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AUF EINWORT ___ Die Nachfrage wachst - Kunststoffe bieten funktionale und dkonomische Vorteile

Innovationen
strategisch nutzen

B

Die Branche spricht hdufig
liber Wettbewerb und Wett-
bewerbsbedingungen, die sich
im globalen MaBstab deutlich
verscharfen. Wer erfolgreich
im Wettbewerb bestehen will,
muss den Mitbewerbern stets
die sprichwértliche Nasenlénge
voraus haben.

Da kommt es gerade fir
deutsche Unternehmen dar-
auf an, nicht nur mit findigen
Innovationen Pluspunkte zu
machen, sondern auch eine
gezielte strategische Marktent-
wicklung zu betreiben. Denn
den heimischen Unternehmen
fliegt I&dngst nicht mehr ein
neuer Absatzmarkt zu, nur weil
sie den Produkten das ,Gli-
tesiegel" ,Made in Germany"
aufprégen kénnen.

Das Kunststoff-Institut setzt
erhebliche Anstrengungen da-
ran, beides zu leisten: Auf der
einen Seite mit Forschungs-
und Entwicklungsvorhaben die
Branche mit neuen Ideen zu
befruchten, mit denen neue
Marktnischen geoffnet werden
kénnen - das neue Gemein-
schaftsprojekt ,Opktik" bietet
dafiir ein vielversprechendes
Beispiel. Auf der anderen Seite
trégt die dber Jahre angesam-
melte Kompetenz dazu bei,
dass wir unsere Partner bei der
gezielten Entwicklung neuer
Mérkte zuverlédssig begleiten
kénnen. Das gibt ihnen zuséatz-
liche Sicherheit.

Thomas Eulenstein | Stefan Schmidt
- Geschéftsfihrer -

Optische Technologien als

chancenreiche Herausforderung

Optische Bauteile aus
Kunststoff: Dahinter ver-
bergen sich hochste Anfor-
derungen und zugleich ein
Zukunftsmarkt. ,Wer die
erforderliche optische Qua-
litat sicherstellt und damit
die notwendige Abbildungs-
sicherheit garantiert, kann
auf hohe Absatzzahlen in
einem insgesamt schnell
wachsenden Marktsegment
hoffen"™, ist Thomas Eulen-
stein, Geschaftsfuhrer des
Kunststoff-Instituts, Gber-
zeugt.

Fakt ist: Die Nachfrage nach
optischen Technologien wachst
geradezu sprunghaft. SchlieB-
lich reicht das Einsatzspektrum
inzwischen weit Uber die tradi-
tionellen Felder hinaus: Wo es
einst auf Produkte wie Brillen,
Mikroskope oder Fernglaser
konzentriert war, fragen heute
ganz neue Industriezweige nach
- wie etwa die Automobilindus-
trie optische Produkte beispiels-
weise fur Scheinwerfer oder
Sensoren. Ganz zu schweigen
von anderen, heute wichtigen
Massenartikeln: Kameras in den
aktuellen Handylinien, Displays
in allen denkbaren Funktionen
oder Verscheibungen.

Wettbewerbsdruck stiitzt
Kunststoffeinsatz

Durchweg taucht dabei der
Zwang zur schnellen, mdglichst
preiswerten Produktion in gro-
Ben Auflagen auf — nicht zuletzt
als Antwort auf die ferndstliche
Konkurrenz. ,Kunststoff bie-
tet sich da einfach als optima-
le Antwort an“, sagt Thomas

aus Kunststoffen weichen.

Eulenstein, der seit geraumer
Zeit die Marktveranderungen
beobachtet. Denn wer heute
bei Massenartikeln nur noch auf
die klassischen Glaslinsen setzt,
kann im Wettbewerb nicht mehr
mithalten. Dabei wird sich der
Trend hin zu Kunststofflinsen
noch deutlich beschleunigen.
Ahnlich wie in der Medizintech-
nik kénnen die Hersteller also
auf einen neuen und zukunfts-
sicheren Markt hoffen.

Der Vergleich mit der Medi-
zintechnik ist an dieser Stelle
durchaus angebracht: Denn
ahnlich wie bei ihr kommt es
auch bei den optischen Tech-
nologien ganz entscheidend auf
hohe Qualitat bei den Entwick-
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lungs- und Produktionsbedin-
gungen an - ganz egal, ob op-
tische Produkte fur den Einsatz
in der Gesundheitswirtschaft, in
Umwelt- und Verkehrstechnolo-
gien oder in der Kommunikation
bendtigt werden. Das gilt vor al-
len wegen der hohen Anspriiche
an die Exaktheit der Produkte.
Das gesamte Optimierungs-
potenzial, das Kunststoffe den
optischen Technologien bieten,
lasst sich nur mit einer Stei-
gerung der Produktqualitat er-
schlieBen - letztlich mit neuen
Innovationen. Neben dem ver-
wendeten Rohstoff haben dabei
die Werkzeug- und Verfahrens-
technik maBgeblichen Einfluss
auf die geforderte Prazision im

Kunststoff-Institut prasentiert
induktive Erwarmung auf der Fakuma

Das Kunststoff-Institut wird
auf der ,Fakuma", der 18.
Internationalen Fachmesse
flr Kunststoffverarbeitung
in Friedrichshafen, seine
Innovationen zur induktiven
Werkzeugerwarmung vor-
stellen.

Die Messe will das Kunststoff-
Institut vor allem nutzen, um in
der Fachatmosphare Unterneh-
men die Highlights vorzustellen.

Darliber hinaus wird es seine
Leistungen an einem eigenen
Stand prasentieren.

Die ,Fakuma" findet vom 17.
bis 21. Oktober 2006 auf dem
neuen Messegelande Friedrichs-
hafen statt. Sie ist eine der be-
deutendsten Fachmessen fir
Kunststoffverarbeitung in Euro-
pa. Fur dieses Jahr sind rund
1.500 Aussteller angekindigt.
Im vergangenen Jahr zdhlte die
Veranstaltung mehr als 35.000
Besucher vornehmlich aus der

Fachwelt, die die Prasentationen
auf knapp 70.000 Quadratme-
tern Ausstellungsflache begut-
achten konnten.
Zu den Branchentrends, die sich
in den Innovationen der Anbieter
wiederspiegeln werden, zahltun-
ter anderem die Steigerung der
Produktivitat beim SpritzgieBen.
So werden von nahezu allen An-
bietern Mehrkomponententech-
niken in ihren unterschiedlichen
Varianten vorgestellt.

(Siehe auch Seite 5)

p-Bereich. Insbesondere an die
Temperiertechnik werden hohe
Anforderungen gestellt. Zudem
gilt es, die hergestellten Pro-
dukte zu vermessen bzw. den
Prozess zu liberwachen.

Einsatz noch auf schmales
Spektrum beschrankt

Wenn Kunststoffe auch eine
Vielzahl von funktionalen und
fertigunstechnischen Vorteilen
mitbringen, ist ihr Einsatz ge-
genwartig noch auf ein enges
Spektrum beschrankt: Zwar
kdénnten Kunststoffe fir hoch-
genaue Optiken eine Reihe von
Vorteilen mitbringen - von der
preiswerten Fertigung Uber das
Gestaltungsspektrum bis hin
zum geringen Gewicht. Doch
stoBen die Einsatzmdglichkei-
ten zugleich auch an Grenzen:
gerade mit Blick auf die gefor-
derte Abbildungsqualitat bei
komplexen optischen Bautei-
len, die noch zu haufig durch
komplexe Vearbeitungsprozes-
se, hohe Anforderungen an die
Bauteilauslegung oder die spe-
zifischen Materialeigenschaften
eingeschrankt wird.

«Wir sehen darin eine Heraus-
forderung an die Branche", be-
tont Thomas Eulenstein. Des-
halb legt das Kunststoff-Institut
auch ein neues Firmen-Gemein-
schaftsprojekt unter dem Titel
,Optische Technologien - Zu-
kunftsmarkt flir die SpritzgieB-
technik® auf. Es soll interes-
sierte Unternehmen zusammen
fihren, die sich von den heute
noch bestehenden Hirden nicht
entmutigen lassen, sondern ge-
meinsam nach Ldsungen for-
schen wollen.

Weitere Informationen: Seite 2
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Neues Firmen-Verbundprojekt

Kunststoffe
verandern die
optische Technik

Optische Technologien als
Zukunftsmarkt: Das Kunst-
stoff-Institut widmet ihnen
gemeinsam mit der ISK
Iserlohner Kunststofftech-
nologie GmbH sowie der
Fachhochschule Stidwestfa-
len ein neues Firmen-Ver-
bundprojekt mit dem Ziel,
Unternehmen fit flr diesen
Markt zu machen.

Bei allen, zweifellos heute noch
bestehenden Herausforderun-
gen bieten Kunststoffe in der
optischen Industrie enorme

funktionale und fertigungstech-

nische Vorteile sowie handfeste

wirtschaftliche Starken:

B Gegeniber Glaswerkstoffen
einfachere  Formteilherstel-
lung durch den SpritzgieB3-
prozess

Geringeres Gewicht, kleinere
Dimensionierung

Hohe Funktionalitét durch
Herstellung kompletter Sys-
teme einschlieBlich Befesti-
gungselementen in nur ei-
nem Arbeitsgang

H Entfall der Nachbearbeitung
durch Schleifen oder Polieren

Weit reichende Gestaltungs-
freiheit

fur BDE/MDE

In Deutschland die Nr. 1

im Kunststoffbereich

Feinplanungsleitstand

Ansprechpartner in lhrem Gebiet:

Klaus Lippelt GmbH

Dahlienstrasse 44

42477 Radevormwald

Telefon: 00 49 (0) 02 19 5 - 91 00-0
Fax: 0049 (0) 02 19 5- 91 00-10
http://www.klaus-lippelt-gmbh.de
Info@klaus-lippelt-gmbh.de

...die Kosten im Griff

Uber 150 Installationen, mehr als 5.000
angeschlossene Produktionsmaschinen.

Wir schaffen Transparenz...

]

ProSeS=Feinptanung

SPC - statistische Prozesskontrolle
MDE — Maschinendatenerfassung
DNC - Einstelldatenverwaltung
BDE - Betriebsdatenerfassung
PDE - Prozessdatenerfassung

- inlhrer Fertigung

ProSeS BDE GmbH
Ein Unternehmen der MES-Gruppe

Richard-Wagner-Allee 10c

75179 Pforzheim

Telefon: 00 49 (0) 72 31 - 1 47 37-0
Fax: 00 49 (0) 72 31 - 1 47 37-49
http:/twww.ProSeS.de
Info@ProSeS.de
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Damit bestehen gute Chancen,
dass Kunststoffe immer starker
das bislang eingesetzte Glas ab-
I6sen konnten. Das Kunststoff-
Institut Lidenscheid setzt sich
deshalb bereits seit einigen Jah-
ren mit optischen Technologien
und ihren besonderen Anforde-
rungen auseinander und bringt
deshalb bereits ein gebindeltes
MaB an Know-how und Erfah-
rungen in das Verbundsprojekt
ein. Ziel soll es sein, gemein-
sam Entwicklungsschritte vo-
ranzutreiben - insbesondere
in der Werkzeug- und Verfah-
renstechnik, bei der besonders
sensiblen Temperiertechnik mit
ihren hohen Anforderungen, bei
der Musterung und Materialaus-
wahl, bei der Qualitatssicherung
sowie bei der Entwicklung von
neuen Verfahren.

Innerhalb des Projektes werden
nachstehende Aspekte naher
beleuchtet und bearbeitet.
Werkzeugtechnik
Verfahrenstechnik
Innovative Temperiertechnik
Musterung

Simulation

Technikumsversuche

Materialen

Mess- und Priiftechnik, Norm-
wesen

Online-QS-Fertigung

Online-QS-Werkzeug

Neue Verfahren / Sonderver-
fahren

Fir die Projektteilnehmer wird

exklusiv ein geschtzter Bereich

im Internet zum beliebigen Ab-
rufen aller Protokolle, Informa-
tionen, Ausarbeitungen etc. zur
Verfligung gestellt. Die Korres-
pondenz mit den Projektfirmen
erfolgt GUberwiegend per EDV.
Beginn des neuen Verbundpro-
jekts, das auf zwei Jahre ange-
legt ist, wird im Februar 2007
sein. Die Kosten belaufen sich
auf 9.750 Euro pro Jahr flr je-
des teilnehmende Unterneh-
men; Mitgliedsunternehmen
des Kunststoff-Instituts erhal-
ten einen Nachlass.

Eine Informationsveranstaltung
zur Vorstellung des Projekts
findet am 26. Oktober 2006 um
14 Uhr im Kunststoff-Institut in
Lidenscheid statt.

Kontakt:

Dipl.-Ing. Thomas Eulenstein
Tel.: +49 (0) 23 51.10 64-195
eulenstein@kunststoff-institut.de
Dipl.Ing- Christian Kiirten
christian.kuerten@isk-iserlohn.de
Tel.: +49 (0) 23 71.15 37-12
Prof. Dr.-Ing. Paul Thienel
thienel@fh-swf.de

Tel.: +49 (0) 23 71.5 66-166

Xenontester: Kunststoffprodukte
Im Witterungs-Dauertest

Das Kunststoff-Institut

hat ein neues Priifgerat in
Betrieb genommen, um das
Dienstleistungsangeboter-
weitern zu kénnen: der
Xenontester Alpha HE der
Firma Atlas, mit dem insbe-
sondere die Witterungsbe-
standigkeit untersucht wird.

Mit dem Gerat konnen HeiB-
lichtalterungen oder Bewitte-
rungstests (mit Beregnung) an
Kunststoffen, Lacken, Stoffen,
Holz oder an sonstigen Mate-
rialien durchgefihrt werden.
Insbesondere ist es auf dieser
Grundlage moglich, die Licht-
echtheit eines Produktes zu be-
stimmen.

Durch die Tests mit dem Xenon-
tester konnen Oberflachenver-
anderungen von Artikeln (Aus-

bleichen, Farbumschlag etc.)
durch eine Sonneneinstrahlung
(AuBeneinsatz) abgeschatzt
bzw. simuliert werden. Fast alle
sichtbaren Artikel im Automo-
bilbereich werden einer Priifung
mittels Xenontester unterzogen
(VDA 75202, PV 1303, GME

60292 etc.). Sie ist zugleich Vo-
raussetzung flr die Freigabe der
Produkte.

Die Bewitterungsprifungen dau-
ern wenige Tage bis zu mehreren
Wochen oder Monate. Bewer-
tet werden dabei Anderungen
unter anderem im Farbton, im
Glanz, in der Kreidung oder in
der Oberflachenbeschaffenheit.
Weiterhin kénnen Normprobe-
kodrper eines zu untersuchenden
Materials belichtet werden, an
denen im Anschluss mechani-
sche Prifungen (wie beispiels-
weise Zugversuch, Schlagzahig-
keitsprifung) erfolgen. Auf diese
Weise kann eine Veranderung
von mechanischen Kennwerten
durch eine Sonneneinstrahlung
ebenfalls abgeschatzt werden.
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Kunststoff-Institut plant neues Firmengemeinschaftsprojekt zu einem haufigen Problemkreis:
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- eine haufige
Fehlerursache

Die Bildung von Span-
nungsrissen ist eine der
haufigsten Schadensursa-
che von Kunststoffartikeln.
Die jahrliche Auswertung
der am Kunststoff-Institut
Lidenscheid durchgefihrten
Schadensanalysen belegt,
dass rund 20 Prozent aller
Ausfélle auf die Bildung von
Spannungsrissen zurickzu-
fihren sind. Der wirtschaft-
liche Schaden ist enorm,
weil das Fehlerbild haufig
erst geraume Zeit nach der
Fertigung auftritt und Bau-
teile sich langst im Einsatz
befinden.

Fir  die Versagensursache
der Spannungsrissbildung bei
SpritzgieBartikeln sind insbe-
sondere zwei Faktoren aus-

schlaggebend:
ein erhohter Eigenspan-
nungszustand und/oder
B mechanische Spannungen
durch Belastung in Kombina-
tion miteinem spannungsriss-
ausléosenden Medium sowie
die Einwirkzeit.
Unter Eigenspannungen ver-
stehtmanindiesem Zusammen-
hang mechanische Spannungen,
die nach der Formgebung und
dem Abkthlvorgang im Spritz-
gieBwerkzeug ohne duBere Be-
lastung im Formteil vorliegen.
Zudem koénnen mechanische
Spannungen durch die Montage
der einzelnen Bauteilkompo-
nenten ausgelést werden. Wie
hoch diese Spannungszustande
im Material sein dirfen, kann
nicht generell beantwortet wer-
den. Uberdies kommen vielfach
Medien mit den Kunststoffarti-
keln in Kontakt, die die Span-
nungsrissbildung in erster Linie

Hybridtechnik: Schon
viertes Verbundprojekt

Das aktuelle Firmengemein-
schaftsprojekt ,Hybridtech-
nik III" [duft im September
2006 aus. Das Kunststoff-
Institut Lidenscheid bietet
in diesem Zusammenhang
ein Anschlussprojekt mit
der gleichen Bezeichnung
an.

Die zwei Schwerpunkte des
anstehenden Projekts werden
der mediendichte Verbund und
maogliche Alternativen zum me-
tallischen Stanzgitter sein. Da-
bei wird auf die Erfahrungen
und Ergebnisse des vergange-
nen Projektes aufgebaut. Damit
die teilnehmenden Unterneh-
men bereits zu Beginn einen
praktischen Nutzen gewinnen,
bekommen sie einen Zugriff
auf alle innerhalb der Projekte
,Hybridtechnik®  erarbeiteten
Ergebnisse, wie beispielsweise
zum mediendichten Verbund,
dem VergieBen von thermo-
plastischen Hotmelts oder dem
grat- und beschadigungsfreien
Umspritzen von metallischen
Einlegern.

Bei der Erarbeitung der Lésun-
gen steht der praktische Nut-
zen immer im Vordergrund. So
wurde beispielsweise innerhalb

des vorangegangenen Projektes
ein Versuchswerkzeug zur Un-
tersuchung des mediendichten
Verbundes gebaut. Hier wurden
Stanzgitter mit unterschiedli-
chen Oberflachen (Kupfer, Zinn,
gestrahlt, gebeizt, beschichtet,
etc.) mit einer Vielzahl von
Kunststoffen (PA6, PA 66, PBT,
Hotmelts) umspritzt und mit
diversen Verarbeitungsverfah-
ren (z. B. nachtragliches Im-
pragnieren) kombiniert. Ziel
war eine Matrix, die dem An-
wender eine Orientierung bei
der Auswahl von Kunststoffen
und Verfahren gibt, um einen
geforderten Dichtigkeitsbereich
zu erlangen. Geprift wurden
die Bauteile nach der Differenz-
druckmethode. Die erreichba-
ren Dichtigkeitswerte sind un-
mittelbar nach der Herstellung
und nach entsprechender Bau-
teilstressung (Klimawechsel-,
Alterungs- und Klimaschock-
test) erfasst worden, so dass
der Einfluss auf die Dichtigkeit
des Gesamtsystems ersehen
werden kann.

Interessenten kdnnen sich fir
das Nachfolgeprojekt ,Hybrid-
technik" ab sofort anmelden.
Weitere Infos:

Dipl.-Ing. Marius Fedler,

Tel.: +49 (0) 23 51.10 64-474,
fedler@kunststoff-institut.de

dadurch begiinstigen, dass der
Zusammenhalt der Makromole-
kile verringert und somit eine
lokale Entspannung des Materi-
als durch Mikrorisse erleichtert
wird.

Die  Prufmdglichkeiten zum
Nachweis etwaiger Spannun-
gen sind eher begrenzt und
beschranken sich auf Span-
nungsrisstests und Warmlage-
rungsversuche. Konstruktions-
und Verarbeitungsrichtlinien
sind ebenfalls nur selten ver-
fligbar.

Das Kunststoff-Institut bereitet
aktuell ein neues Firmenge-
meinschaftsprojekt vor, in dem
Problemstellungen und madgli-
che Lésungen naher beleuchtet
werden sollen. Eine Informa-
tionsveranstaltung findet dazu
am Donnerstag, dem 26. Okto-

ber 2006, ab 10 Uhr in Liden-
scheid statt. Start des neuen
Projekts wird im Frihjahr 2007
sein.
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Darstellung von Orien-
tierungen/Spannungen
eines transparenten
Artikels mit Hilfe der
Polarisationsoptik (Bild
links).

Transparenter Artikel
nach Einfluss eines
spannungsrissausldosen-
den Mediums (unten).

Kontakt:

Dipl.-Ing. Michael Tesch

Tel.: +49 (0) 23 51.10 64-193
tesch@kunststoff-institut.de
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www.colortronic.com

Colortronic GmbH

colortronic

Otto-Hahn-Str. 10-14 * D-61381 Friedrichsdorf
® +496175792-0 * info@colortronic.de

Dahlienstr. 44

G

Gebietsvertretung:
Klaus Lippelt GmbH

42477 Radevormwald

Tel. (02195) 9100-0

Fax (02195) 9100-10
info@klaus-lippelt-gmbh.de
www.klaus-lippelt-gmbh.de

Klaus Lippelt
GmbH
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Fachtagung in Lidenscheid mit hochkaratigen Referenten:
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Oberflachentechnik im Dialog: Mehr als nur Plusch

Ein facettenreiches Themen-
spektrum zwischen High-Tech
und der gezielten Verknipfung
von sinnlichen Materialerfah-
rungen verspricht die ,Ober-
flachentagung 2006". Dazu
ladt das Kunststoff-Institut fir
Mittwoch, den 27. September,
ab 8.30 Uhr ins Lidenscheider
Kulturhaus ein.

Die Kunststoffbranche lenkt die

= #x

Aufmerksamkeit immer haufi-
ger auf die Beschaffenheit von
Oberflachen - nicht zuletzt, weil
die Anforderungen an sie deut-
lich zunehmen. Ein Beispiel: Die
Automobilindustrie stellt langst
nicht mehr allein funktionale An-
spriche an Bauteile fiir die ak-
tuelle Fahrzeugpalette, sondern
auch an die menschlichen Sinne.
Kunststoff soll ganz gezielt opti-

L T
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sche und haptische Eindriicke
wecken, obendrein inzwischen
sogar noch die Geruchsnerven
verfilhren und sogar bestimmte
Gerausche verursachen, wenn
etwa die Wagentlr geschlossen
wird. Ganze ,Kompanien" von
Fachdesignern beschaftigen
sich deshalb bei den GroBun-
ternehmen langst rund um die
Uhr mit den richtigen Antworten
auf die Frage, wie das einzelne
Bauteil beim Kunden das pas-
sende (Wohl-) Empfinden aus-
I6sen kann.

Entsprechend groB sind die
Anforderungen an die mittel-
standisch gepragten Zulieferer
der Kunststoffbranche, die bei
der schon traditionellen Fach-
tagung des Kunststoff-Instituts
beleuchtet werden. Experten
aus Forschung und Anwendung

stehen bereit, um in pragnan-
ten Vortragen Einzelaspekte zu
beleuchten und ebenso praxis-
nahe wie innovative Lésungen
aufzuzeigen.

Der vorlaufige Ablauf sieht fol-
gende Themen vor: ,Erfolg-
reich durch innovatives De-
sign", ,Dekorative Werkstoffe
im Luftfahrtbereich®, ,Aktuelle
Beschichtungstechnologien im
Lack-Bereich - Neue Trends in
Effekt, Farbe und Applikation",
~SC-Coater - Die kostenglnsti-
ge Alternative zur hochwertigen
Lackierung von Massenkleintei-
len im Trommelverfahren®, ,Be-
schichtung von transparenten
Kunststoffteilen mit dem In-
kjet-Verfahren®, ,Die dekorative
PVD-Beschichtung von Kunst-
stoffen", ,Flocktechnik fiir edle
und funktionelle Oberflachen",

,Kollamat - ein spritzgussfahi-
ges Biopolymer mit Lederoptik™,
,Duft als neue Dimension in der
Gestaltung®, ,Neue Moglichkei-
ten zur direkten Hinterspritzung
von Echtmetall mit Kunstoff".
Die Ubersicht macht deutlich,
dass die namhaften Referenten
der Veranstaltung insbesondere
aktuelle und zukunftstrachtige
Technologien vorstellen wer-
den, die bisher fast unbekannt
sind und Uber die die Fachlitera-
tur kaum Auskunft gibt.

Mit den Fachtagungen unter
anderem zur Oberflachentech-
nik fihrt das Kunststoff-Insti-
tut bereits seit Jahren Exper-
ten vor allem aus Deutschland,
aber auch aus dem Ausland
zum inzwischen unter Experten
weithin beachteten Fachdialog
in Lidenscheid zusammen.

Wanderaustellung ,Die Kunststoff-Macher" in Lidenscheid

Neue Wege beschritten

Ein Meilenstein in der Ima-
gewerbung fir die Branche:
Mit der Ausstellung ,Die
Kunststoff-Macher — Meilen-
steine beispielloser Erfin-
dungen®, vom 1. bis 22.
September 2006 im Liden-
scheider Rathaus zu sehen,
beschreiten die Poschmann-
Union und das Kunststoff-
Institut neue Wege.

Die Wanderausstellung des
Kunststoff-Museumsvereins
prasentiert auf den ersten Blick
Geschichte, Gegenwart und
mogliche Zukunftsentwicklun-
gen rund um den Kunststoff.
Doch beim zweiten Blick wird
deutlich, dass sie noch Vviel
mehr leistet: Sie wirbt fur die
Kunststoffbranche und ihre Pro-
dukte und stellt héchst attrakti-
ve Arbeitsfelder vor.

,Lidenscheid als eines der
groBen Zentren der Kunst-
stoffverarbeitung ist der rich-
tige Ort fur die Ausstellung®,

- [
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Ausstellungseroffnung: Werner Fillmann, Stefan Schmidt, Matthias

Poschmann, Thomas Eulenstein, Liidenscheids Biirgermeister Dieter
Dzewas, Prof. Dr. Metin Tolan und Prof. Dr. Paul Thienel.

lobte denn auch Werner Fill-
mann, stellvertretender Prasi-
dent des Kunststoff-Museum-
vereins Ddusseldorf, bei der
Ero6ffnung. Gemeinsam mit der
Poschmann-Union und dem
Kunststoff-Institut Liden-
scheid realisierte er die Aus-
stellung, die nicht zuletzt auf
aktuelle Tendenzen und Zie-
le der Kunststoffentwicklung
aufmerksam machen will.

Zur Er6ffnung kamen gelade-

Auf reges Interesse stoBt die Ausstellung ,,Die Kunststoffmacher".

ne und wissbegierige Vertre-
ter aus Wirtschaft, Verwaltung
und Politik, um sich ein Bild
davon zu machen, was Matt-
hias Poschmann frih erkannt
hat: ,Die Kunststoffbranche ist
von erheblicher Bedeutung fir
die Region als Wirtschaftsfak-
tor und Arbeitgeber.”

Perspektiven fiir

die berufliche Zukunft
Genau da offnet die Ausstel-
lung auch konkrete Perspek-
tiven fur junge Menschen, die
sich auf dem Weg in die beruf-
liche Zukunft befinden und die
Kunststoffbranche nur allzu
leicht aus dem Blick verlieren.
Sie sollen besonders umwor-
ben werden und feststellen,
dass anspruchsvolle und zu-
kunftssichere Berufsfelder auf
sie warten. Mit einem Schiler-
tag, zu dem die Abschlussklas-
sen der Lidenscheider Schulen
eingeladen werden, mdchten
die Veranstalter deshalb auch
besonders in der Kunststoffin-
dustrie begeistern.
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Kunststoff-Institut ergreift neue Initiativen, um fir die Branche zu werben.

Den Nachwuchs
fur Kunststoff
begeistern

Das Kunststoff-Institut
Lidenscheid setzt sich
zunehmend dafir ein, den
Nachwuchs fir die Kunst-
stoffbranche zu gewinnen.

Grund dafiirist einerseits die im-
mense Nachfrage der Industrie
nach qualifizierten Fachkraften,
wie etwa Werkzeugmechani-
kern oder Verfahrensmechani-
kern Kunststoff und Kautschuk,
schildert Dipl-Ing. Torsten Ur-
ban. ,Das Problem ist nur, dass
sich kaum ein Schiler der 9.
oder 10. Klasse etwas unter die-
sen Berufsbezeichnungen vor-
stellen kann. Da herrscht doch
landlaufig die Meinung, dass
sich ein Werkzeugmechaniker
mit der Herstellung von Zangen
und Hdmmern beschaftigt."
Vor diesem Hintergrund hat das
Kunststoff-Institut eine Rei-
he von Initiativen geplant, die
genau diese Llcken schlieBen
sollen. Eine davon ist die Wan-
derausstellung ,die Kunststoff-
macher" (siehe linke Seite) -
eine zweite das ,Lernfest", das
am 23. September in Hagen
unter Federfihrung der Agentur
Mark durchgefihrt wird.

Neue Wege in der Aus- und
Weiterbildung

Das Kunststoff-Institut wird am
14. und 15. September 2006 in
der Ausstellung , Die Kunststoff-
Macher" prasent sein um den
Besuchern verschiedene Ausbil-
dungs- sowie Weiterbildungs-
madglichkeiten vorzustellen.
Dazu werden betreute Stationen
angeboten, an denen jeweils
zehn Interessenten teilnehmen
kénnen und mit praktischen Ta-

tigkeiten verschiedenste Kunst-
stoffe und ihre Eigenschaften
kennen lernen kénnen.

Konzept ist es dabei, dass an
,Thementischen™ Jugendliche
durch praktische Handgriffe er-
fahren, was beruflich im Kunst-
stoffsektor auf sie zukommt.
,Es ist dabei ganz wichtig, dass
die Jugendlichen selber hantie-
ren und nicht etwa ein Thema
vorgekaut bekommen®, sagt
Torsten Urban. Als Ubungen
sind vorgesehen: das Erkennen
von Kunststoffen beispielsweise
anhand von Kratz- oder Brand-
proben, die Fehlererkennung
am Fertigteil, das Abwiegen von
Granulat mit einer kleinen Waa-
ge (inklusive Tarabertlicksichti-
gung), Drahtbiegeliibungen nach
vorgegebenen Zeichnungsdaten
sowie die Auseinandersetzung
mit dem Einstellratgeber des
Kunststoff-Instituts, nach dem
Maschinenparameter aufgrund
von Materialvorgaben und an-
derer Randbedingungen ge-
sucht werden miussen.

Vermittlung von Lehrstellen
,Derartige Veranstaltungen ha-
ben gezeigt, dass nicht wenige
Firmenvertreter einen solchen
Aktionstag besuchen, sich die
Schiler bei der Arbeit anschau-
en und moglicherweise schon
ihren Kandidaten flr die engere
Auswahl finden, wenn es darum
geht, einen der heiB begehrten
Ausbildungsplatze zu besetzen",
schildert Torsten Urban.

Weitere Infos:
Ansprechpartner

Dipl.-Ing. Torsten Urban
+49 (0) 23 51.10 64-4 50
urban@kunststoff-institut.de

An einzelnen Stationen werden junge Menschen auf konkrete An-

forderungen im Berufsalltag hingewiesen.
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Konkrete Unterstiitzung bei der Berufswahl spielt fiir das Kunststoff-Institut eine wachsende Rolle.

Kunststoff-Institut mit Rat
und Tat auf der Fakuma prasent

Das Kunststoff-Institut wird
bei der diesjahrigen Fakuma in
Friedrichshafen insbesondere
sein Engagement im Bereich
der induktiven Werkzeugerwar-
mung vorstellen. Da kann es
mit neuen und weithin einzig-
artigen Verfahren aufwarten.
Das steht beispielhaft fir eine
ganze Reihe von Innovationen
und Entwicklungen aus dem
Sauerland. Dartber hinaus ste-
hen die Mitarbeiter auch auf al-
len anderen Arbeitsfeldern fur
Fachgesprache zur Verfliigung,

erlautern Arbeitsspektrum und

Perspektiven der Lidenschei-

der Kompetenzschmiede.

Als Ansprechpartner stehen auf

dem Stand des Kunststoff-Ins-

tituts bereit:

Dienstag, 17. Oktober 2006:
Oliver Rattay, Torsten Urban,
Udo Hinzpeter, Thomas Eu-
lenstein

Mittwoch, 18. Oktober 2006:
Oliver Rattay, Torsten Urban,
Udo Hinzpeter, Thomas Eu-
lenstein, Marius Fedler, Tho-
mas Droste

Donnerstag, 19. Oktober
2006:
Oliver Rattay, Torsten Urban,
Udo Hinzpeter, Thomas Eu-
lenstein, Marius Fedler, Tho-
mas Droste

Freitag: 20. Oktober 2006:
Oliver Rattay, Torsten Ur-
ban, Udo Hinzpeter, Thomas
Eulenstein, Stefan Schmidt,
Jorg Glnther

Samstag, 21. Oktober 2006:
Oliver Rattay, Torsten Urban,
Stefan Schmidt, Joérg Giin-
ther

FUr den Einsatz auf der Spritzmaschine
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Lotus-Effect® auf Kunststoffbauteilen:
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Wasser perilt ab - ganz
wie in der Natur

Von Marius Fedler

Innerhalb einem zweijahri-
gen Entwicklungsprojekt am
Kunststoff-Institut Liden-
scheid wurde gemeinsam
mit der Degussa AG die
serientechnische Umsetzung
von Lotus-Effect®-Oberfla-
chen auf Kunststoff-Form-
teilen untersucht. Das Ziel:
Klarheit erhofften sich die
Beteiligten insbesondere von
der Frage, inwieweit Lotus-
Effect®-Bauteile im Formge-
bungsprozess herzustellen
sind.

Dabei sollte der Lotus-Effect®
durch Nanopartikel, die in die
Prozesskette zur Herstellung der
Formteile eingebunden werden,
hergestellt werden. Die zur Ver-
figung stehenden Nanopartikel
wurden von der Degussa AG
unter der Bezeichnung AEROXI-
DE® LE entwickelt und lagen als
Pulverform vor. Ihre Oberflache
ist hydrophob; durch die Anla-
gerung an der Bauteiloberflache
ergibt sich eine mikro- und na-
nostrukturierte Oberflache. Sie
ist nétig, um eine Lotus-Effect®-
Oberflache auszubilden. Die so
hergestellten Bauteile zeichnen
sich durch ihre Selbstreinigung
in Kombination mit bewegtem
Wasser aus. Sie sind aber nicht
bestdndig gegen Fette, Ole oder
Tenside, wodurch der Einsatzbe-
reich eingeschrankt wird.

AEROXIDE® LE-Auftrag

eingehend untersucht

Um die AEROXIDE® LE in die
Prozesskette zur Herstellung
der Kunststoffteile einzubinden,
wurden unterschiedliche Wege
untersucht. Die Partikel wurden
zum einen direkt auf das Formge-
bungswerkzeug oder beispiels-
weise bei extrusionstechnischen
Produkten unmittelbar auf den
Schmelzestrang aufgespriht
und zum anderen durch Eincom-
poundieren in das zu verarbei-
tende Granulat eingebracht. Zur
Untersuchung wurden unter-
schiedliche Formteilgeometrien,
Kunststoffe und AEROXIDE®-
LE-Variationen eingebunden.
Die Voruntersuchungen wurden
an SpritzgieBbauteilen durch-
geflhrt. Hier sollten erste Er-
fahrungswerte gesammelt wer-
den beispielsweise hinsichtlich
Anhaftung, Verarbeitung oder
Belastbarkeit der Oberflachen.
Im zweiten Schritt wurden diese
Ergebnisse in Praxisversuchen

(wie beispielsweise Extrudieren,
Tiefziehen, VergieBen) auf ihre
Anwendbarkeit hin Uberpruift.

Innerhalb der Vorversuche wur-
den die Kavitaten der Spritz-
gieBwerkzeuge vor jeder Bau-
teilherstellung mit AEROXIDE®
LE mittels Sprihprozess belegt.
Durch den Einspritzprozess
sverkrallten® sich die Partikel
mit der Kunststoffoberflache
und lagen nach der Entformung
auf der Bauteiloberseite vor.
Der Sprihprozess wurde mit
AEROXIDE®  LE-Dispersionen
und AEROXIDE® LE-Luftgemi-
schen durchgeflihrt. Bei der
Verwendung von AEROXIDE®
LE-Dispersionen kommt es bei
geringen  Werkzeugwandtem-
peraturen zu einer Kondensat-
bildung auf der Werkzeugo-
berflache, die die Ausbildung
einer Lotus-Effect®-Oberflache
vermeidet. Bei hdéheren Werk-
zeugwandtemperaturen tritt
dieser Effekt nicht auf. Um die
Kondensatbildung zu vermei-
den, kann ein AEROXIDE® LE-
Luft-Gemisch verwendet wer-
den. Dabei kdnnen die Partikel
elektrostatisch aufgeladen wer-
den, so dass eine zielgerichte-
te Applikation auf metallische
Oberflachen mdoglich ist. Beide
Systeme neigen zu einem Over-
spray, das eine entsprechende
Einhausung des zu besprihen-

den Bereiches unverzichtbar
macht.

Die erzielten Oberflachen auf
den Kunststoffteilen kdnnen als
matt und (je nach Werkstoff) als
fleckig bezeichnet werden. Be-
grindet ist Letzteres in der unre-
gelmaBigen Abnahme der Parti-
kel von der Werkzeugoberflache,
die wiederum je nach Kunststoff
zu einem Schichtaufbau auf dem
metallischen Formgebungswerk-
zeug flihren kann. Bei den ver-
wendeten Materialien erzielen
die teilkristallinen Werkstoffe
eine bessere Anhaftung der Par-
tikel als die untersuchten amor-
phen Kunststoffe. Entsprechen-
de REM-Aufnahmen zeigen auf
der Oberflache gleichmaBig ver-
teilte Nanopartikel, die eine Art
Blumenkohlstruktur und somit
eine  Lotus-Effect®-Oberflache
darstellen. Bei der Ausbildung,
GleichmaBigkeit und Belastung
der Lotus-Effect®-Oberflache
besitzen die Verfahrensparame-
ter, wie Werkzeugwandtempe-
ratur, Schmelzetemperatur und
Einspritzgeschwindigkeit einen
nicht unerheblichen Einfluss.

Die Oberfldachen sind nur
bedingt belastbar

So zeigt der Nachdruck einen
pragnanten Einfluss auf die Gro-
Be der Lotus-Effect®-Oberflache
und die Werkzeugwandtempera-

Auftrag der Lotus-Effect® Partikel bei der Herstellung einer Folie
Foto: Kunststoff-Institut

mittels Kalanderverarbeitung.
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Wassertropfen perlen ab von einerspritzgieBtechnisch hergesteli-

ten Lotus-Effect®-Oberflache.

tur auf die Bestandigkeit gegen-
Uber Wischen oder Beaufschla-
gung mit wassrigen Medien.

Weil fir die Erzeugung des Lo-
tus-Effectes® die Kombination
einer hydrophoben und struk-
turierten Oberflache erforder-
lich ist, sind die Oberflachen
nur geringfiigig mechanisch be-
lastbar, so dass ein Wischen der
Oberflachen beispielsweise mit
einem Lappen vermieden wer-
den sollte. Je nach Werkstoff
kann aber ein nach geschalte-
ter Fertigungsgang die Belast-
barkeit steigern. Durchgefihrte
Klimawechsel- und Alterungs-
tests beeinflussten die Lotus-Ef-
fect®-Eigenschaften nicht. Bau-
teile aus POM und PP mit einer
Lotus-Effect®-Oberflache zeig-
ten, dass nach einer simulierten
Beregung von 5,5 Monaten, die
Eigenschaften vollstandig erhal-
ten bleiben. Bei der Freilagerung
von Lotus-Effect®-Bauteilen be-
einflussen die UV Strahlen die
hydrophoben Eigenschaften, so
dass der entsprechende Anwen-
dungsfall geprift werden muss.

Verfahren zeigen hoéchst un-
terschiedliche Ergebnisse

Die Ubertragung der spritzgieB-
technischen Voruntersuchungen
auf weitere Kunststoff-Formge-
bungsverfahren zeigten unter-
schiedliche Ergebnisse. Zusam-
menfassend kann festgehalten
werden, dass besonders be-
standige Oberflachen immer
dann erzielt werden, wenn ein
hohes Druck- und Temperatur-
niveau zum Zeitpunkt der Ap-
plikation der AEROXIDE® LE
auf der Kunststoffoberflache
vorliegt. Dies sind insbesondere
die Verfahren SpritzgieBen und
Kalandrieren. Bei Verfahren, die
nicht in diesem Druck- und oder
Temperaturbereich angesiedelt

Foto: Kunststoff-Institut

sind, kommt es nur zu geringen
Anhaftungskraften der Partikel
an die Kunststoffoberflache.
Hierzu zahlen beispielsweise
das Blasformen, die Profilextru-
sion oder das Tiefziehen.

Um die Kontamination der Um-
gebung durch das erzeugte
Overspray bei den verwende-
ten Auftragungsverfahren zu
vermeiden und entsprechende
Oberflachen gleichmaBiger mit
einer Lotus-Effect® Oberflache
herstellen zu kénnen, wurden
spezielle Lotus-Compounds in
die Versuchsreihe eingebunden.
Ein konventionelles eincom-
poundieren der AEROXIDE® LE
brachte hierbei allerdings kei-
nen Erfolg. Die Partikel blieben
nach der Bauteilherstellung un-
ter der Oberflache, so dass sich
der gewlnschte Effekt auch
nicht durch ein nachtragliches
Plasma- bzw. Sauredtzen ein-
stellen konnte.

In weiteren Versuchen wurden
zusatzlich Gleitschienen in das
Material eincompoundiert, die
ein Migrieren der Partikel ver-
ursachen. Eine weitere Mdéglich-
keit, Lotus-Effect®-Oberfldchen
durch AEROXIDE® LE herzu-
stellen, ist das Lackieren von
Kunststoffteilen mit einem AE-
ROXIDE®-LE-Lack. Hier missen
durch weiterflihrende Untersu-
chungen  Lackformulierungen
ermittelt werden, die aufgrund
ihrer  Schwindungsverhaltnis-
se die AEROXIDE® LE freilegen
oder eine Migration derselben
in der Flussigphase zulassen.
Hierzu laufen aktuelle Untersu-
chungen am Kunststoff-Institut
Lidenscheid.

Weitere Informationen:
Dipl.-Ing. Marius Fedler,

Tel.: +49 (0) 2351.10 64-474,
fedler@kunststoff-institut.de
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domnick hunter gmbh sorgt flir Stickstoff und Druckluft

Stickstoff-Generatoren
als Kostenbremse

In vielen Herstellungspro-
zessen wird Stickstoff als
Schutzgas eingesetzt, um
unerwilnschten Sauerstoff
der Umgebungsluft aus
Behdltern und Rohrleitungen
zu entfernen. Auch in der
Kunststofftechnik ist Stick-
stoff weit verbreitet: Bei La-
serverfahren im Rapid Proto-
typing werden die Bauraume
mit Stickstoff gespllt, beim
Gasinnendruckverfahren in
der Spritzgusstechnik wird
Stickstoff unter Hochdruck
in das Formteil injiziert, und
bei der PU-Spritzformtechnik
werden Reaktoren und Vor-
lagebehalter mit Stickstoff
inertisiert, um nur einige der
gelaufigsten Verfahren zu
nennen.

Erzeugung von

Stickstoff aus Druckluft
domnick hunter gmbh mit Sitz
in Willich hat sich auf die Erzeu-
gung von Stickstoff aus hausei-
gener Druckluft spezialisiert. Mit
der Grindung im Jahr 1979 als
Tochtergesellschaft der domnick
hunter ltd. konzentrierte sich
das Unternehmen zunachst auf
die Versorgung der Industrie mit
speziellen Filtern zur Reinigung
der Druckluft von Kontaminatio-
nen wie Wasser- und Olaerosolen
sowie Staubpartikeln. Kurze Zeit
spater kamen mit Adsorptions-
trocknern und Sterilfiltern Pro-
dukte hinzu, um aus ,normaler®
Druckluft hochwertige Druckluft
fir gehobene Anspriiche - bei-

spielsweise in der Atemlufttech-
nik oder Lebensmittelindustrie
- zu machen.

Nach stetigem Wachstum wur-

den 1993 die Stickstoff-Ge-
neratoren ins Portfolio aufge-
nommen. Im weiteren Verlauf

rundeten Kaltetrockner und so
genannte Laborgas-Generatoren
das Produktspektrum ab. Nach
einem Umzug im Jahre 2001
und fortwdhrender Expansion
werden zur Zeit 60 Mitarbei-
ter in Deutschland beschéaftigt.
Die domnick hunter gmbh ist
Teil der in England ansassigen
domnick-hunter-Gruppe, die
weltweit Gber 2.000 Mitarbeiter

Partikel aus dem Kohlenstoff-
Molekularsieb.

beschaftigt, etwa 200 davon an
Standorten in Deutschland.

Ein groBer Anteil der Geschafts-
aktivitaten bezieht sich auf die
stetige Weiterentwicklung der
Adsorptionstechniken. Insbe-
sondere die Stickstofferzeugung

Druckschalter

SCHEMA DES MAXIGAS STICKSTOFF-GENERATORS

Rickschlag-Ventile

Regenerationsleitung
" A

Abgas-Magnetventile

Druckregler

N/

X
Durchfluss-
Begrenzer

. Gereinigte Druckluft

. Sauerstoffreiches Abgas

. Stickstoff

\ Einlass-

I ™~ Magnetventile

aus Druckluft ist eine sehr 6ko-
nomische Madoglichkeit der Ver-
sorgung mit Stickstoff-Gas. Die
Stickstoff-Generatoren arbei-
ten nach einem Druckwechsel-
verfahren, um aus gereinigter
Druckluft einen konstanten und
reinen Stickstoff-Gasstrom zu
gewinnen.

Feine Poren erhdhen

Effizienz der Anlagen

Dazu werden Paare von mit
Kohlenstoff-Molekularsieben ge-
fullten Aluminium-Strangguss-
profilen verwendet. Die aufbe-
reitete Druckluft wird von unten
in das im Produktionsmodus be-

Schemazeichnung fiir das Koh-
lenstoff-Molekularsieb.

findliche Molekularsieb eingelei-
tet und stromt dabei nach oben
weiter. Sauerstoff und andere
Verunreinigungen werden dabei
am Molekularsieb adsorbiert,
wahrend Stickstoff am oberen
Ende ausstromt. Das speziel-
le Molekularsieb unterscheidet
sich dabei von herkémmlichen
Aktivkohlen durch sehr Vviel
kleinere Poren. Dadurch wer-
den beim Druckaufbau nur die
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domnick hunter

Eine der Stickstoffanlagen von dominic hunter im praktischen

Einsatz.

kleineren Sauerstoffmolekile in
das Molekularsieb gepresst und
so von den gréBeren Stickstoff-
moleklilen getrennt, die nicht
in die Poren hineinpassen. Die
Stickstoffmolekiile stromen am
Molekularsieb vorbei zum Aus-
tritt des Molekularsiebbettes.
Wenn das Molekularsieb nach
einer vorgegebenen Zeit nahe-
zu mit den unerwiinschten Gas-
molekilen gesattigt ist, wird

domnick hunter mit Sitz in Willich (Bild) beschdftigt in Deutsch-
land rund 200 Mitarbeiter.

automatisch in den Regenera-
tionsmodus umgeschaltet, bei
dem die adsorbierten Gase an
die Umgebungsluft abgegeben
werden. Das zweite Molekular-
siebbett befindet sich nun im
Produktionsmodus und Uber-
nimmt die Gastrennung. Die
Paare von Molekularsiebbetten
schalten standig zwischen Pro-
duktions- und Regenerations-
modus hin und her und sorgen
so flir eine kontinuierliche und
unterbrechungsfreie Stickstoff-
produktion.

Durch die Verwendung von Koh-
lenstoff-Molekularsieben ist der
Stickstoff von allen Verunreini-
gungen befreit, hochrein und
kann fir so gut wie alle Stick-
stoff~-Anwendungen eingesetzt
werden. Dazu gehdren auch die
verschiedenen Lasertechniken
als einem der groBten Wachs-
tumsmarkte.

Kontakt:

Carsten Beckmann
domnick hunter gmbh
Karl-Arnold-Str. 13

47877 Willich

Tel.: +49 (0) 21 54.48 10-0



Sichere
Prozesse
planen

»,Qualitat muss gefertigt und
nicht erprift werden® - dieser
Ausspruch ist so banal wie zu-
treffend. Zielist es, die komplette
Fertigungskette vom Warenein-
gang uber die Zwischenprifun-
gen der Produktion bis hin zur
Endprifung so auszugestalten,
dass ein Hochstmal an Prozess-
sicherheit daraus erwachst. Dazu
ist es notwendig, die jeweiligen
Prozessschritte genau zu pla-
nen und zu dokumentieren so-
wie in eine qualifizierte Aus- und
Weiterbildung einzusteigen, um
derartige Prozesssicherungsta-
tigkeiten auch aufrecht erhalten
zu kdnnen. Das Kunststoff-Insti-
tut bietet Seminare an, die ge-
nau diese beiden Komponenten
abdecken: von der Planung und
Durchfihrung einer effektiven
Wareneingangsprifung Uber die
Regelkartenflihrung in der Ferti-
gung bis hin zur Ausbildung zum
internen Auditor fiir Qualitats-
management-Systeme. Die Se-
minare im Einzelnen:

SPC, Prozessfahigkeit, CpkK,
Regelkartentechnik
Mitarbeiter der QS/QM-Abtei-
lungen, Meister, Ingenieure und
Qualitatsbeauftragte sollen ler-
nen, die Fahigkeitsforderung
ihrer Kunden besser einzuschat-
zen und wie sie handeln kénnen,
um gesamte Prozessdokumen-
tation optimiert handhaben zu
kénnen. Dabei steht nicht wie
sonst die Mathematik und Sta-
tistik im Vordergrund. Vermittelt
wird auch ein Verstandnis und
ein sicherer Umgang mit der
Materie. Grundkenntnisse sind
nicht erforderlich.

(12. September 2006)

Fehler
vermeiden

Der ,Stérungsratgeber:
Formteilfehler an duroplas-
tischen Press- und Spritz-
guBteilen™ zahlt zu den
haufig nachgefragten Pro-
duktangeboten des Kunst-
stoff-Instituts.

Er soll dem interessierten An-
wender in der Praxis helfen,
auftretende Formteilfehler so-

Ausbildung zum Internen
Auditor

Das Seminar vermittelt Mitarbei-
tern der QS, Meistern, Ingenieu-
ren, sowie Qualitatsbeauftrag-
ten die noétigen Informationen
fir Vorgehensweisen bei der
Durchfihrung interner Audits,
wie sie in der Norm gefordert
werden. Es befahigt sie, im ei-
genen Unternehmen interne Au-
dits durchzufiihren und entspre-
chend auszuwerten.

(13. September 2006)

Planung der Produktqualitat
Zulieferbetriebe der Automo-
bilbranche werden immer hau-
figer mit der Systematik des
Produkt-Qualitats-Vorauspla-

KUNSTSTOFF
INSTITUT

v
‘ LUDENSCHEID

fort an der Maschine zu analy-
sieren und Hinweise zur Fehler-
vermeidung bzw. -reduzierung
zu finden. Der Ratgeber ist da-
bei in zwei Kapitel unterteilt:
Im ersten Teil geht es um die
Fehlerbeschreibung und -er-
kennung. In diesem Kapitel
werden die einzelnen Fehler
anhand zahlreicher Bilder und
Erlauterungen beschrieben. So
ist eine Zuordnung des vor-
handenen Problems madglich.
Im zweiten Kapitel werden die
physikalische Ursachen und Ab-
hilfemaBnahmen beleuchtet. Zu
den jeweiligen Fehlern finden

nungsprozesses konfrontiert. In
diesem Seminar sollen den Teil-
nehmern die grundlegenden For-
derungen der Produkt-Qualitats-

Vorausplanung (APQP) sowie
das Produktionsteil-Abnahme-
verfahren (PPAP) der QS 9000
vermittelt werden: von der Pro-
dukt-Qualiats-Vorausplanung
Uber Teilabnahmeverfahren bis
hin zum Wissensmanagement:
Zunehmende Bedeutung ge-
winnt es namlich, im Unter-
nehmen gemachte Erfahrungen
systematisch zu sammeln, zu
archivieren und auszuwerten
und Fehler so schon in der Vor-
entwicklung neuer Produkte als
Chance zu nutzen.

(27. September 2006)

Fax-Infodienst: + 49 (0) 23 51.10 64-190

Bitte iibersenden Sie uns nahere Informationen zu folgenden Themen:

Schulung/Seminare

allen Seminaren

den Seminaren

Anmeldeunterlagen und Informationen zu

Anmeldeunterlagen und Informationen zu

Informationen

Stoérungsratgeber ,,Duroplaste®

Informationen

von SpritzgieBmaschinen™

Informationen

,Crack Knacker"

~Ratgeber zur Ersteinstellung

zur Testfllssigkeit

Informationen

Ausbildungsprogramm ,, APRO"

Stoérungsratgeber ,Thermoplaste®

Sem.-Nr.

Sem.-Nr.

Sem.-Nr. Firma

Sem.-Nr.
Firmenspezifische Schulungen Name
Handbiicher/Software/Produkte StraBe
Berechnungsprogramm ,VisualSPC"
Materialauswahlprogramm ,, MATPRO" PLZ | Ort

Kihlzeitberechnungsprogramm ,WinCool"

Telefon | Telefax

E-Mail
Weitere Hinweise und Informationen finden Sie auf unserer Homepage:

www. kunststoff-institut.de
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Der Ratgeber ist erhdltlich iiber: www.kunststoff-institut.de.

Sie in Kurzfassung die Erlaute-
rung der mdoglichen physikali-
schen Ursachen. Des weiteren
werden Hinweise flir gundsatz-
liche Fehler sowie zu beachten-
de Randbedingungen gegeben.
AnschlieBend findet der Leser

QM-Systeme nach ISO TS
16949:2002

Zulieferbetriebe der Automo-
bilbranche werden erneut er-
hohten Anforderungen ausge-
setzt. Auf Basis der DIN EN ISO
9001:2000 wurde ein harmo-
nisierter Forderungskatalog an
QM-Systeme der Automobilin-
dustrie unter dem Dach der In-
ternationalen Organisation flr
Normung (ISO) alsISO/TS 16949
herausgegeben. In diesem Se-
minar werden den Teilnehmern
die grundlegenden Forderungen
der TS 16949 vermittelt. In-
halte des Seminars sind neben
den Grundlagen der TS 16949
Inhalte und Aufbau des Quali-
tatsmanagementsystems, die
Verantwortung der Leitung, die
Produktrealisierung, Messungen,
Analysen und Verbesserungen
sowie der Kontrollplan.

(25. Oktober 2006)

Prozessorientierte QM-
Systeme nach DIN EN ISO
9001:2000

Das Seminar vermittelt den Teil-
nehmern die nétigen Informa-
tionen flr eine systematische
Aufbereitung ihres QM-Systems,
entsprechend der DIN EN ISO
9001:2000. Im Mittelpunkt ste-
hen das Qualitdtsmanagement-
system (Grundlagen der Norm,
Aufbau und Struktur, Anwen-
dungsbereich, Anforderungen),
die Verantwortung der Leitung,
das Management von Ressour-
cen, die Produktrealisierung,
Messung, Analyse und Verbesse-
rungen sowie Umsetzungsmoég-
lichkeiten einschlieBlich Doku-
mentationsaufbau, notwendigen
Anderungen und Darstellung des
QM-Systems.

(21. November 2006)

Optimierungspotenziale in
der SpritzgieBfertigung auf-
decken

Spritzereileitern,  Produktions-
und Qualitdtsverantwortlichen
sowie Produktionsplanern soll
gezeigt werden, dass Prozess-
und Qualitatsdaten und deren
zeitnahe Verarbeitung Stérun-
gen und Stillstande schnell er-

Hinweise zur Fehlerreduzierung
bzw. -vermeidung. Neben ver-
fahrenstechnischen AbhilfemaB-
nahmen werden auch wichtige
Hinweise bezlglich der Form-
teil- und Werkzeuggestaltung
sowie des Materials gegeben.

kennen lassen. MaBnahmen zur
Beseitigung kdnnen eingeleitet
und die Nutzung der SpitzgieB-
maschine optimiert werden. In-
halte des Seminars werden sein:
Prozessiiberwachung, Qualitats-
aufzeichnungen, Optimierungs-
potenziale, Nebenzeitoptimie-
rung sowie die Optimierung der
Produktionsplanung als konse-
quente und detaillierte Produk-
tionsplanung als Ergénzung zu
einem PPS/ERP-System.

(22. November 2006)

Wareneingangskontrolle in

der Kunststofftechnik

Alle, die im Bereich des Quali-
tatswesens und der Material-
beschaffung beschaftigt sind
spricht dieses Seminar an. Auf-
bauend auf den Grundlagen
thermoplastischer  Kunststoffe
werden Materialkennwerte und
ihre Prifmethoden umrissen.
Das Seminar behandelt die Vor-
gehensweisen der Warenein-
gangsprifungen verschiedener
Materialien und gibt Hilfestellung
bei der Interpretation der Er-
gebnisse. Die Vertiefung erfolgt
in einem Praktikum. Inhalte sind
die Grundlagen thermoplasti-
scher Kunststoffe, Qualitatssi-
cherungsmaBnahmen im Spritz-
gieBbetrieb, Prifmethoden zur
Ermittlung von Werkstoffkenn-
werten, analytische Methoden
zur Wareneingangsprifung so-
wie das Qualitatsmanagement.

(7. Dezember 2006)
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