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Kunststoff-Institut eréffnet neues ,,Applikationszentrum flir Oberflachentechnik™:

Innovationen
sind gefragt
wie nie zuvor

Wer mithalten will, muss auf
der Hohe der Zeit bleiben. Das
gilt auch und gerade fiir den
Standort Deutschland - und
fiir die Kunststoff-Industrie. In-
novationen sind gefragt, wenn
die heimischen Unternehmen
auf den Weltmérkten mithalten
wollen. Denn andere Lénder
holen méchtig auf.

Die Mitarbeiter des Kunststoff-
Instituts bekommen das immer
wieder zu spliren, wenn sie fiir
Auftraggeber im Ausland un-
terwegs sind, dort die Gelegen-
heit haben, Technologien und
Know-how zu begutachten. Da
ist nicht alles Gold, was glénzt
(siehe auch unseren Beitrag
Uber die Werkzeugfertigung in
China) - doch wo heute noch
Rlicksténde zu verzeichnen
sind, werden die wahrscheinlich
morgen schon aufgeholt sein.
Das Kunststoff-Institut will
seinen Beitrag leisten, den
Innovationstransfer zu be-
schleunigen und damit die
deutschen Unternehmen zu
befruchten. Deshalb eréffnen
wir das ,Applikationszentrum
fiir Oberflachentechnik™ mit
Leistungen, die sich sehen
lassen. Darauf sind wir durch-
aus stolz. Damit werden wir uns
aber nicht begniigen, sondern
die sprichwértliche Nase weiter
im Wind behalten. Wir denken
bereits heute dariiber nach, wo
die Branche morgen der Schuh
driicken kénnte.

Thomas Eulenstein | Stefan Schmidt
- Geschéftsfiihrer -

Gewichtige
Pluspunkte fur
Sein und Schein

Offizieller Startschuss flr
das neue ,Applikationszen-
trum fir Oberflachentech-
nik" (AOT): Mit dem neuen
Angebot baut das Kunst-
stoff-Institut zielstrebig sein
Dienstleistungsangebot zum
praxisgerechten Vorteil der
Auftraggeber aus.

Rund 1,6 Millionen Euro - zum
Teil geférdert aus dem Techno-
logie- und Innovationsprogramm
des Wirtschaftsministeriums
NRW und von der Tragergesell-
schaft des Kunststoff-Instituts -
hat das Kunststoff-Institut inves-
tiert, um die technischen Anlagen
deutlich auszubauen. ,Das AOT
bietet Unternehmen die Chance,
neue Oberflachentechniken zu
erproben, bekannte Techniken
zu optimieren und entsprechen-
de Muster seriennah, schnell und
flexibel herzustellen®, schildert
Projektleiter J6rg Gunther.

Oberflachen-Veredelung ein
Muss fiir viele Produkte

Damit stoBt das Kunststoff-In-
stitut in eine Liicke vor: Denn
zunehmend stehen die Kunst-
stoff-Hersteller vor dem Zwang,
die Oberflachen ihrer Produkte
zu veredeln - und zwar im Ent-
wicklungsstadium nicht nur am
,ReiBbrett" oder in der Com-
putersimulation, sondern auch
schon anhand von konkreten
Anschauungsbeispielen. ,Ins-
besondere die groBen Hersteller

AOT kurz gefasst.

Mit dem neuen ,Applikati-
onszentrum fiir Oberflachen-
technik" (AOT) starkt das

Kunststoff-Institut die Wettbe-
werbsfahigkeit von Unterneh-
men durch

B verkiirzte Entwicklungszei-
ten,

reduzierte Entwicklungskos-
ten,

B die beschleunigte Herstel-
lung von Prototypen und
Erstmustern,

neue  Maoglichkeiten  zur
Kleinserienfertigung,

die Schaffung von neuen An-
wendungen,

die Risikominimierung bei
neuen Anwendungen,

B die Reduzierung von Aus-
schusszahlen und Ausfall-
quoten sowie

die Kompetenzsteigerung
gegeniiber dem  Wettbe-
werb.

verlangen von ihren Zulieferern
zunehmend eine Aufwertung
des optischen und haptischen
Eindrucks von Bauteilen. Die
Autoindustrie hat bereits heute
rund 80 Prozent aller Kunststoff-
teile in Fahrzeugen lackiert oder
auf andere Weise veredelt", so
Jorg Gunther.

Die neu aufgebauten Anlagen
bieten den Kunden des Kunst-
stoff-Instituts ~ nunmehr  die
Chance, neue Produkte unter
Praxisbedingungen zu entwi-

Rapid-Tooling-Technologie:
Neuen Vorsprung erobern

Nur der technologische Fort-
schritt ermdglicht es Werk-
zeugbauern, im globalen
Wettbewerb mitzuhalten.

Das Kunststoff-Institut unter-
stltzt die Branche bei der Ein-
fihrung der neuen Rapid-Too-
ling-Verfahren mit einem neuen
Gemeinschaftsprojekt. .Der
Einsatz der neuen Technolo-
gie verschafft den Werkzeug-
bauern einen technologischen
Vorsprung", ist Geschéftsfiihrer
Stefan Schmidt tUberzeugt.

Der wird dringend bendtigt:
Denn wahrend bislang schon

sehr kostenglinstige Werkzeu-
ge aus Sldeuropa - vornehm-
lich aus Spanien, Italien und
Portugal - am Markt angebo-
ten wurden, treten nun auch
die Anbieter aus Osteuropa
und Asien immer massiver in
Konkurrenz zu den heimischen
Werkzeuganbietern. Und sie
koénnen noch bessere Preise fiir
qualitativ durchaus respektable
Produkte anbieten. Allein auf
die Standortnahe und den bis-
herigen Qualitatsvorsprung der
Bauteile zu setzen, reiche auf
Dauer nicht aus.

Seite 5

Neue Moglichkeiten im Kunststoff-Institut: HeiBpragen und

Tampondruck.

Die neue Roboter-Lackier-
anlage.

ckeln, zu verfeinern, zu testen
und im Zweifelsfall auch nach
Fehlerquellen zu suchen. Oben-
drein kénnen Muster seriennah,
schnell und flexibel hergestellt
werden. Dazu stehen im neu-
en Applikationszentrum unter
anderem eine Roboter-Lackier-
anlage samt UV-Trocknungsein-
heit, eine Kunststoff-Galvanik
fir Hochglanz- und Mattchrom-
Schichtsysteme, eine komplette

INHALT

Kunststoff-Institut im ,Club der
Besten" présentiert 2

Neue Verbundprojekte finden
groBe Resonanz 2

Individuell zugeschnittene In-
house-Bildungsangebote 3

Galvanisieren: Vorbehandlung
von ABS-Kunststoffen 4

China: Ohne intensive Projekt-
begleitung geht es nicht 5

Projekt  ,Nullfehlerlieferung"
bei Siemens erfolgreich 7

Fachliche Weiterbildung 8

IMD-Fertigungszelle unter nahe-
zu Reinraumbedingungen sowie
eine Anlage zur Beschichtung
mittels Wassertransferdruck/
Digital-Direktdruck fur die Foli-
enapplikationen zur Verfligung.
Zusatzlich sind eine Tampon-
druckmaschine, eine HeiBprage-
maschine, ein Laser, eine Ther-
moformanlage, Strahlanlagen
und Werkzeugmaschinen instal-
liert. ,Auch die Priif- und Ana-
lysetechnik wird entsprechend
aufgerustet, so dass wir zusam-
men mit unseren bewahrten La-
borleistungen ein umfassendes
Spektrum zur Schadensanalyse
oder - noch besser - zur Scha-
denspravention anbieten koén-
nen", sagt Jorg Gunther.

Mit dem AOT setzt das Kunst-
stoff-Institut Lidenscheid sei-
nen bewdhrten Kurs fort, Un-
ternehmen im Bereich der
Oberflachentechnologie bei der
Beschichtungsauswahl, Verfah-
rensoptimierungenundbeiScha-
densanalysen zu unterstitzen.

Fortsetzung auf Seite 3

IERMINE

Das Kunststoff-Institut erdffnet
am Dienstag, dem 27. Septem-
ber 2005, um 14:00 Uhr sein
neues Applikationszentrum fir
Oberflachentechnologie. In ei-
nem kleinen Festakt werden die
Moglichkeiten der neu geschaf-
fenen Einrichtung vorgestellt.
Fachabteilungen und Mitgliedsfir-

men prasentieren sich ebenfalls.
* X %k

Oberflachenkongress: 28. Sep-
tember 2005

% X %k
Messe Fakuma: 18. bis 22. Ok-
tober 2005 in Friedrichshafen

* k%
Informationsveranstaltung Pro-
jekt Werkzeugentliftung: 27.
Oktober 2005



Neue Verbundprojekte

finden groBe Resonanz

AuBerordentlich erfolgreich
sind die neuen Firmen-Ge-
meinschaftsprojekte des
Kunststoff-Instituts Liden-
scheid gestartet, schildert
Geschéftsfihrer Thomas
Eulenstein.

In diesem Jahr sind bereits die
Projekte ,Medizintechnik® (im
Mérz), ,Induktive Erwdrmung
von SpritzgieBwerkzeugen" so-
wie ,Erzeugung von Designo-
berflachen" (beide im Juni) mit
jeweils bis zu 18 teilnehmenden
Unternehmen angelaufen.

Auf Anhieb stieBen sie in der
Branche auf hohe Aufmerksam-
keit und fanden entsprechend
groBen Zulauf. ,Mit diesen An-
geboten scheinen wir voll im
Trend zu liegen: Das Interesse
an Kompetenz-Netzwerken, in
denen die Zukunftswege aus-
gelotet werden, die Briicke zwi-

schen Wissenschaft und Praxis
geschlagen wird und die Teil-
nehmer obendrein die Mdoglich-
keit zur Erprobung neuer Ideen
bekommen, ist offenkundig sehr
ausgepragt", schildert Thomas
Eulenstein.
Die Mitarbeiter des Kunststoff-
Instituts stehen im Rahmen der
Gemeinschaftsprojekte ~ oben-
drein fir die Lésung firmenspe-
zifischer Problemstellungen zur
Verfugung. Dadurch erhalten
die beteiligten Unternehmen die
Chance, ganz unmittelbar auch
fir aktuelle Entwicklungen zu
profitieren.
Angespornt von der groBen Re-
sonanz der bislang angebotenen
Gemeinschaftsprojekte werden
weitere noch im laufenden Jahr
starten:
Oberflachentechnik Formteile

(ab September 2005, s. S. 2)
Werkzeugentliftung

(ab November 2005, s. S. 5)

ProSeS BDE GmbH
Richard-Wagner-Allee 10c
75179 Pforzheim

Internet: www.proses.de
e-mail: info@proses.de

Klaus Lippelt GmbH
Dahlienstrafie 44

Wir schaffen Transparenz in Ihrer Fertigung.

Mit ProSeS-BDE die Kosten im Griff.

Mehr als 100 Kunststoffbetriebe haben sich bereits
fir ProSeS-BDE entschieden!

Ansprechpartner in Ihrem Gebiet:

*+ 42477 Radevormwald
Tel.: (02195) 9100-0 - Fax: (02195) 9100-10
Internet: www.klaus-lippelt-gmbh.de

e-malil: info@klaus-lippelt-gmbh.de
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Einfach anklicken: www.kompetenznetze.de
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Kunststoff-Institut im ,,Club
der Besten" prasentiert

Das Kunststoff-Institut Li-
denscheid ist aufgeriickt in
den sogenannten ,Club der
Besten" - prasentiert vom
Bundesministerium fir Bil-
dung und Forschung (BMBF)
unter der Web-Adresse
,kompetenznetze.de".

Das Ministerium bindelt unter
diesem Titel Informationen zu
den besten Kompetenznetzen
Deutschlands, zu Innovations-
feldern sowie zu innovativen
Regionen und Gbernimmt deren
offentlichkeitswirksame Présen-
tation. Das Kunststoff-Institut
bot sich da als Partner in be-
sonderer Weise an, weil hier mit
breiter Wirkung Unternehmen
und  Forschungseinrichtungen
aus unterschiedlichen Branchen
in gemeinsamen Forschungs-
und Entwicklungsprojekten zu-
sammenwirken und iberdies die
Vielzahl von Bildungsangeboten
die Teilnehmer befruchten.

~kompetenznetzwerke.de"
stellt insbesondere innovative
die Kommunikations- und In-
formationsinfrastruktur bereit,
um den Erfahrungsaustausch
zu férdern. Zugleich fordert das
Instrument das internationale
Standortmarketing durch Pra-
sentation der leistungsstarksten

Kmlenmmme
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Kooperationsverbiinde, weil es
eine attraktive Recherchequelle
und Kommunikationsplattform
fur Informations- und Koopera-
tionssuchende aus dem In- und

Ausland bietet. Entsprechend
nutzen das Online-Informati-
onsangebot ,kompetenznetze.
de" monatlich iber 66.000 User
- davon stammen rund die
Hélfte aus dem englisch- oder
franzdsischsprachigen Ausland.
“kompetenznetze.de" richtet
sich insbesondere an Stand-
ortsuchende Investoren, Exis-
tenzgriinder, Wissenschaftler,
Studierende sowie Schliissel-
personen aus Unternehmens-
planung, Politik, Verwaltung und
Medien. Die prasentierten Kom-
petenznetze sollen sich dabei
durch leistungsstarke Partner
mit enger Interaktion der Ak-
teure auszeichnen, innovations-
freundliche Rahmenbedingun-
gen besitzen und sich moglichst

Gemeinschaftsprojekt bietet wertvolle Hilfen:

Mehr Know-how fiir

Neben den funktionalen
Anforderungen wachsen die
Anspriiche an die optische
Gestaltung von Kunststoff-
produkten zunehmend. Mit
einem neuen Firmenge-
meinschaftsprojekt vermit-
telt das Kunststoff-Institut
Know-how fiir die Verede-
lung.

Unter dem Titel ,Oberfléachen-
behandlung von Kunststoff-
formteilen™ sollen den Unter-
nehmen im flUnften Projekt
dieser Art ab September 2005
die verschiedenen Maoglichkei-
ten der Anwendung von Ober-
flachenbehandlungsverfahren
nahergebracht werden: insbe-
sondere durch die Vermittlung
zukunftstrachtiger ~ Techniken
zum  Bedrucken, Lackieren,
Galvanisieren, durch PVD-Be-
schichtung, Plasmaverfahren,
Folien, Nanotechnik oder Was-
sertransfer-Verfahren. Zugleich

Veredelung von Oberflichen
durch Lackieren.

profitieren die Teilnehmer von
den vorangegangenen Projek-
ten ebenso wie vom Austausch
der Firmen untereinander.

Ziel des Gemeinschaftsprojek-
tes im Kunststoff-Institut Li-
denscheid ist es, Informationen
Uber géngige Verfahren und

mehrere Wertschopfungsstufen
auszeichnen. Erwartet wird von
ihnen, dass sie herausragende
Innovationen und ein besonders
hohes Wertschépfungspotential
aufweisen.

Seit Méarz dieses Jahres ist nun-
mehr das Kunststoff-Institut
Mitglied bei ,kompetenznetze.
de". Es reprasentiert mit seinen
weit verzweigten Verbindungen
an dieser Stelle den Bereich
Oberflachentechnik/Kunststof-
fe. Die Liudenscheider Einrich-
tung passt hervorragend in den
,Club der Besten"“, weil sie mit
ihren Forschungs- und Ent-
wicklungsprojekten sowie den
Bildungsangeboten die Kom-
petenzen verschiedener Un-
ternehmen und Einrichtungen
entlang der technologischen
Wertschopfungskette  blindelt
und damit bei den Akteuren
Wachstum, Beschaftigung und
Wettbewerbsfahigkeit fordert.

veredelte Obi

den jeweils neuesten Stand der

Technik zu vermitteln, Hilfen

bei der Auswahl, Prifung und

Einfihrung von Oberflachenbe-

handlungsverfahren zu geben

sowie die Teilnehmer bei fir-
menspezifischen Problemen mit
der Anwendung von bestimm-
ten Verfahren zu unterstitzen.
4Wir wollen die Teilnehmer in
die Lage versetzen, firmenspe-
zifische Ablaufe zu optimieren
sowie alle aktuellen Verfahren
mit ihren Vor- und Nachteilen
kennen zu lernen, selbststandig
zu beurteilen und in die Ferti-
gung einzufiihren“, schildert

Projektleiter J6rg Ginther. Spe-

ziell dazu sind unter anderem

folgende Schwerpunkte vorge-
sehen:

Neue Designs fir Ihre Pro-
dukte, praktische Abmuste-
rungen mit neuen und aktuel-
len Beschichtungstechniken

Erstellen einer Informations-
datenbank zur Oberflachen-
technik in einem geschiitzten
Internetbereich



K.I.M.W. auf der
Fakuma 2005

Auch in diesem 3
Fakuma

Jahr  prasen-
tiert sich das
Kunststoff-In-
stitut  Luden-
scheid auf der
Internationalen
Fachmesse fir
Kunststoffverarbeitung

(Faku-
ma) in Friedrichshafen/Boden-
see. Vom 18. bis 22. Oktober
2005 stehen vor allem Neue-
rungen im Bereich der Oberfla-
chentechnik fiir Kunststoffe im

Vordergrund der Prasentation
- im Zusammenhang mit dem
im September 2005 offiziell er-
offneten  Applikationszentrum
fir Oberflachentechnik (AOT).
So wird beispielsweise an einer
SpritzgieBmaschine am realen
Teil demonstriert, wie hochwer-
tige Kunststoffoberflachen durch
gezielte Verfahrensauswahl er-
zeugt und durch nachtragliche
Bearbeitungsschritte (wie etwa
Lasern) verandert werden kon-
nen.

Zudem sollen die Firmenver-
bundprojekte, die zur Zeit im
Kunststoff-Institut laufen, bei
dieser Gelegenheit vorgestellt
werden. Dazu zahlen die Hy-
bridtechnik, die induktive Er-
wadrmung von SpritzgieBwerk-
zeugen, die Erzeugung von
Designoberflachen, der Einstieg
in die Medizintechnik, Rapid Pro-
totyping sowie Lotus-Effekt. Das
Messeteam des Kunststoff-Insti-
tuts Lidenscheid freut sich auf
die Besucher der Fakuma 2005
in Halle A5, Stand 5312.

)berflachen

Fortfihrung der Thematik
Lackieren von Kunststoffen
Fortfihrung Nano-/Kratzfest-

und weitere Sonderlacke
Tag-/Nachtdesign
Erstellen eines Fehlerkata-
logs fur Lackierfehler
Priftechnik flir beschichtete
Oberflachen,  Gesamttiber-
sicht Uber die verschiedens-
ten Prifungen/Priifarten
Entwicklungen zur partiellen
Galvanisierung
Bedruckungstechniken
(Laser, Tintenstrahl, Tampon
HeiBprégen im Vergleich und
in Kombination)
Erfahrungsaustausch und
Vortrage von externen Refe-
renten zu Spezialthemen
Kontinuierliche Auffindung
von Rand-/ Sonderverfahren
Weitere Infos:
Dipl.-Ing. J6rg Glnther
Tel.: +49 (0) 23 51.10 64-453
guenther@kunststoff-institut.de
Eine ausfiihrliche Présentations-
mappe steht im Internet unter:
www.kunststoff-institut.de
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Kunststoff-Institut bietet Inhouse-Trainings

Individuell zugeschnittene
Bildungsangebote fiir die Praxis

Der Briickenschlag von der Wissenschaft direkt in die
Unternehmenspraxis gewinnt zunehmende Bedeutung.
Auf aktuellen Themenfeldern bietet das Kunststoff-Institut
deshalb kinftig Inhouse-Seminare an.

»Bei unseren vielféltigen Aus-
und Weiterbildungsveranstal-
tungen sind immer wieder spe-
zielle Problemlagen einzelner
Unternehmen deutlich gewor-
den. Deshalb gehért es zu un-
serem Leistungsspektrum, auch
direkt in den Firmen Bildungs-
veranstaltungen anzubieten“,
schildert Dipl-Ing. Torsten Ur-
ban. Sie bieten die Chance, ein
individuell auf die Bedirfnisse
des einzelnen Unternehmens
angepasstes Training durchzu-
fihren. Das bietet neben der
gezielten Wissensvermittlung
zugleich die Chance, auch ein
gutes Stiick Entwicklungsarbeit
in der Firma zu leisten - fuBend
auf dem umfangreichen Wis-
sensschatz, den das Kunststoff-
Institut in den vergangenen

I L

L \
Jahren angesammelt hat.
Gleichsam im ersten Aufgalopp
bietet das Kunststoff-Institut
Inhouse-Seminare zu den fol-
genden Themenkomplexen an:
QM-Techniken und Fehler-
verhitung - FMEA, SPC,
Prozess-Sicherheit, 6-Sigma
(Seminar-Nr. FS 302)
Ausbildung zum internen Au-
ditor (Seminar-Nr. FS 303)
Einstieg in die SpritzgieB-
technik - Grundlagen des
SpritzgieBprozesses, Spritz-
gieBmaschinentechnik
(Seminar-Nr. FS 501)
Formteilfehler an thermo-
plastischen Spritzgussteilen
(Seminar-Nr. FS 502)
Fertigungs- und werkstoffge-
rechte Gestaltung von Spritz-
gussteilen

(Seminar-Nr. FS 601)

Systematische Abmusterung
- Theorie und Praxis einer
zielgerichteten Werkzeugab-
musterung
(Seminar-Nr. FS 701)

Konstruktion von SpritzgieB-
werkzeugen - Voraussetzun-
gen fiur durchdachte Spritz-
gieBformen
(Seminar-Nr. FS 702)

B Thermische Auslegung von
SpritzgieBwerkzeugen -
Werkzeugtemperierung und
Formteilqualitat
(Seminar-Nr. FS 703)

,Das ist zundchst nur ein gro-

ber thematischer Rahmen, der

Interessenten eine erste Orien-

tierung bietet. Er kann je nach

Bediirfnislage des einzelnen Un-

ternehmens vertieft, verandert

und selbstverstandlich auch
erweitert werden", erlautert

Torsten Urban. Neben den kon-

kreten Inhalten werden jeweils

Termin und Dauer der Bildungs-

veranstaltung mit dem jeweili-

gen Auftraggeber abgestimmt.

Eine detaillierte Ubersicht der

oben genannten Trainingsange-

bote ist im Kunststoff-Institut
erhaltlich. Fur weitere Fragen
und konkrete Abstimmungen
steht Torsten Urban unter

Tel. +49 (0) 23 51.1064-450,

urban@kunststoff-institut.de,

zur Verfligung.
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AOT: Fiir Muster
und Kleinserien

Fortsetzung von Seite 1

www.colortronic.de

Wir bieten Ihnen:

* Kristallisatoren
* Fordersysteme

Vertreten durch:
Klaus Lippelt GmbH

colortronic

Colortronic GmbH - Otto-Hahn-Stra3e 10-14 - 61381 Friedrichsdorf

Colortronic, lhr Partner fiir die Kunststoffverarbeitung
SpritzguB - Extrusion - Blasformen - Compoundierung

* Trockenlufttrockner

* Volumetrische Dosiersysteme
* Gravimetrische Dosiersysteme
* Mahlgutrickfiihrsysteme

« System Engineering

DahlienstraBe 44 - 42477 Radevormwald
Tel. (02195) 9100-0 - Fax (02195) 9100-10
E-Mail: info @klaus-lippelt-gmbh.de
Homepage: www.klaus-lippelt-gmbh.de

a

Klaus Lielt

Das neue Demonstrations- und
Technologietransferzentrum
fur Kunststoffe ermdglicht da-
bei kurzfristige Prototypen-
herstellungen ebenso wie se-
riennahe Bemusterungen und
Kleinserien von allen gangigen
Verfahren. Damit erspart das
Kunststoff-Institut gerade den
mittelstandischen Firmen eine
Unterbrechung ihrer laufenden
Produktionen oder gar risiko-
reiche groBere Investitionen in
neue Technologien, ohne vor-
herige Qualifikation.

Der Ruckgriff auf zukunfts-
trachtige Oberflachenbehand-
lungsverfahren und die Chan-
ce zur Bemusterung erdffnet
dabei vielen Herstellern den
Weg zur Entwicklung neuer
und anspruchsvoller Produk-
te, bei denen Sein und Schein
zusammen passen. ,Die Un-
ternehmen werden dabei von
uns auch technologisch unter-
stitzt und koénnen kurzfristig
am Markt agieren, verkirzen
also ihre  Entwicklungszeiten
und reduzieren zugleich ihren
Entwicklungsaufwand", betont
Jorg Gunther. Selbstverstand-
lich ist es fir das Kunststoff-
Institut, den Auftraggebern in
diesem Rahmen auch Ausbil-
dungsangebote flr ihre Mitar-
beiter anzubieten.

Das AOT steht dabei auch of-
fen fur die Qualifizierung von
Verfahrenskombinationen und
neuen Systemen: ,Gerade die
Kombination von Oberflachen-
verfahren bietet zusatzliches
Entwicklungspotential, wird
aber bisher kaum genutzt. Vie-
le Versuche sind selbst bei den
OEM’s in der Vergangenheit
wegen der fehlenden Infra-
struktur gescheitert, die wir ih-
nen nun bieten kénnen." Auch
dabei bietet sich das Kunststoff-
Institut mit seinem gesamten
Know-how an, wenn es unter
anderem um die partielle Gal-
vanisierung bzw. Metallisierung,
um den Einsatz von haftfesten
Druck- und HeiBpréageverfahren
oder die Qualifizierung von Na-
nolacksystemen geht.

Unter dem Strich, so unter-
streicht Stefan Schmidt als
Geschéftsfiihrer des Kunststoff-
Instituts, soll das AOT dazu bei-
tragen, den Technologietransfer
zu beschleunigen und zu ver-
bessern. Eine Tatsache, die sich
offenbar schon herumgespro-
chen hat: Denn noch bevor das
Applikationszentrum  eroffnet
worden ist, laufen bereits die
ersten Auftrége uber die bereits
installierten Anlagen.

Weitere Infos:

Dipl-Ing. J6rg Glinther

Tel. +49 (0) 23 51.10 64-453
guenther@kunststoff-institut.de
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Verbundwerkstoffe eréffnen neue Perspektiven:

Die Vorbehandlung von
ABS-Kunststoffen vor
dem Galvanisieren

von Detlev Berndt

Im Zeitalter der Verbundwerkstoffe ist allgemein der Vorteil bekannt, die guten Eigen-
schaften eines polymeren Werkstoffes mit den Eigenschaften eines Metalles zu kombinie-
ren. Der Verbundwerkstoff ist hdufig sowohl physikalisch als auch chemisch belastbarer als
die Komponenten allein. Aus gutem Grund beschaftigt sich die Fachwelt seit mehr als 30
Jahren mit der Galvanisierung von Kunststoffen.
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Bild 1: Korrekte Beizung, rasterelektronenmikroskopische

Aufnahme [2] und schematische Darstellung

Weil  Kunststoffe elektrische
Nichtleiter sind, miissen sie - um
galvanisieren zu konnen - elek-
trisch leitfahig gemacht werden,
also metallisiert werden. Dazu
ist eine einwandfreie spritzgieB-
technische Verarbeitung unab-
dingbar.

Ausreichende Haftung

ist das Aund O
Voraussetzung fiur eine gute Me-
tallisierung ist eine ausreichende
Haftung zwischen Metallschicht
und Kunststoff. Das muss fir je-
den Kunststoff mit einer unter-
schiedlichen Vorbehandlung ge-
schehen. Nicht jeder Kunststoff
lasst sich mit einem vertretbaren
Aufwand leitfahig machen, des-
halb haben sich in der Praxis die
ABS-Kunststoffe (Acrylnitril-Bu-
tadien-Styrol) sowie deren Poly-
carbonat-Blends durchgesetzt.
Um auf ABS Uberhaupt eine
Haftungsmoglichkeit zu bekom-
men, wird an der Oberflache die
Butadien-Komponente heraus-
geldst. In die so entstandenen,
kavernenartigen Lécher werden
Palladium Ionen eingelagert, an
die sich wiederum Nickel- bzw.
Kupfer-Ionen anlagern kénnen,
die sich zu einer durchgehenden
Schicht ausbilden. Haftungs-
grundlage sind die kavernen-
artigen Locher, in die die Pal-
ladiumkerne eingelagert sind.
Durch die nach auBen hin weiter
wachsende Metallschicht wird so
ein Druckknopf-Effekt erzeugt,
der die Metallschicht fest an
der Kunststoffoberflache haften
lasst.

Um das zu erreichen, sind meh-
rere Schritte notwendig, auf die
im Folgenden naher einzugehen
ist: Im ersten Schritt wird die

chemische  Metallabscheidung
notwendigen Palladiummetall-
keime sind bereits in der Akti-
vierlésung vorhanden. Beim Ein-
tauchen der gebeizten ABS-Teile
in die kolloidale Lésung werden
die Keime an der Oberflache der
gebildeten Kavernen des ABS
adsorbiert. [1]

Nach erneutem Spilen werden
die ABS-Teile in den so genann-

Bild 2: Zu geringe Beizung, rasterelektronenmikroskopi-
sche Aufnahme [2] und schematische Darstellung

Butadien-Komponente aus dem
ABS-Kunststoff ~ herausgelost.
Das geschieht in einer Lésung,
in der sich etwa 400g/l Chrom-
trioxid und 400g/! Schwefels&du-
re befinden. Der Vorgang dauert
etwa zehn Minuten und lauft bei
einer Temperatur von ca. 65
Grad Celsius ab.

Durch die Beizung erfolgt die
Herausoxidierung der Butadi-
en-Komponente des ABS-Kunst-
stoffes und die Ausbildung einer
rauen, Locher und Poren ent-
haltenden Oberflache, die fir
die haftfeste Metallisierung die
grundlegende Voraussetzung
ist.

Um ein Verschleppen von Chrom-
VI-Ionen aus dem Beizbad zu
verhindern, ist nach dem Spilen
mit Wasser eine Neutralisation
noétig, weil Chrom-VI-Ionen die
nachfolgenden Bader schadigen
wirden. Zum Deaktivieren und
Zerstoren der Chrom-VI-Ionen
hat sich neben Natriumbisulfit
auch Eisen-II-Sulfat bewahrt.
Nach dem Spilen in Wasser und
einem darauf folgenden Vortau-
chen in Salzséure werden die
ABS-Teile in eine Aktivierlésung
gebracht, die ein durch Umset-
zung von Zinn-II-Chlorid und
Palladiumchlorid gebildetes Pal-
ladiumkolloid enthalt. Die fir die

=g

tiven Palladiumkeime als Kata-
lysator wirken. Sind die Keime
komplett mit Metall bedeckt,
l&uft die Abscheidung trotzdem
weiter, weil das Uberzugsme-
tall selbst ebenfalls katalytisch
wirksam ist.

Das Galvanisieren verlangt
sorgfaltige Arbeit

In diesem Bereich muss daher
sehr sorgfaltig und sauber gear-
beitet werden, da eingeschlepp-
te Metallflitter oder Ahnliches
den Abscheidungsprozess eben-
falls in Gang setzen wiirden.
Der Abscheidungsprozess wird
beendet, indem die zu behan-
delnden ABS-Teile wieder aus
dem Bade entnommen werden.
Die Teile sind nun von einer haft-
festen und elektrisch leitfahigen
Metallschicht komplett bedeckt,
auf der sich nun eine elektroly-
tische (galvanische) Metallab-
scheidung durchfiihren l&sst.
Die komplexen Zusammenhan-
ge zwischen Spritzgussqualitat
und einem gutem Galvanisie-
rergebnis werden im Folgenden
exemplarisch anhand des Vor-
gangs des Beizens néher be-
trachtet:

Der optimale Beizvorgang hangt
neben der Beizzusammenset-
zung und den Beizparametern
und auch vom Spannungs-
bzw. Orientierungszustand der
Kunststoffoberflache ab. Der

Beizprozess greift spannungs-
arm oder spannungsreich ge-
spritzte Oberflachen verschie-
den stark an. Unterschiedliche
Spannungszustande

innerhalb

Bild 3 : Uberbeizung, rasterelektronenmikroskopische Auf-
nahme [2] und schematische Darstellung Uberbeizung

ten Beschleuniger eingebracht.
Dieser Beschleuniger entfernt
das Zinn, das durch den Akti-
vierungsschritt mit dem Palladi-
um auf der Kunststoffoberflache
adsorbiert wurde; er legt das
Palladium frei und macht es so
aktiv.

Nach erneutem Spilen werden
die Teile in ein chemisches (au-
Benstromloses) Metallbad ein-
gebracht (Nickel oder Kupfer).
Diese Bader enthalten Metall-
salze und Reduktionsmittel in
einem quasi labilen Gleichge-
wicht. Das bedeutet, dass wir es
mit einem stabilen Bad zu tun
haben, in dem die Badkompo-
nenten nicht spontan miteinan-
der reagieren. Bringt man nun
die mit den aktiven Palladium-
keimen versehenen ABS-Teile in
die Loésung, beginnt sofort eine
Metallabscheidung, weil die ak-
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Schichthaftungen nach der Gal-
vanisierung.

Wenn ein zu geringer Beizan-
griff an der Oberfléche erfolgt,
werden keine ausreichenden
Kavernen gebildet. Die Metall-
schicht hat keine Moglichkeit,
sich fest mit dem Kunststoff zu
verbinden. Bereiche mit unzu-
reichendem Beizangriff konnen
dann z. B. nach Klimalagerung
von Blasenbildungen bis zu
groBflachigen Ablésungen der
Schicht fihren.

Wenn eine ,Uberbeizung" der
Oberflache erfolgt, wird das
Strukturgerist des Kunststoffes
reduziert. Die Haftung zwischen
Metall und Kunststoff ist zwar
weiterhin gut, aber die Quer-
schnittsflache des Kunststoffes,
welche die Kréfte zwischen den
Schichten aufnehmen muss, ist
stark reduziert. Bei hoheren Be-
lastungen findet dann ein Koh&-
sionsbruch im grenznahen Be-
reich des Kunststoffes statt.
Derlei Stellen kénnen am Scha-
densteil aufgrund von feinen
Kunststoffhautchen an der Gal-
vanoschichtidentifiziert werden.
Im Umkehrschluss muss aber
ein Hautchen auf der Rickseite
der Galvanikschicht bei Fehltei-
len nicht immer die Folge einer
Uberbeizung sein, sondern kann
auch aufgrund einer generellen
Uberbelastung des Schichtsys-
tems oder partiell aufgrund ei-
nes Lufteinschlusses im Kunst-
stoff vorkommen.

Fir den Galvaniseur ist ein Bau-
teil mit stark unterschiedlichen
Spannungszustanden dadurch
haufig nur sehr schwierig bis
unmdglich haftfest zu galvani-
sieren, so dass beim Spritzguss
auf einen moglichst homoge-
nen Spannungshaushalt der
Oberflaiche geachtet werden
sollte. Prifbar ist dieser Span-
nungshaushalt am Rohteil mit
Hilfe des Eisessig-Tests, des T-
n-P Tests oder mittels des vom
Kunststoff-Institut Lidenscheid
angebotenen Crack-Knackers.

< Galvanik-Schicht

) gebrochene Stege

Bild 4 : Kohisionsbruch durch Uberbeizung

(blau = Galvanik-Schicht)

eines Bauteils treten dabei leicht
auf - etwa durch verschiedene
Wanddicken/Querschnittsver-
engungen oder auch durch un-
terschiedliches  Abkihlverhal-
ten aufgrund ungleichmaBiger
Temperierung. Das kann bei der
Galvanisierung im Extremfall zu
einer zu geringen Beizung oder
zu einer Uberbeizung in Teil-
bereichen des Bauteils fiihren.
Die Folgen sind unzureichende

Literaturangaben

[1] Kunststoff-Metallisierung, Hand-
buch fiir Theorie und Praxis, Eugen
G. Leuze Verlag, Saulgau (1991)
[2] Dr. Fels, Hand-out zu Seminar
~Galvanisieren von Kunststoffen"
am Kunststoff-Institut Liidenscheid,
Folien 14-16, Atotech Deutschland,
Berlin (2002)

Weitere Infos:
Ansprechpartner im Kunststoff-
Institut: Detlev Berndt,

Tel. +49 (0) 23 51.10 64-482,
berndt@kunststoff-institut.de.



SpritzgieBwerkzeuge aus China:

Ohne intensive
Projektbegleitung
geht es nicht

China: Kaum ein Land ist

in ahnlicher Weise mit dem
Reizwort von der Globalisie-
rung so eng verknipft wie
eben das Riesenreich in der
Mitte Asiens. Lassen sich da
auch SpritzgieBwerkzeuge
ordern? ,Grundsatzlich ja -
aber ...", lautet die Antwort
des Kunststoff-Instituts.

Gegenwartig existiert kaum ein
Industriezweig, der sich nicht
intensiv. mit der Werkzeugbe-
schaffung aus China beschaf-
tigt. ,Die hohen Erwartungen
an Termintreue, Qualitat und
Kosten werden nicht immer er-
fillt, und die Ergebnisse einer
Nachkalkulation sind haufig er-
schreckend", schildert Stefan
Schmidt, Geschaftsfuhrer des
Kunststoff-Instituts und in den
vergangenen Monaten haufig in
China unterwegs.

Wachsender Kostendruck
ldsst nach China blicken

Der wachsende Kostendruck fiir
viele heimische Unternehmen
lasst ihn an ein Zitat des fri-
heren Siemens-Chefs Heinrich
von Pierer denken: ,Einer unse-
rer chinesischen Konkurrenten
beschaftigt 12.000 Ingenieure.
Und die kosten genauso viel
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Erfahrungen bei den Abstim-
mungen in der Konstruktions-
phase der Werkzeuge sind sehr
unterschiedlich. Sie brauchen
starke und intensive Unter-
stitzung und vor allen Dingen
eine Kontrolle der Werkzeug-
konzepte. Kritisch sind bei den
Werkzeugkonzepten vor allem
die Anbindungs-, die Kiihlungs-
und die Entformungstechnik.

Werkzeugfertigung gilt es, genau aufzupassen.

wie 2.000 deutsche Ingenieure.
Die Deutschen arbeiten 1.500
Stunden im Jahr, die Chinesen
rund 2.600 Stunden. Wir mus-
sen endlich mal begreifen, wel-
che Bedrohung sich da fir uns
aufgebaut hat." Und in der Tat
bietet China ein enormes Po-
tential an Werkzeugbaufirmen,
die groBere und komplexere
Projekte abwickeln kénnen.

Nach der Vorauswahl méglicher
chinesischer Lieferanten emp-
fiehlt sich vor Ort bei Kurzbesu-
chen ein Benchmark, bei dem
neben der Vorstellung der eige-
nen Projekte auch ein Einblick
auf die bestehende Werks- und
Produktstruktur méglich ist. Die

+Wenn verschiedene Kreislau-
fe vorgesehen sind und viel-
leicht sogar unterschiedliche
Vorlauftemperaturen zum Ein-
satz kommen sollen, miissen
die deutschen Partner aufpas-
sen, dass nicht nur bei den
Abmusterungen, sondern auch
spater bei der Serienfertigung
ausreichend Temperiergera-
te vorhanden sind und einge-
setzt werden", empfiehlt Stefan
Schmidt. ,Die Entformungs-
technik muss ebenfalls intensiv
diskutiert werden. Beim Einsatz
von Drei-Platten-Werkzeugen
oder mehrstufigen Auswerfer-
systemen sollte man auf euro-
paische Standards verweisen

Flachendeckende Einfihrung der neuen Rapid-Tooling-Verfahren

Initialziindung fiir heimische

Rapid Tooling — neue Ver-
fahrenstechniken ver-
schaffen den deutschen
Werkzeugherstellern einen
handfesten Wettbewerbs-
vorteil. Das Kunststoff-Ins-
titut unterstiitzt die Branche
bei ihrer Einfiihrung mit
einem zweijahrigen Ge-
meinschaftsprojekt.

Die Zauberformel ,Rapid Too-
ling" lasst sich auf eine einfache
Formel herunter brechen: Die
mittlerweile durchweg gangigen
3-D-Daten kénnen direkt an die
Bearbeitungszentren weiterge-
geben werden. In auBerordent-
lich kurzer Zeit kann damit ein
technologisch hochwertiger und
kompletter Werkzeugsatz inklu-
sive der Werkzeugtemperierung
erstellt werden.

+Wenn die Werkzeugbauer mit-
halten wollen, missen sie sich

technologisch dringend weiter
entwickeln“, unterstreicht Ste-
fan Schmidt, Geschéaftsfihrer
des Kunststoff-Instituts. Denn
die bislang vor allem Uber die

Werkzeugqualitét erzielten
Wettbewerbsvorteile  reichten
im internationalen Vergleich

flr einen Vorsprung nicht mehr
lange aus: Oberflachenquali-

Werkzeu-
geinsatz in
Hybridbau-
weise mit
konturnahen
Kiihlkandlen
zur Redu-
zierung der
Zykluszeit im
Serienwerk-
zeug (Foto:
Concept
Laser GmbH,
Lichtenfels)

tat, Oberflachenharte und Fer-
tigungsgenauigkeit, durch die
sich deutsche Produkte aus-
zeichneten, werden inzwischen
vielfach auch von der Konkur-
renz erzielt.

,In den vergangenen Monaten
haben die Anbieter der Rapid-
Tooling-Technologien nochmals
eine Fortentwicklung erzielen

und Klinkenziige sowie Feder-
unterstitzungen einsetzen."

Produktion in

Deutschland sichern

Stefan Schmidts Fazit: ,In vie-
len Bereichen des Werkzeug-
und Formenbaus ist es sicher
sinnvoll, Geschaftsbeziehungen
nach China aufzubauen. Wir
miussen jedoch hier in Deutsch-

Die boomenden chinesischen Stadte sind immer haufiger das Ziel von Einkaufern. Bei der

land neueste Technologien und
eigene Produktionsbereiche
halten. Denn in der Produkti-
on wird letztlich das Know-how
aufgebaut und als kontinuier-
licher Verbesserungsprozess
wieder in das Produktdesign
zuriickgefiihrt. Wenn wir uns
lediglich darauf beschrénken,
Entwicklungs- und Dienstleis-
tungen anzubieten, wird Uber
kurz oder lang die Entwicklung
der Produktion folgen. Unsere
neuen Projekte Rapid-Tooling,
Induktive Erwarmung, Glanz-
gradeinstellung, Medizintechnik
und unser Applikationszentrum
sollen helfen, den Standort
Deutschland zu starken."
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Bessere
Formteilqualitat
durch Vakuum

Im November dieses Jahres
startet das Kunststoff-Institut
ein neues Projekt ,Werkzeu-
gentluftung; Vakuum - Ein Ga-
rant fur bessere Formteilequa-
litat?" mit einer Laufzeit von
zwei Jahren. In diesem Rahmen
sollen die Moglichkeiten und die
Grenzen der Vakuumtechnolo-
gie bei der Spritzgussverarbei-
tung ausgelotet werden. Ziel ist
es dabei, Formteilfehler zu ver-
meiden und die Oberflachen-
qualitat sowie Ausschussmini-
mierung zu verbessern.

Im Projektmittelpunkt stehen
Versuche zur Optimierung von
Hochglanzflachen. Hierbei wird
die komprimierte Luft durch das
Anlegen eines Vakuum mini-
miert und die Masseanh&ufun-
gen durch gezielte Einleitung
von Druckluft beeinflusst. Die-
ses Verfahren kann fir optische
Teile angewandt werden, die
nicht klarsichtig sind und nur
eine Sichtseite besitzen. Dazu
steht im Kunststoff-Institut ein
Werkzeug bereit, an dem ver-
schiedene Mdoglichkeiten der
Vakuumtechnologie, zur Evaku-
ierung der Kavitat, ausgetestet
werden kénnen. Weiter werden
ein Handbuch sowie firmen-
bzw. werkzeugspezifische L&-
sungen mit den Projektfirmen
erarbeitet.

Interessierte Unternehmen
kénnen sich schon jetzt beim
Kunststoff-Institut Lidenscheid,
Tel.: +49 (0) 23 51.10 64-191,
anmelden. Eine Informations-
veranstaltung findet am Don-
nerstag, 27. Oktober, um 10
Uhr im Kunststoff-Institut statt.

Werkzeugbauer

kénnen, so dass wir nunmehr
von einer ausreichenden Qua-
litat fir den Einsatz in hoch
prézisen SpritzgieBwerkzeugen
ausgehen konnen“, so Stefan
Schmidt. Die Technologie mis-
se dringend in Deutschland
breit auf dem Markt verankert
werden, weil inzwischen auch
die asiatischen Anbieter an dem
neuen Verfahren interessiert
seien.

Allein: Die Einfiihrung der Ra-
pid-Tooling-Technologien er-
forderte bislang erheblichen
Kapitaleinsatz, der gerade die
Méglichkeiten des heimischen
Mittelstandes sprengte. Des-
halb unterstiitzt nunmehr das
Kunststoff-Institut die betrof-
fenen Unternehmen mit einem
Gemeinschaftsprojekt.

Mit dem Projekt werden die
Werkzeugbauer in die Lage ver-
setzt, die Moglichkeiten und
Grenzen der neuen Techno-

logie fur den praktischen be-
trieblichen Einsatz individuell
abzuschatzen und zugleich die
optimalen Bearbeitungstechno-
logien fur ihre Bearbeitungsvor-
gange festzulegen. Dabei wird
wir ein besonderes Augenmerk
auf Bearbeitungszeiten, Erstel-
lungskosten und Bearbeitungs-
qualitdten richten. Damit erhalt
jedes beteiligte Unternehmen
die nétige Investitionssicherheit
flr die Einfiihrung der Technolo-
gie. Das Kunststoff-Institut will
damit die flachendeckende rei-
bungslose Einfiihrung von Rapid
Tooling in Nordrhein-Westfalen
erreichen.

Weitere Infos:

Als Ansprechpartner steht im
Kunststoff-Institut

Stefan Schmidt unter Telefon
+49 (0) 23 51.10 64-191 oder
schmidt@kunststoff-institut.de
bereit.



Unternehmensportrait

FOBA Laser Marking + Engraving
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Laser: Innovative Schliisseltechnologie
mit groBem Entwicklungspotenzial

Das 1969 als Formenbau- und
Gravieranstalt gegriindete Un-
ternehmen beschéftigt sich seit
1991 mit der Lasertechnologie.
Die damalige Muttergesellschaft
Hasco aus Lidenscheid such-
te nach effizienten Fertigungs-
methoden der Datumsstempel
flr SpritzgieBwerkzeuge. Nach
kurzer Entwicklungszeit konnte
der erste lauffahige Laser vor-
gestellt werden. Mit ihm werden
seitdem 2D-Tiefengravuren in
Metallen durchgefiihrt.

Ein Jahr nach dem Start der La-
sertechnologie wurde der erste
Laser verkauft, auch hier war
die Applikation eine Metallgra-
vur. In den ersten Jahren ver-
lieBen nur einige Systeme pro
Jahr das Unternehmen, seit
1998 verkauft FOBA permanent
eine dreistellige Anzahl von Sys-
temen pro Jahr. Ab 1996 wurde
man dann neben Deutschland
im européischen Ausland sowie
den USA und Asien vertrieblich
aktiv. Seit 2001 konzentriert
sich FOBA zu 100% auf die Ent-
wicklung, Produktion und den
Vertrieb von Lasersystemen
und Kundensonderlésungen.
Heute gehort FOBA mehrheitlich
zu dem Laserspezialisten Virtek
aus Kanada. Dadurch konnte
der weltweite Kundenservice
deutlich ausgeweitet werden.
Mit Stolz werden die Mitarbeiter
von FOBA in diesem Jahr das
2000. Lasersystem ausliefern.

Konzentration auf
Kernaktivitdten

Durch die konsequente Kon-
zentration auf wenige, sehr an-
spruchsvolle Applikationsgebie-
te hat es FOBA geschafft, sich
mit Uberlegenen Systemen an
die technische Spitze der Bran-
che zu setzen. Alle Anwendun-
gen sind aus dem Bereich des
Laserbeschriftens bzw. der La-
sergravur. Getrieben von immer
leistungsstarkeren Computern
und Ablenkeinheiten schreibt
der Laserstrahl heute mit Ge-
schwindigkeiten, die vor kur-
zem kaum denkbar waren. Von
der Modellbezeichnung bis hin
zum grafischen Design, von
Produktionsdaten zum Ruickver-
folgen oder bis zum Aufbringen
von Skalen und Zeichen werden
heute Markierlaser eingesetzt.
Bei vielen Anwendungen haben
sie konventionelle Verfahren
wie Drucker, Tintenstrahl oder
Gravierverfahren verdréngt.
Im Bereich der 3D-Tiefengra-
vur werden heute Werkzeug-
maschinen wie Erodieren und
HSC-Frasen erganzt oder zum
Teil ersetzt.

Immer da, wo eine dauerhafte,

Der Laser als Werkzeug in der Materialbearbeitung hat sein
Entwicklungspotenzial 1&ngst nicht ausgeschopft. Stets
kommen neue Anwendungsmaéglichkeiten hinzu, so dass
die Laserbranche bis 2010 mit einem zweistelligen Wachs-
tum rechnet. Laser werden seit 25 Jahren in der Material-
bearbeitung eingesetzt. In den vergangenen 15 Jahren ist
auch die in Ludenscheid ansassige Firma FOBA Technology
+ Services in der Entwicklung, Produktion und Verkauf von
Laser in eben diesem Markt vertreten.

Die Firmenzentrale der FOBA Technology + Services GmbH

in Liidenscheid.

falschungssichere Information
schnell und mit wechselndem
Inhalt ein Bauteil oder ein Ge-
genstand Ubertragen werden
muss, ist der Laser meist kon-
kurrenzlos: etwa bei Kunst-
stoffteilen, Personalausweisen,
Werkzeugeinséatzen, Lackab-
tragsteilen im Automobilinte-
rieur oder Halbleiterchips. Die
Liste der Moglichkeiten beim
Lasermarkieren lasst sich nahe-
zu beliebig erweitern. Dennoch
ist FOBA speziell auf die folgen-
den Bereichen fokussiert:

Tag-und-Nacht-Design
Es handelt sich hier um den

Lackabtrag  von lackierten
Kunststoffteilen. Der GroBteil
dieser Teile ist im Automobilin-
terieur als Schalter, Klimablen-
den oder Radios zu finden. In
der jlingsten Zeit werden aber
auch weitere Branchen darauf
aufmerksam, so die Hersteller
der weiBen Ware ebenso wie die
Schalterhersteller fir die Elekt-
roinstallation.

3D Tiefengravur
Einen Werkzeugmacher zu tber-
zeugen, statt mit einer Frasma-

schine den Stahl mit Licht zu
entfernen, bedarf schon vieler
sachlicher Argumente und den
Abbau von Vorurteilen. Auf der
anderen Seite bedeutet dies

auch das standige Streben nach
Verbesserungen, um die Laser-
gravur als dritte Disziplin neben
dem Frasen und dem Erodieren
im Werkzeugbau zu etablieren.
Im 2D-Bereich fir die Kenn-

zeichnung von  Werkzeugen
nicht mehr wegzudenken, wird
sich der Laser in den nachsten
Jahren auch bei der Erstellung
gesamter Formnester und der
Oberflachentexturierung durch-
setzen. Geradezu einen Best-
seller haben die Lidenscheider
Laserspezialisten mit der Ein-
stiegmaschine G5 geschaffen.
Betragt der Umsatzanteil der
Gravurmaschinen derzeit an-
nahernd 20 Prozent, wird er in
den néachsten Jahren ein Drit-
tel ausmachen - und das bei
insgesamt deutlich steigenden
Umsatzen.

ID Karten
Was der thailandische Personal-

ausweis mit FOBA zu tun hat?
Ganz einfach: hier verrichten
acht Laser aus Ludenscheid in
einer groBen Personalisierungs-
anlage ihre Dienste. Aus Griin-
den der Falschungssicherheit
und der niedrigen Betriebstun-
densatze werden neben dem
Text auch die gerasterten Bil-
der mit dem Laser erzeugt. In
Deutschland wird im né&chsten
Jahr die neue Gesundheitskarte
mit einem Bild auf uns zukom-
men.

In Bezug auf die Technologie
haben hier in den vergangenen
zwei Jahren wahre Revolutio-
nen stattgefunden. Konnte man
vor zwei Jahren ein 200-dpi-
Bild (dots per inch = Punkte pro
inch) in zehn Sekunden herstel-
len, so liegt man heute bei ei-
nem 400-dpi-Bild bei unter zwei
Sekunden. Und das bei einer
deutlich verbesserten Stabilitat
und Haltbarkeit des Systems.
All diese Entwicklungen kom-
men auch den Laser fir die
,normalen Beschriftungsaufga-
ben" zugute.

Entwicklung und Innovation
So werden heute Systeme an-
geboten, die keine Wasserkiih-
lung mehr bendétigen und mit
einer garantieren Lebensdauer
der Pumpdioden (=Erzeugungs-
quelle fur das Laserlicht) prak-

tisch wartungsfrei sind. Hier
stellt FOBA in diesem Sommer
zwei Faserlaser mit 10 und 20
Watt vor. Diese Gerdte eignen
sich im besonderen MaBe flr
den Einbau in Fertigungslinien,
weil sie sehr kompakt sind und
aufgrund der herausragenden
Strahlqualitat mit fast allen zu
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beschriftenden Materialen gut
zurecht kommen. Fir den Ein-
satz als Tischgerat ist ebenfalls
ein Komplettsystem entwickelt
worden. Und das zu einem Ge-
samtpreis, zu dem friher noch
nicht einmal der einzelne Laser
zu bekommen war.

Des weiteren wurde im Mai
diesen Jahres das neue Ein-
stiegsmodell G5 fur die 3D-Tie-
fengravur vorgestellt. Hier sind
konsequent die Kundenwiinsche
in die neue Maschine eingeflos-
sen. Neben dem vergroBerten
Arbeitsraum und der verbesser-
ten Bedienbarkeit zeigt sich die
Innovation nicht zuletzt im aus-
gezeichneten Preis-Leistungs-
Verhaltnis.

Weltweite Prasenz

Einen guten Uberblick tiber die
vielféltigen Service- und Ver-
triebkandle bekommt man,
wenn man die Homepage von
FOBA besucht. Heute mehr denn
je ist es auch fiur die deutschen
Kunden von zentraler Bedeu-
tung, auch an Ihren Ausland-
niederlassungen in Osteuropa,
den USA, in Sidamerika und in
Asien den gleichen Service fir
die Laser zu bekommen, wie
ihn die deutschen Auftraggeber
schon immer gewohnt waren.
Hinzu kommt, dass die Laser-
technik eine Paradedisziplin der
deutschen mittelsténdischen
Industrie geworden ist und dies
auch von vielen Kunden im Aus-
land honoriert wird. Gerade in
Asien, wo es einige lokale Her-
steller gibt, behaupten sich die
FOBA-Produkte auch im hartes-
ten Wettbewerb. Dies ist nur mit
sténdiger Innovation und durch
Konzentration auf einige weni-
ge Gebiete, auf denen FOBA zur
technologischen Weltspitze ge-
hort, zu erreichen.

Messen

Der heiBe Messeherbst ist er-
offnet. Mit der EMO in Hanno-
ver und der Motek in Sinns-
heim starten die ersten Messen
im September, an denen FOBA
teilnimmt. Im weiteren folgen
die Fakuma in Friedrichha-
fen sowie die Produktronica in
Miinchen.

Den Abschluss fiir 2005 bildet
die EuroMold in Frankfurt. Auf
allen Messen werden ein oder
mehrere Gerate aus allen Appli-
kationsbereichen gezeigt. Fur
alle, die nicht so lange warten
wollen oder kénnen, verweisen
wir auf die neue Homepage
www.foba.de, die regelmaBig
alle Neuerungen préasentiert.



,Um unser hohes Qualitatsni-
veau und unsere Lieferfahigkeit
weiter steigern zu kdénnen, ha-
ben wir im Mai 2001 entschie-
den, die Arbeit mit unseren
Kunststoffteilelieferanten  und
unserer internen Kunststoffteile-
fertigung auf eine gemeinsame,
systematische Basis zu stellen®,
schildert Dipl.Ing. Josef Wischer
vom Siemens-Werk Amberg.
Das produziert mit seinen rund
4.000 Mitarbeitern elektrome-
chanische und elektronische
Schaltgerdte sowie speicher-
programmierbare Steuerungen
zum Schalten und Steuern von
Fertigungslinien fir industrielle
und gewerbliche Maschinen und
Anlagen im Schaltschrank.

Hohe Fehlerquote durch

unterschiedliche Standards
Bis dahin wurde - je nach Ent-
wickler, Planer, der internen
Kunststoffteilefertigung oder des
externen Lieferanten - der Pro-
zess zur Produktrealisierug fur
Kunststoffteile nach bisweilen
vollig unterschiedlichen Vorge-
hensweisen und auf einer ande-
ren Datenbasis abgewickelt. Die
Folge: Probleme in der Werk-
zeugeinflihrungsphase oder
bei Fertigungsstérungen waren
nicht immer nachvollziehbar.
4Wir als der Auftraggeber und
der ausgewadhlte Lieferant hat-
ten aufgrund unterschiedlicher
Informations- und Datenbasen
h&ufig unterschiedliche Vorstel-
lungen zur Ausfihrung eines
Kunststoffteiles. Das fiihrte recht
haufig zur Verlangerung der Re-
alisierungsphase und unnétigen
Spannungen bei der Diskussion
der Kostenlbernahme fiir die
notwendigen Korrekturarbei-

KUNSTSTOFF
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‘ LUDENSCHEID

Projekt ,Nullfehlerlieferung™ bei der Siemens AG:

Eine klare Sprache senkt
Fehlerrate und Kosten

Standardisierte Anforderungen an die Produktion, aber auch an die zugrunde liegenden
Daten: Das ist gerade fiir groBe Hersteller ein zentrales Anliegen an ihre Zulieferer. Grund
genug fiur die Siemens AG, in Zusammenarbeit mit dem Kunststoff-Institut das Projekt
~Nullfehlerlieferung" zu realisieren. Zweijahrige Erfahrungen bestétigen den eingeschlage-

nen Kurs.
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ten", bedauert Josef Wischer.

Im Juli 2001 wurde in einer inter-
nen Kick-off-Veranstaltung mit
allen am Beschaffungsprozess
beteiligten Abteilungen (Ent-
wicklung, Fertigungsplanung,
interne Kunststoffteilefertigung,
Einkauf und SQA - Sicherstel-
lung der Zulieferqualitat) das
Themenspektrum  abgesteckt:
Es konzentrierte sich auf To-
leranzen von Kunststoffteilen,
schlecht ausgespritzte Kunst-
stoffteile sowie die Grauzone der
Oberflachenfehler.  Gleichzeitig
wurde der Startschuss fir drei
Projektphasen gegeben: von der
Analyse und Datenaufnahme im
Prozess ,Realisierung von Kunst-

stoffteilen® Uber die Ausarbei-
tung und Abstimmung der not-
wendigen Vorgehensweisen und
Hilfsmittel bis hin zur Schulung
und Einflihrung. In alle drei Pha-
sen waren die beteiligten Sie-
mens-Abteilungen und die Liefe-
ranten eng eingebunden.

Das Ergebnis: ,Den am Be-
schaffungsprozess  beteiligten
Abteilungen und Lieferanten
stehen heute sowohl eine kla-
re Prozessbeschreibung als auch
eine einheitliche Daten- und In-
formationsbasis zur Verfligung,
zugeschnitten auf unser Teile-
und Materialspektrum der Elek-
troindustrie - und zwar in Form
von Konstruktionsratgebern,

Fiar den Einsatz auf der Spritzmaschine

ANGUSS-ENTNAHMEGERAT

Sonderpreis
2.700,- € zzgl. MwSt.
fiir Leser der K-Impulse

* Zylinder

» Beistellmiihlen

* Mischer, Silos und

eripherie
echnik

* Schnecken
* Rickstromsperren
» Saugforderer
* Einfarbgerate
* Trichtertrockner
* Trockenlufttrockner
¢ Misch-Dosiergeréte
* Temperiergerite
¢ Kihimaschinen

Unser Herstellungs-
und Lieferprogramm

* Zentrale Forderanlagen
* Forderbander und
Forderbandanlagen

Entstaubungsanlagen
* Elektrische SpritzgieBmaschinen
Fanuc Roboshot 15-300 t.

Vonnahme GmbH
In der Helle 18 - 58566 Kierspe
Telefon (023 59)903073

Telafax (023 53)9030 74
www.vonnahme-pt.de

GJ 00/01 GJ] 01/02 GJ02/03 GJ03/04

Die Redu-
zierung der
Beanstan-
dunsrate fillt
betréachtlich
aus (Schau-
bild links), die
Mehrkosten
sinken dras-
tisch (rechts).

Toleranzratgebern,  Ratgebern
zur Teileftllung, Standard-Zeich-
nungsangaben, Anweisungen mit
klaren Grenzwerten, Checklis-
ten, Qualitatssicherungsverein-
barung etc.", so Josef Wischer.

Zauberformel
»Produktdurchsprache"
Nach den zwei Jahren prakti-
scher Erfahrung mit der erar-
beiteten Vorgehensweise ist das
Feed-back auf Seiten des Auf-
traggebers wie seiner Zulieferer
positiv. Durch das Kernprinzip
,Produktdurchsprache" werden
bereits im Vorfeld problema-
tische Punkte erkannt und es
kénnen  VorsorgemaBnahmen
oder Vereinbarungen getroffen
werden. Dahinter verbirgt sich
nicht mehr als dass alle fiir die
Realisierung des Kunststoffteiles
Verantwortlichen an einem Tisch
sitzen und die fiir die Gerate-
funktion notwendigen Qualitats-
merkmale und Realisierungs-
moglichkeiten besprechen. ,Es
gibt keine Auftragsvergabe mehr
ohne Produktdurchsprache." Alle
zuvor entwickelten Checklisten
und Ratgeber werden dabei zur

Blick in die Siemens-FertigungsstraBe.
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Unterstitzung der MaBnahmen-
und Losungsfindung eingesetzt.
»Klare Anweisungen mit kon-
kreten Fehlergrenzwerten ver-
einfachen den Entscheidungs-
prozess erheblich", ist Josef
Wischer iberzeugt und schildert
gleich ein Beispiel: ,Was ist noch
Formtrennungsmarkierung und
was schon zu beanstandender
Grat? Ganz einfach, bis 0,05
Millimeter sehen wir eine Form-
trennung, ab 0,06 Millimeter ist
es ein Grat."

Die Reibungsverluste
deutlich reduziert

Der Vorteil liegt in einer deutli-
chen Reduzierung der vorheri-
gen Reibungsverluste: Auf der
Basis dieser einfachen aber ein-
deutigen Definition, kénnen sich
der Entwickler fiir seine Form-
teilkonstruktion und der Liefe-
rant fur sein Werkzeugkonzept
miteinander abstimmen sowie
sich auf mégliche Konsequenzen
- etwa flr die Lage der Form-

trennung - einstellen. Dazu Jo-
sef Wischer: ,Vor allem unsere
Lieferanten sind sehr dankbar
fur eindeutige Anforderungen
und Definitionen von Beginn an.
Denn beispielsweise enthalten
heute schon die Konstruktions-
zeichnungen ein fir Kunststoff-
teile standardisiertes
Anforderungstextfeld fir Quali-
tatsmerkmale. In den Produkt-
gesprachen werden von allen
beteiligten internen Abteilungen
die systematische Vorgehens-
weise, die einheitliche Doku-
mentation und die Hilfsmittel
zur Erarbeitung von Lésungsan-
satzen sehr geschatzt."

Dank des Projekts konnte die
Siemens-Fertigung in Amberg
in den vergangenen zwei Jahren
die Beanstandungsrate kontinu-
ierlich senken, die Mehrkosten
um rund 45 Prozent reduzieren
und damit die Lieferfahigkeit
erhéhen. Fir den Hersteller ist
damit der Prozess nicht abge-
schlossen: Mit den laufend ge-
sammelten Erfahrungen werden
Vorgehen und Hilfsmittel auch
weiter an verdnderte Anforde-
rungen angepasst.



KUNSTSTOFF
INSTITUT
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Das Kunststoff-Institut bietet Interessenten eine Vielzahl von infor-
mativen Seminaren und Fachveranstaltungen an, die eine Briicke
zwischen wissenschaftlichem Know-how und Betriebspraxis schla-
gen. Eine Auswahl stellen wir auf dieser Seite vor. Weitere Infor-
mationen fordern Sie bitte per Faxvorlage an. Tragen Sie dazu die
entsprechende Seminarnummer ein oder fordern Sie die gesamte
Seminarmappe an. Die Inhalte der Seminare finden Sie zudem im

Internet unter:

www.kunststoff-institut.de
Eine Auswahl der bislang feststehenden Seminartermine stellen wir
nachfolgend in einer Ubersicht vor. Anmeldungen sind jeweils bis
eine Woche vor dem Termin der jeweiligen Veranstaltung maglich.
Gerne stehen wir mit weiteren Informationen zur Verfligung.

SEMINARE ___

Einstieg in die
SpritzgieBtechnik

Der Kurs ,Einstieg in die Spritz-
gieBtechnik™ vermittelt Grund-
lagen der Kunststoffe, Materia-
len und ihre Eigenschaften, den
eigentlichen SpritzgieBprozess,
die Praxis an der Maschine,
den Aufbau einer SpritzgieBma-
schine und eines Werkzeuges,
die Peripherie an der Maschine
sowie die Parameter und ihren
Einfluss auf die Formteilquali-
tat. Das Seminar richtet sich an
Interessenten mit fachfremder
Ausbildung, die verstérkt in der
SpritzgieBfertigung tatig wer-
den sollen.

Die Seminartermine:

Sem.-Nr.: 05805
(28.-29.09.2005)

Sem.-Nr.: 08805
(28.-29.11.2005)

Oberflachen- und Dekorver-
fahren

Der Kurs ,Oberflachen- und De-
korverfahren™ widmet sich dem
Zweck von Oberflachenbehand-
lungsverfahren, der Vorstellung
verschiedener Verfahren, der
Vorgehensweise bei der Aus-
wahl sowie der Prif- und Mess-
technik. Zielgruppe sind alle
Personen, die Uiber den Einsatz
von Oberflachenbehandlungs-
verfahren entscheiden und Per-
sonen, die am Herstellungspro-
zess von Kunststoffformteilen
fir eine Oberflachenbehandlung
beteiligt sind.

Der Seminartermin:

Sem.-Nr.: 06405
(11.10.2005)

Crash-Kurs: PP, PE und PS
Der Crash-Kurs ,PP, PE und PS"
beleuchtet die Struktur und den

‘ LUDENSCHEID

Aufbau dieser Kunststoffgrup-
pen, die besonderen Merkmale
dieser Materialien, die Material-
vorbereitung und -behandlung,
Materialvarianten sowie Tipps
fir die Praxisanwendung im Be-
reich Qualitatssicherung, Kon-
struktion und Fertigung. Au-
Berdem werden Workshops im
Bereich Prif- und Verfahrens-
technik angeboten. Der Kurs ist
gedacht fir Interessenten, die
sich mit den oben genannten
Materialien beschéftigen und
vertiefte Kenntnisse erlangen
mochten. Der Seminartermin:
Sem.-Nr.: 06205
(10.10.2005)

Systematische
Abmusterung
Der Kurs ,Systematische Ab-
musterung" sieht als Inhalte
vor: Einfihrung in die Proble-

Fax-Infodienst: + 49 (0) 23.51 10 64-190

Bitte iibersenden Sie uns ndhere Informationen zu folgenden Themen:

Leistungsspektrum

Automobilprifung
[ Werkstoffauswahl

Formteile, Priftechnik)
Applikationszentrum fir
Oberflachentechnik

Werkzeugauslegung

Werkstoffprifung/Schadensanalyse

Qualitats- u. Umweltmanagement (ISO
9000, VDA, QS 9000, Umwelt, Optimierung)
Oberflachentechnik (SpritzgieBwerkzeuge,

Systematische Konstruktionsprifung
Rheologische, thermische und mechanische

Sem.-Nr.

Anmeldeunterlagen und Informationen zu
den Seminaren

Sem.-Nr.

Sem.-Nr.

Sem.-Nr.

Handbiicher/Software/Produkte
Berechnungsprogramm ,VisualSPC"
Materialauswahlprogramm ,,MATPRO"*
Kuhlzeitberechnungsprogramm ,WinCool"

Firmenspezifische Schulungen

Schwindung- und Verzugsberechnung

b1 Erstabmusterungen, Verfahrensoptimierung
im Technikum

3D-Koordinatenmesstechnik

Produktrealisierung u. —optimierung

Projekte

b1 Medizintechnik
Oberflachentechnik Formteile
Oberflachentechnik Werkzeuge
Hybridtechnik

Lotus

b1 Rapid Tooling
Werkzeugentliftung
Designoberfléachen

Induktive Erwarmung

Schulung/Seminare
Anmeldeunterlagen und Informationen zu
allen Seminaren

Ausbildungsprogramm ,,APRO"
Informationen
Storungsratgeber ,Thermoplaste®
Informationen
Stoérungsratgeber ,Duroplaste™
Informationen ,Ratgeber zur Ersteinstellung
von SpritzgieBmaschinen"
Testflussigkeit ,,Crack Knacker"*
* kostenpflichtig

Firma

Name

StraBe

PLZ | Ort

Telefon | Telefax

E-Mail

Weitere Hinweise und Informationen finden Sie auf unserer Homepage unter:

www.kunststoff-institut.de

matik, wichtige Einflussgro-
Ben bezogen auf Kosten und
Zeitbedarf einer Abmusterung,
Diskussion des optimalen und
des realen Ablaufes einer Neu-
musterung, die Praxis an der
Maschine sowie die Dokumen-
tation. Der Kurs richtet sich
schwerpunktartig an Ingenieu-
re, Techniker und Meister.

Die Seminartermine:

Sem.-Nr.: 06005
(05.10.2005)

Sem.-Nr.: 08405
(21.11.2005)

Sem.-Nr.: 09505
(20.12.2005)

Praxistag: Oberflachentech-
nik fiir Kunststoffe

Der eintatgige Workshop ,Ober-
flachentechnik fir Kunststoffe®
bietet zunachst eine theoreti-
sche Einflihrung in die gangi-
gen Verfahren. AnschlieBend
erfolgen  Vorfihrungen  und
praktische Einweisungen direkt
an den unterschiedlichen De-
korationsanlagen. Zielgruppen
sind Konstrukteure, Projektin-
genieure, die Uber den Einsatz
von Oberflachenbehandlungs-
verfahren entscheiden oder da-
ran beteiligt sind, Mitarbeiter,
die am Herstellungsprozess von
Kunststoffformteilen fiir eine
Oberflachenbehandlung betei-
ligt sind sowie Mitarbeiter aus
der QS und Schadensanalyse.
Der Seminartermin:

Sem.-Nr.: 06605
(12.10.2005)

SpritzgieBen fiir Kaufleute

Das Seminar ,SpritzgieBen fir
Kaufleute" vermittelt Grundla-
gen der Kunststoffe, Einblicke
in den Aufbau einer SpritzgieB3-

Titel des Fachbeitrags fiir die
nachste Ausgabe:

Rapid Tooling

von Guido Schréder und
Stefan Schmidt

Kok ok kK

Haben wir Ihr Interesse ge-
weckt, mochten Sie mehr Gber
das Kunststoff-Institut und sei-
ne Leistungen erfahren? Rufen
Sie uns an und vereinbaren Sie
einen Kontakttermin:

Tel.: +49 (0) 23 51.10 64-191

maschine und eines Spritz-
gieBwerkzeuges, in Verfah-
rensablaufe und -parameter, in
Oberflachen- u. Dekorverfah-
ren, in Werkstoffprifung und
Qualitatssicherung sowie in
Werkzeugbau und -verwaltung.
Uberdies sind praktische Ubun-
gen vorgesehen. Zielgruppen
sind Verantwortliche im Bereich
SpritzgieBen aus den Abteilun-
gen Einkauf, Verkauf, Arbeits-
vorbereitung.

Die Seminartermine:

Sem.-Nr.: 06105
(06.-07.10.2005)

Sem.-Nr.: 08705
(23.-24.11.2005)

SpritzgieBen fiir
Konstrukteure

Das Seminar ,SpritzgieBen flr
Konstrukteure - Einfiihrung in
den SpritzgieBprozess unter
Beriicksichtigung konstruktiver
Aspekte" sieht vor eine Einfih-
rung in die Grundlagen thermo-
plastischer Kunststoffe, in den
Aufbau einer SpritzgieBmaschi-
ne, in Verarbeitungsablauf und
-parameter, vermittelt Kon-
struktionshinweise, weist auf
Formteilfehler hin und beleuch-
tet die Praxis des Spritzgie-
Bens. Der Kurs ist an alle Per-
sonen gerichtet, die im Bereich
der Konstruktion tétig sind und
den Einstieg in die Verfahrens-
technik des SpritzgieBens von
thermoplastischen Kunststoffen
suchen.

Die Seminartermine:

Sem.-Nr.: 05605
(22.-23.09.2005)

Sem.-Nr.: 06805
(13.-14.10.2005)

Sem.-Nr.: 09305
(14.-15.12.2005)
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