologie optimiert
die Produktion bei Kunststoff

Qualitat verbessern, Pro-
duktion sichern und nach-
teilige Effekte in Kunst-
stoffspritzgieBverfahren
verringern. So lassen sich
die Vorteile der Fondarex®-
Entliftungsldésungen fir die
Kunststoffproduktion auf
den Punkt bringen.

Aus der Schweiz kommt der
Pionier und Weltmarktfihrer
Fondarex SA, der vor rund 50
Jahren die Weichen zur Spit-
zenposition in DruckguB-Vaku-
umsystemen gestellt hat. Die
zentralen Bausteine in dieser
Erfolgsgeschichte waren und
sind die Einbeziehung des Kun-
den in die Entwicklung und
Produktionserprobung der Sys-
teme sowie die Unterstitzung
durch eine starke ,R&D"“-Abtei-
lung. Die Resultate sind praxis-
orientierte Innovationen in spe-
zifischen Vakuumanwendungen
und Standardprogrammen in-
nerhalb des gesamten Produk-
tionsprozesses fiir 47 Lander
weltweit. Mit anderen Worten:
Richtige Lésungen flr die neuen
druckgusstechnischen  Anfor-
derungen der Zukunft finden.
Das Unternehmen arbeitet zur
Zeit mit 23 Mitarbeitern und 25
Agenturen.

Verbesserungen in der Pro-
duktion optimieren Qualitat
Sie heiBen ,Vacuplast Micro",
Macuplast Medio", ,Vacuplast
Maxi® und unterscheiden sich
auf den ersten Blick lediglich
durch GréBe und Gewicht. Wiegt
der kleinste Vacuplast 39 Kilo-
gramm und hat einen Tankinhalt
von 4 Litern, so bringt die Maxi-
Variante schon 200 Kilogramm
auf die Waage und fasst 165
Liter. Auch die Anzahl der Va-
kuumventile unterscheidet sich
bei groBem und kleinem Pro-

Vacuplast®
Anlage

. FONDAREX

i —
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Vakuurm-
Anlage

Spritzguss-
form

Vakuum ziehen

Vakuum-

Die Vakuumanlagen kénnen mit sensorgesteuerten Fondarex Plastivac Ventilen im Werkzeug einge-

setzt werden. Diese Ventile werden kundenspezifisch entwickelt und gefertigt.

dukt: Uber eins verfiigt die Mi-
cro-Version, bis zu acht hat der
groBe Bruder. Die von Fondarex
SA flir die Materialien Kunststoff,
Silikon und Gummi entwickelte
Vakuumtechnologie ist weltweit
einzigartig: Absauganlagen un-
terstiitzen die Zwangsentliftung
der Spritzgussform bis zum
Ende des Flllvorganges. Abge-
schaltet wird das System durch
Ventile, die mittels eines Sen-
sor-Impulses in kirzester Zeit
geschlossen werden. Mit die-
ser Technologie werden
) die sonst Gblichen
= Gas- und Luft-
einschlisse
im  Ferti-
gungs-
teil in
Abhan-
gigkeit
v o m
erziel-
ten Un-

Blick in die Fondarex®-Produktion.

terdruck weitgehend vermieden.
Der wirtschaftlich und technolo-
gische Nutzen dieser Systeme
erklart sich fir den Spezialisten
aus der Kunststoffproduktion ei-
gentlich von selbst. Im Prozess
werden dinnwandige Bereiche
mit weniger Druck sicherer aus-
gespritzt und der Werkzeugver-
schlei3 damit deutlich reduziert.
Wichtig fur die Produktion sind
auch die hdhere Haftfestigkeit
beim Mehrkomponenten-Spritz-
giessen und die Entliftung bei
der Herstellung gratfreier Du-
roplast-Formteile. Im Ergebnis
schafft Fondarex®bessere Ober-
flachen und Formteile, weniger
Belagbildung und weniger bzw.
keine Luftschlieren und verhin-
dert den ,Diesel-"Effekt. Damit
werden konzentrierte Schwarz-
farbungen an der Formoberfla-
che durch eingeschlossene Luft
am Fliesswegende vermieden.
Weitere Vorteile sind die bes-

sere Bindenahtfestigkeit durch
Fondarex®, die Vermeidung
von unruhigen Oberflachen und
Einfallstellen. Friedhelm Hiuils-
beck, Produktmanager des Un-
ternehmens: ,Fondarex war ja
urspringlich eine Giesserei. Da-
her verstehen wir eine Menge
vom GieBprozess, der Steige-
rung von Wirtschaftlichkeit und
Produktqualitét. Das brachte
uns schlieBlich den Vorsprung
auch in der Vakuumtechnolo-
gie".

In der Partnerschaft mit dem
Kunststoff-Institut Lidenscheid
konnten zahlreiche Applikati-
onsstudien diese positiven Ef-
fekte nachweisen. Es geht in
den, auf zwei Jahre angelegten
Versuchen darum, den hdchs-
ten Ansprichen an Funktion
und Oberflachenqualitat von
Kunststoffen durch Einsatz der
Vakuumtechnologie madoglichst
nahe zu kommen. Sozusagen
als negative Fallbeispiele zeigen
Abbildungen 2 und 3 sehr an-
schaulich die Vorteile des Sys-
tems: Unvollstandig geflllte
Teile und eingeschlossene Luft-
blaschen.

Fast alle zukunftsweisenden
Industrien setzen inzwischen
erfolgreich die Fondarex®-Va-
kuumtechnologie ein: Auto-
mobil- und Flugzeugbau, Elek-
tronik und Medizintechnik. Die
Referenzliste umfasst attraktive
und - sogar dem Laien - sehr
geldufige Namen. Sie reichen
von Audi Uber Black & Decker,
Ericsson bis hin zu VW und Ya-
maha. Sogar die im Automobil-
Rennsport zur Zeit etwas glick-
lose Firma Ferrari findet sich
unter den Anwendern.

Anlage =

——
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Kunststoff
einspritzen

Vakuum-
Anlage

[

Sensor
Signa

3

Vakuum Ventil
schliessen

Innovative Produkte und
ausgezeichneter Service

Wie allgemein bekannt, reichen
fir den Unternehmenserfolg
keineswegs nur hervorragen-
de Produkte mit unmittelbaren
Benefits flir die Produktion oder
Anwendung. Ein exzellenter
Service erst macht das Erfolgs-
paket ,rund®. Neben den bereits
erwahnten Applikationsstudien,
die den Fondarex®-Systemen
Sicherheit verleihen und Wei-
terentwicklungen vorantreiben,
ist die technische Beratung und
Unterstitzung beim Kunden
ebenso selbstverstandlich wie
Schulungen und Weiterbildun-
gen.

Betrachtet man den Spritzguss-
Markt und stellt dabei fest, dass
dieser etwa 20-mal gréBer als
der Markt fur Druckguss ist,
braucht man sich um Produkte
wie Fondarex® keine Sorgen zu
machen. Doch nicht nur bei den
Verfahren sind Unterschiede er-
kennbar. Auch hinsichtlich der
Produktionsmengen hat Kunst-
stoff, im Vergleich zu anderen
Materialien, einen deutlichen
Vorsprung. Und Hulsbeck pro-
gnostiziert dementsprechend
selbstsicher: ,Auch in Zukunft
wird Fondarex die Kunststoff-
Spritzwelt der Zukunft pragen:
Mit Produkten, die sich konse-
quent an den Bedlrfnissen der
Kunden und Markte orientie-
ren®.

Kontakt:

Fondarex SA

Friedhelm Hulsbeck

Route Industrielle 13

CH-1806 St. Légier

Tel.: +41 21 943 00 00
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Standards fur die Dichtigkeiten
beim Umspritzen

von Einlegeteilen

von Marius Fedler

Das Umspritzen von Me-
tallteilen ist eine etablierte
Technik. Der Trend geht
jedoch zu immer komple-
xeren Bauteilen - gepaart
mit steigenden Anforderun-
gen, wie beispielsweise dem
dichten Umspritzen von
Einlegeteilen.

Aus den vielen Anwendungs-
moglichkeiten  spritzgieBtech-
nisch hergestellter Hybridbau-
teile aus Metall und Kunststoffen
erwachsen immer neue Pro-
blemstellungen. Eines dieser
Problemfelderist die Herstellung
eines mediendichten Verbundes
beim Umspritzen von Metalltei-
len. In einigen Geschéaftsberei-
chen wird der dichte Verbund
aus hygienischen Griinden ge-
fordert, in anderen Fallen ist
er notig, um Beschadigungen
im Inneren der Bauteile durch
aggressive Medien und Umwelt-
einflisse zu verhindern.

Bei Steckerkontakten beispiels-
weise kann Feuchtigkeit von
der Steckerseite aufgrund der
Kapillarwirkung zwischen den
Materialien in die Verbindung
eindringen. Sie gelangt unge-
wollt, aber unausweichlich zu
den elektronischen Komponen-
ten und verursacht dort Kurz-
schliisse, Fehlstrome oder lasst
die Kontakte korrodieren.

Was bedeutet ,,dicht"?

Um dichte Verbindungen zwi-
schen Kunststoff und Metall auf
spritzgieBtechnischem Wege
herstellen zu kdnnen, stehen
verschiedene Methoden zur

Verfiigung. Oft muss aber im
Vorfeld geklart werden, wie
eben dieser ,dichte®™ Verbund
definiert ist.

Dichtigkeiten werden beispiels-
weise nach IP Klassen, Diffe-
renzdruck oder Leckraten ein-
geteilt. Neben der Definition
sollten auch die Prifkriterien
und Prifparameter erldutert
sein. Das ist von entscheidender
Bedeutung, weil diese Kriterien
das Ergebnis der Dichtigkeits-
prifung deutlich beeinflussen.
Die erreichbaren Dichtigkeiten
héangen neben den konstrukti-
ven Aspekten des Gesamtbau-
teils auch von den Oberflachen
der Einlegeteile ab. So kann
durch eine gezielte Modifikati-
on das Dichtigkeitsergebnis am
Fertigteil erheblich beeinflusst
werden. Flr die Auswahl mis-
sen unter anderem die elektri-
sche Leitfahigkeit, die Korrosi-
onsbestandigkeit und auch die
chemische Vertraglichkeit ge-
pruft werden. Zur Disposition
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Die Dichtigkeit von Verbiinden beim Umspritzen von Metallteilen gewinnt eine immer gréoBere Be-
deutung fiir die Branche: Ziel ist es, die Funktion zu optimieren und zugleich storende Faktoren wie

Korrosion auszuschlieB3en.

stehen auch nachgeschaltete
Fertigungsschritte.

Fiir die Dichtigkeitsuntersuchungen herangezogenes Bauteil

Erzielte Leckraten bei Metall/ Kunststoff Verbindungen mit metallischen Einlegern aus
CuSn6 und den Kunstoffen PA6 GF30 und PBT GF30 als Umspritzkomponente

[ = = PA6 GF 30 als Umspritzkomponente | B = PBT GF 30 als Umspritzkomponente
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Direkter Vergleich zweier Umspritzmaterialien mit Darstellung der erreichbaren Dichtigkeitswerte.

Bei hohen Dichtigkeitsanforde-
rungen ist es von Vorteil, wenn
durch den Umspritzprozess eine
stoffschliissige Haftung zwi-
schen den beiden Werkstoffen
erzielt wird. Weil aber zwischen
Kunststoff und Metall eine che-
mische Ungleichheit besteht,
kann der Verbund nur Uber
Haftvermittler erzielt werden.
Aktuelle Untersuchungen be-
schaftigen sich mit Haftvermitt-
lern, die sich sogar stanzen und
umformen lassen. Das hat den
Vorteil, dass sie kostengiins-
tig und effektiv auf der metal-
lischen Rohware aufgetragen
werden kénnen.

Zusatzliche Optimierungen sind
mit Umspritzmassen zu erzie-
len. So sind mittlerweile Pro-
dukte in der Entwicklung, die
hohere Dichtigkeiten beim Um-
spritzen von Einlegeteilen errei-
chen als entsprechende Refe-
renzprodukte.

Matrix fiir

erreichbare Dichtigkeiten
Ziel aktueller Untersuchungen
ist es, eine Versuchsmatrix zu
erstellen, die die Mediendich-
tigkeit von spritzgieBtechnisch
hergestellten Metall-Kunststoff
Verbindungen gegen das Ein-
dringen aggressiver Medien wie
beispielsweise Wasser, Ole, Fet-
te oder Chemikalien darstellt.
Die Versuchsmatrix ist so auf-
gebaut, dass der Anwender ge-
nau verfolgen kann, wie sich der
Einfluss des Umspritzmaterials,
der Oberflachentopographie
des Einlegers, der Einsatz von

Haftvermittlern, die Variation
von Verfahrensparameter und
zusatzlicher  Fertigungsschrit-
te auf das Dichtigkeitsergebnis
auswirken.

In die Versuchsreihe werden
die metallische Stanzgitter mit
unterschiedlichen Oberflachen
(Kupfer, Zinn, gestrahlt, ge-
beizt, beschichtet, usw.) mit
einer Vielzahl von Kunststoffen
(PA6, PA 66, PBT,PES,PEI, PA
Copolyamid) umspritzt. Zudem
werden nachgeschaltete Ver-
fahren wie beispielsweise das
Impragnieren betrachtet.

Mit den Untersuchungen konn-
ten charakteristische Merkma-
le, die eine dichte Verbindung
der verwendeten Materialkom-
binationen férdern, herauskris-
tallisiert werden - eine zentrale
Voraussetzung fir die technolo-
gische Weiterentwicklung.

Die hergestellten Bauteile wur-
den vor und nach entspre-
chenden Klimawechsel- und
Alterungstests mit der Diffe-
renzdruckmethode auf Dichtig-
keit geprift. Aus den gemes-
senen Differenzdruckwerten
wurde eine Leckrate ermittelt,
welche zur Bewertung der Me-
diendichtigkeit herangezogen
wurde. In der Abbildung 1 sind
die erreichten Leckraten am
Beispiel von PA6 GF 30 und PBT
GF 30 als Umspritzmaterial gra-
phisch dargestellt.

Weitere Infos:

Dipl.-Ing. Marius Fedler unter Tel.
+49 (0) 23 51.10 64-474 oder:
fedler@kunststoff-institut.de



NEUE SEMINARE_

Die Werkzeug-
technologie

SpritzgieBwerkzeuge  gehdren
zum wertvollsten Kapital eines
SpritzgieBbetriebes. Sie sind als
Einzelanfertigungen teuer und
bergen das gesamte technische
Know-how eines Unternehmens.
Sie haben die Aufgabe, Uber
lange Zeit qualitativ erstklassige
Teile zu gUnstigen Preisen zu pro-
duzieren. Dem tragt das Kunst-
stoff-Institut Rechnung und legt
einen Schulungsschwerpunkt
auf die SpritzgieBwerkzeugtech-
nologie. Folgende Veranstaltun-
gen werden angeboten:

Kunststoffgerechte
Formteilauslegung

Das Seminar soll einen Uber-
blick Gber die Zusammenhange
zwischen Materialeigenschaften,
Dimensionierung und artikel-
konstruktiver Aspekte geben.
Zudem werden werkzeugspezifi-
sche Aspekte auf die Artikelqua-
litdt hin betrachtet. Neben den
Auswahlkriterien flr technische
Kunststoffe, den Grundlagen der
Dimensionierung und dem Um-
spritzen von Metallteilen wird
vor allem die fertigungs- und
werkstoffgerechte Gestaltung in
ihren Mdglichkeiten beleuchtet.
(21. September 2006)

Konstruktion und Bau von
SpritzgieBwerkzeugen

Hier soll dem Teilnehmer der
systematische Ablauf zu einem
gut funktionierenden Werkzeug
gezeigt werden. Angefangen von
der Planung und Konzeption bis
hin zur rheologischen, thermi-
schen und mechanischen Ausle-
gung wird der Werdegang eines
SpritzgieBwerkzeuges skizziert.
Ziel ist die Vermeidung von teu-

Fehler
knacken

Einfaches Instrument,
durchschlagende Wirkung:
die ,Cracker" des Kunst-
stoff-Instituts tragen dazu
bei, ebenso schnell wie
zuverlassig Formteilfehler
an Kunststoffartikeln aufzu-
spiren.

Die Branche weil3 es nur zu ge-
nau: Spannungsrisse und Ober-

ren Nacharbeiten aufgrund nicht
grindlich durchdachter und ge-
planter Werkzeugbauphasen.
(7. und 8. November 2006)

Innovative
Werkzeugtechnologien
Welche Entwicklungen gibt es?
Was ist fur welchen Anwen-
dungsfall und fir welches Tei-
lespektrum sinnvoll? Wo geht
die Reise zuklnftig hin? In dem
Seminar werden innovative
Nadelverschlusslésungen, die
Verringerung der Zykluszeiten
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flachenfehler treten bei vielen
Kunststoffartikeln auf, die die
Verwendungseigenschaften er-
heblich beeintrachtigen kdnnen.
Das Testspray ist ein einfaches
und effizientes Hilfsmittel, mit
dem Fehler geortet und visua-
lisiert werden kdnnen - ein er-
heblicher Vorteil fir Qualitatssi-
cherung und -verbesserung.

Mit dem Testsystem lassen sich
mihelos mdgliche Fehlstellen
(wie hohe Eigenspannungen,
Bindendahte und Luftschlieren)
nachweisen. Das Farbsystem

enthdlt eine spezielle Kombinati-
on von Tensiden, Losungsmitteln

in SpritzgieBwerkzeugen mit-
tels LaserCUSING, Praxiser-
fahrungen mit kavitatsnaher
Werkzeugtemperierung, Werk-
zeugkonstruktionen, zukunfts-
trachtige Kunststoff-Metallver-
blinde, die induktive Erwarmung
von Werkzeugen, die Werk-
zeugentliftung und die Erzeu-
gung von Designoberflachen be-
leuchtet. (7. November 2006)

Temperierung von
SpritzgieBwerkzeugen
Dieses Seminar richtet sich an
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und spannungsrissauslésenden
Agentien, die eine Aufweitung
von Mikrorissen bewirken. Vor-
teil gegenitber herkémmlichen
Spannungsrisstests: Die Appli-
kation geschieht durch einfa-
ches Aufspriihen. Die verwende-
ten Stoffe sind bei sachgemaBer
Anwendung nicht schadlich.
Crack Knacker© PS-1 ist an-
wendbar fir die Kunststoffe PC,
PMMA, PS , ASA, ABS, SAN. Das
Testsystem besteht aus dem
Testspray, einem Entwickler-
spray und einer Anleitung. Je-
des Spray ist selbstverstandlich
auch einzeln zu beziehen.

alle Anwender aus den Berei-
chen Artikelkonstruktion, Pro-
jektleitung, Qualitatsmanage-
ment und Qualitatssicherung
oder der Fertigung, die sich mit
der thermischen Auslegung von
Werkzeugen und qualitatsstei-
gernden MaBnahmen wahrend
der Produktion befassen. Uber-
legungen flr den Bau von Werk-
zeugen spielen ebenso eine Rol-
le wie die Prozesssicherung und
Wartungs- und Instandhaltungs-
tatigkeiten. Neben gdngigen
Fragen der Werkzeugtemperie-
rung bzw. der Wartung und In-
standhaltung werden innovative
Temperiertechniken beleuchtet.
(9. November 2006)

Rapid Tooling

Dem Teilnehmer wird vermit-
telt, wie auf schnellem Wege
ein Werkzeug fur eine Vorserie
entsteht. Vor allem die dazu
notwendigen Vorlberlegungen,
wie Werkzeugbelastungen, Ge-
nauigkeit und auszubringende
Stickzahl stehen im Vorder-
grund. Im zweiten Teil wird auf
die technischen Verfahren und
ihre Anwendbarkeit zur Herstel-
lung von Werkzeug-Prototypen
eingegangen

(13. Dezember 2006)

Hybridtechnik — Umspritzen
von Einlegeteilen

Dieses Seminar behandelt das
Umspritzen und VergieBen von
metallischen Einlegern fir elek-
trisch leitende Funktionen. Dabei
werden neben den Problemstel-
lungen auch Sonderverfahren
sowie die Prifung der Bauteile
angesprochen. Inhalte werden
unter anderem sein: Prozess-Si-
mulation beim Umspritzen von
Einlegeteilen, das Umspritzen
von Stanzgittern, der Einsatz der
HeiBkanaltechnik beim Umsprit-
zen von metallischen Endlosban-
dern, das thermische Spritzen
von metallischen Leiterbahnen
auf Kunststoffen, 2D- und 3D-
Rontgenuntersuchungen sowie
Vergussmassen und GieBharze
fir das VergieBen von elektri-
schen und elektronischen Kom-
ponenten. (12. Oktober 2006)
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Folienhinterspritztechnik
Dieses Seminar ist an alle ge-
richtet, die sich flr die verschie-
denen Techniken der Folienhin-
terspritzung interessieren. Den
Teilnehmern wird ein Uberblick
Uber die unterschiedlichen Tech-
niken und Problemstellungen
bei der Anwendung der Folien-
hinterspritztechnik  vermittelt.
Vortrage von Folienherstellern
und Anwendern der Hinter-
spritztechnik beschdftigen sich
u.a. mit der Pragefolientechno-
logie zur Oberflachendekoration
von Kunststoffteilen mit starken
Verformungsgraden, der Ent-
und Aufladung von Folien, dem
Hinterspritzen von vorverform-
ten Folien, der Maschinen- und
Automatisierungstechnik sowie
dem Hinterspritzen von Lackfoli-
en fur AuBenanwendungen.

(15. November 2006)

Formteilfehler - Werkzeug
oder Produktion?

Dieses Seminar soll zur Kla-
rung der Ursachen von Fehlern
an thermoplastischen Formtei-
len beitragen. Im Vordergrund
steht die Frage, ob es sich um
ein werkzeugtechnisches, kon-
struktives oder eher um ein
verfahrenstechnisches Problem
handelt. Mit zahlreichen Beispie-
len aus der Institutspraxis und
Anschauungsmaterial wird der
Teilnehmer in die Lage versetzt,
eine erste Einschatzung vorzu-
nehmen.
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