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EDITORIAL

In diesen Tagen fiebern schon
die meisten Akteure der
Kunststoffindustrie dem
Branchenevent des Jahres
entgegen, der K 2016 in Diis-
seldorf. Besonders im zwei-
ten Halbjahr werden alle
Unternehmen der Wert-
schopfungskette Kunststoff
fast nur noch mit Vor- und
Nachbereitungen rund um die K beschaftigt
sein. Riesenaufgaben stehen an, aber dafir
ergeben sich sicher wieder Riesenchancen
fiir Kontakte und Geschifte. kunststoffland
NRW wird erneut praktische Messe-Unter-
stiitzung anbieten, besonders fiir die KMU
der Branche: Messe-Englisch, professionelle
Hilfe bei der Pressearbeit, Guided Tours —
das und noch viel mehr haben wir fiir Sie im

Angebot. Unabhingig davon wollen wir
jetzt das erste Halbjahr 2016 nutzen, um
Ihnen - auflerhalb des Messegeschiftes -
zwei TOP-Themen der Branche niher zu
bringen. Unser Innovationstag 2016 am 08.
Juni am DMRC in Paderborn wird sich mit
dem hochaktuellen Thema Additive Ferti-
gung beschiftigen — zugespitzt auf die ent-
scheidende Frage, wie Materialien und Ver-
fahren weiterentwickelt werden miissen,
damit eine breite Anwendung in der Kunst-
stoffindustrie interessant wird. Nutzen Sie
die Chance zum fachlichen Austausch und
lernen Sie dabei zugleich das DMRC ken-
nen — in diesem Themenfeld fraglos eine der
TOP-Adressen in Deutschland mit hervor-
ragender technischer Ausstattung. Mit un-
serem zweiten ,,Sommer-Highlight* betre-
ten wir echtes Neuland: Gemeinsam mit der
NRW-Recyclingwirtschaft schaffen wir an
unserem Standort erstmals eine Plattform
fur den wichtigen branchentibergreifenden
Austausch zum Kunststoffrecycling. Also
bitte unbedingt vormerken: 07. Juli 2016 an
hochinteressanter Location in Iserlohn.
Mehr dazu und zum Innovationstag 2016
finden Sie in dieser Ausgabe des kunststoff-
land reports. Nicht nur deshalb lohnt sich
die Lektiire unseres neuen, besonders um-
fangreichen Heftes — versprochen!

(e Nodu

Thre Birbel Naderer
Geschiftsfiihrerin kunststoffland NRW e.V.
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Fachkraftemangel in der Kunststoffindustrie —
Gemeinsam rechtzeitig handeln

Interview mit Christiane Schonefeld, Vorsitzende der Geschéftsfithrung der Regionaldirektion
Nordrhein-Westfalen der Bundesagentur fiir Arbeit

kunststoffland NRW: NRW ist DAS Zentrum
der Kunststoffindustrie in Deutschland,
ja sogar in Europa: Nirgendwo sonst
existiert die gesamte Wertschopfungsket-
te Kunststoff in dieser Dichte und auf
einem derartigen Qualititsniveau. Spie-
gelt sich dies auch in der Arbeitsmarkt-
entwicklung der Branche in NRW wie-
der?

Christiane Schonefeld: Im Vergleich zu ande-
ren Industriezweigen in NRW gehort die
Kunststoffindustrie eher zu den kleineren
Branchen, vermutlich ist sie deshalb als
interessanter Arbeitgeber noch nicht
uberall hinreichend bekannt. Aktuell ver-
zeichnen wir in unserem Bundesland
knapp 81.000 Beschaftigte in 1.760 Be-
trieben, Tendenz klar steigend: Die Zu-
nahme der Beschiftigung war in der
NRW-Kunststoffindustrie von 2014
auf 2015 mit + 1,7 % deutlich hoher
als im gesamten Verarbeitenden Ge-
werbe mit + 0,55 %.

kunststoffland NRW: Wie beurteilen Sie
den Arbeitskriftebedarf der Kunst-
stoffindustrie?

Christiane Schinefeld: Die Kunststoffin-
dustrie ist eine expandierende Bran-
che mit entsprechendem Arbeits-
kraftebedarf. Wahrend das Verarbei-
tende Gewerbe insgesamt die Nach-
frage nach Arbeitskriften in 2015
gegeniiber dem Vorjahr um 2,1 %
erhoht hat, stieg die Zahl der Stel-
lenmeldungen aus der Kunststoffin-
dustrie um 28,1 % an. Bisher konn-
ten die offenen Stellen in der Regel
schnell und passend besetzt werden,
aber: Die Rekrutierung von Fach-
kraften wird nach unserer Einschit-
zung immer aufwindiger.
kunststoffland NRW: Wiirden Sie — kon-
kret auf die Kunststoffindustrie be-
zogen — auf mittlere Sicht von einem
Fachkriftemangel sprechen?
Christiane Schonefeld: Aus meiner Sicht
miussen wir hier mehrere Aspekte
betrachten: 1. Bis 2024 werden
rund 18,4 % der Beschiftigten der

Kunststoffindustrie das 65. Lebens-  Christiane Schonefeld, Vorsitzende der Geschiftsfiihrung der
jahr vollenden. Bei den Produktions-  Regionaldirektion Nordrhein-Westfalen der Bundesagentur fiir
helfern, aber auch bei den Experten  Arbeit
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oberhalb der Fachkrifteebene, also bei
den Fihrungskriften, prognostizieren wir
Altersabginge von einem Fiunftel. Eng-
passe sind damit klar vorgezeichnet.
2. Wer um die Einsatzmoglichkeiten der
Kunststoffe weifs, liegt mit glinstigen Ent-
wicklungsprognosen nicht falsch, kon-
kret: Wir gehen perspektivisch von guten
Beschiftigungschancen in der Kunststoff-
industrie, also von einer wachsenden
Nachfrage nach Arbeitskriften aus. Wenn
wir beide Aspekte zusammen betrachten,
spricht einiges dafur, dass es in der NRW-
Kunststoffindustrie zu Engpassen und
damit zu echtem Fachkriftemangel kom-
men kann.

kunststoffland NRW: Was raten Sie den Un-
ternehmen der Kunststoffindustrie?
Christiane Schonefeld: Die Deckung des Per-
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sonalbedarfs ist in erster Linie von der
Bereitschaft abhingig, das benotigte qua-
lifizierte Personal selbst auszubilden. Die
Kunststoffindustrie gehort zu den weni-
gen Branchen, in der die Ausbildungsbe-
teiligung der Betriebe iiber die Jahre hin-
weg stabil blieb. Mit 33,7 % bilden mehr
Betriebe der Kunststoffindustrie aus als
im Durchschnitt aller NRW-Branchen,
namlich 23,4 %. Dies ist iiberaus erfreu-
lich.

kunststoffland NRW: Wie konnen die Agen-
turen fiir Arbeit und die Jobcenter unter-
stlitzen?

Christiane Schonefeld: Die Arbeitgeber-Servi-
ces der Agenturen fur Arbeit und der Job-
center unterstiitzen durch Beratung, Per-
sonalvorauswahl und Qualifizierung ar-
beitssuchender Bewerber. In 2015 haben
rund 12.000 Arbeitslose in NRW
von abschlussorientierten Qualifizie-
rungen der Agenturen fiir Arbeit
profitiert und nach erfolgreicher
Teilnahme eine Beschiftigung als
Fachkraft aufgenommen. Ein recht-
zeitiger Kontakt mit dem lokalen
Arbeitgeber-Service bringt die Be-
triebe der Kunststoffindustrie weiter.
kunststoffland NRW: Wie beurteilen Sie
die Potenziale der Fluchtlinge? Kon-
nen diese einen Beitrag zur Bewilti-
gung des Fachkriftemangels leisten?
Christiane Schonefeld: Hier muss man
sehr differenziert hinschauen. Gene-
rell gilt: Die Potenziale gefliichteter
Menschen lassen sich nur tiber einen
lingeren Zeitraum erschliefSen und
nutzen. Sprachdefizite, kulturelle
Unterschiede und die Anpassung be-
ruflich verwertbarer Qualifikationen
sind nicht von heute auf morgen
auszugleichen, kurzum: Schnelle und
einfache Losungen wird es im Nor-
malfall eher nicht geben! Aber wir
sollten uns auf diese Menschen ein-
lassen und ihnen Wege und Chancen
eroffnen, sich beruflich zu etablie-
ren. Betriebe, die gefliichtete Men-
schen beschiftigen, sind beeindruckt
von deren Leistungsbereitschaft und
betrachten sie haufig als Gewinn fur
das Unternehmen.
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kunststoffland NRW: Welchen Beitrag zur Ar-
beitsmarktintegration der Fliuchtlinge
kann speziell die Kunststoffindustrie leis-
ten?

Christiane Schonefeld: Die Beschiftigungs-
struktur der Kunststoffindustrie ist in
starkem Mafle , helferorientiert“. Mehr
als jeder Funfte (21,1 %) sozialversiche-
rungspflichtig Beschiftigte der Branche
gilt formal als Angelernter. Uber alle
Branchen hinweg liegt der Anteil bei le-
diglich 15,5 %. Gemeinsam mit den Un-
ternehmen der Kunststoffindustrie wire
zu prifen, ob besonders motivierte
Fluchtlinge tiber Helfertatigkeiten einen
sehr praktischen und motivierenden Ein-
stieg in eine Industrietdtigkeit mit Pers-
pektiven erhalten konnen. Ich sehe die
Chance, dass gefliichtete Menschen mit
Potenzial in komplexere Aufgaben hinein-
wachsen konnen - erst recht, wenn sie z.
B. im meistens familiar aufgestellten Mit-
telstand personliche Unterstiitzung erfah-
ren. Gleichzeitig mochte ich aber auch
das Augenmerk auf Menschen richten, die

Am Puls der (neuen) Arbeitswelt

seltener im Fokus stehen: Auch gesund-
heitlich Eingeschrankte, Langzeitarbeits-
lose, Schiiler mit unterdurchschnittlichen
Leistungen haben haufig Kompetenzen
und Motivationen, die erst auf den zwei-
ten Blick deutlich werden.

kunststoffland NRW: Wie beurteilen Sie vor
diesem Hintergrund den Stellenwert be-
trieblicher Personalpolitik?

Christiane Schinefeld: Gerade wenn tenden-
ziell weniger Erwerbspersonen zur Verfi-
gung stehen, ist eine innovative und vor-
ausschauende Personalpolitik umso wich-
tiger. Gerne unterstiitzen die Agenturen
fiir Arbeit und die Jobcenter die Personal-
verantwortlichen in den Unternehmen
mit allen ihren Moglichkeiten.
kunststoffland NRW: Wo sehen Sie weitere
Handlungsansitze, um den steigenden
Herausforderungen bei der Rekrutierung
von Fachkriften fur die Industrie zu be-
gegnen?

Christiane Schonefeld: Unverzichtbar ist aus
meiner Sicht eine konstruktive und ver-
trauensvolle Zusammenarbeit aller rele-

vanten Akteure von Wirtschaft UND Ar-
beitsmarkt, und zwar auf samtlichen regi-
onalen Ebenen. Wir begrufSsen daher sehr,
dass der Verein kunststoffland NRW von
sich aus den Schulterschluss mit uns
sucht, um dem drohenden Fachkrifte-
mangel in der Branche frithzeitig vorzu-
beugen. Die kunststoffland-Veranstaltung
»Zukunft in der Kunststoffindustrie —
Chancen fir Flichtlinge und Unterneh-
men“ betrachten wir als wichtigen Bei-
trag die Kooperation von (regionalen)
Arbeitsagenturen und Kunststoffbranche
weiter zu verbessern. Der Verein kunst-
stoffland NRW ist fiir uns ein interessan-
ter Ansprechpartner, der uns Zuginge zu
einer zukunftsorientierten Industriebran-
che erleichtern und im direkten Kontakt
mit unseren Arbeitsagenturen, Jobcentern
und unseren Integration Points wertvolle
Unterstiitzung im Interesse der Arbeitssu-
chenden UND der Unternehmen leisten
kann.

kunststoffland NRW: Vielen Dank fiir das Ge-
sprach.

kunststoffland NRW bringt Fluchtlinge
und Kunststoffindustrie zusammen

edarfe erkennen, Bewusstsein schir-
Bfen, Angebot und Nachfrage bun-

deln. Seismographische Fahigkeiten
bewies der Verein kunststoffland NRW
erneut mit der initiierten Infoveranstal-
tung ,,Zukunft in der Kunststoffindustrie
— Chancen fur Fluchtlinge UND Unter-
nehmen?!“. Fiir grofSes Interesse und leb-
hafte Diskussionen sorgte das hochaktuel-
le Thema bei den zahlreichen Teilnehmer/
innen, die der kunststoffland NRW-Veran-
staltung am 20. Januar 2016 ins Ministe-
rium fir Wirtschaft, Energie, Industrie,
Mittelstand und Handwerk des Landes
NRW gefolgt waren. Zusammen mit TOP-
Experten des NRW-Arbeitsministeriums
und der Regionaldirektion NRW der Bun-
desagentur fiir Arbeit sowie mit Personal-
verantwortlichen aus Unternehmen der
Kunststoffindustrie fand ein intensiver
Dialog zum Thema Fliichtlinge und Chan-
cen in der NRW-Kunststoffindustrie statt.
Sowohl Angebote, Erwartungen und En-
gagement aus Unternehmersicht als auch
Informationen und Praxistipps der anwe-
senden Vertreter der Arbeitsverwaltung

4

kamen zum Zuge. Die Unternehmensver-
treter/innen der Kunststoffindustrie konn-
ten sich erstmalig umfassend aus erster
Hand und praxisnah zu rechtlichen Rah-
menbedingungen und Unterstiitzungsan-
geboten informieren und diskutierten an-
geregt iiber Chancen und Herausforde-
rungen, Fluchtlinge als neue Arbeitskrifte
in ihre Betriebe zu integrieren.

Freie Arbeitsstellen, Sprachkenntnisse
und Integration Points

Bei der kunststoffland-Veranstaltung
wurde klar, dass gerade bei der mittel-
standischen Kunststoffindustrie eine au-
Berordentliche Bandbreite an Arbeits-an-
geboten fur Flichtlinge bereitsteht — von
einfachen Einstiegstatigkeiten als Produk-
tionshelfer bis hin zu anspruchsvollen Lei-
tungsaufgaben in der Produktion, die nach
umfangreicher Aus- und Weiterbildung
angestrebt werden konnen. Michael
Hackler, Leiter Personalwesen Gerhardi
Kunststofftechnik GmbH, verwies bei-
spielsweise auf aktuell 13 freie Ausbil-
dungsstellen in seinem Betrieb, unterstrich

in diesem Zusammenhang aber auch die
sprachliche Komponente als Vorausset-
zung, Flichtlinge dauerhaft zu integrieren.

Ali Dog"an, Ministerium fiir Arbeit, In-
tegration und Soziales des Landes NRW
und Sefer Oncel, Regionaldirektion NRW
der Bundesagentur fur Arbeit zeigten sich
sehr interessiert und offen fur die Anre-
gungen und Wiinsche der anwesenden Un-
ternehmensvertreter. Sie verwiesen auf
neue Moglichkeiten fiir Unternehmen bei
der Zusammenarbeit, wie beispielsweise
die neuen ,,Integration Points“, einem ge-
meinsamen Arbeitsmarktservice von
Agentur fir Arbeit, Jobcenter und Kom-
munen, um Verfahren zu verkiirzen und
zu vereinfachen.

Pragmatische Ansatze und umfassende
Losungen gewiinscht

Ein weiterer wichtiger Aspekt: Hochin-
teressante Arbeitgeber sind besonders in
den ldandlichen Regionen von NRW ansis-
sig und haben verstiarkt mit Fachkrifte-
mangel zu kampfen. Hier bietet sich fur
Flichtlinge einen doppelte Chance: Es gibt
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Lebhafte Diskussion im Anschluss an die Fachvortrége.

nicht nur gentigend Arbeitsplitze mit Per-
spektive, sondern die familidren Struktu-
ren im Mittelstand begiinstigen auch eine
schnellere Integration und konnen als
,Familienersatz*“ einen starken Halt be-
deuten.

Die Veranstaltung veranschaulichte zu-
dem, dass die kunststoffverarbeitende In-
dustrie mit ihrer Vielzahl an Moglichkei-
ten noch viel zu wenig bekannt ist. ,,Unse-
re Veranstaltung hat gezeigt, welch im-
mensen Informationsbedarf es sowohl
beim Mittelstand als auch bei der Arbeits-
verwaltung gibt. Der Verein kunststoff-
land NRW nimmt hier gerne die Mittler-
aufgabe wahr, “ fasst Dr. Barbel Naderer,
Geschiiftsfithrerin kunststoffland NRW, in
ihrem Schlusswort zusammen. Als DAS
Netzwerk fiir die Kunststoffindustrie wird
kunststoffland NRW Kontakte und Aus-
tausch weiter ausbauen, Bedarfe noch
stirker kommunizieren und so das Thema
im Interesse der Kunststoffunternehmen
UND der Integration der Fliichtlinge vor-
antreiben.

Ansprechpartnerin bei Fragen rund um das
Thema ,Arbeitsmarkt und Fliichtlinge” bei
kunststoffland NRW:

Marianne Lehner, Tel. 0211 210 940-16,
lehner@kunststoffland-nrw.de.

Bildquelle: kunststoffland NRW
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Bernd Jannack, Geschiftsfithrer Mayweg GmbH

,,Als mittelstindisches Unternehmen konnen wir uns eine endlose Beschafti-
gung mit Formalititen und Buirokratie uberhaupt nicht leisten. Zum Thema
»Fliichtlinge als Arbeitskrafte“ bot die kunststoffland-Veranstaltung kurz und
knapp alle wichtigen Informationen aus erster Hand. Dass kurz danach ein
Mitarbeiter der Arbeitsagentur direkt mit mir Kontakt aufgenommen hat, zeigt,
dass man wohl auch dort eine unbiirokratische und ganz praktische Zusam-
menarbeit will — aus der Sicht des Mittelstandes finde ich das sehr gut! Unser
Verein kunststoffland NRW als Initiator hat hier die Briicke gebaut.
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Direct Manufacturing Research Genter (DMRC) an der Universitit Paderborn
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Welche Fertigungsverfahren werden in der Industrie neue Standards
setzen? Welche Potentiale bietet die intelligente Vernetzung von
Produktentwicklung, Produktion, Logistik und Kunden? Bei diesen Fragen
fallen einem sofort die Begriffe Additive Fertigung und Industrie 4.0 ein.
Auch und gerade auf die Kunststoffindustrie werden hier gewaltige
Umwélzungen zukommen. Umso wichtiger ist es, als Unternehmen hier von
Anfang an dabei zu sein und die Chancen, die jede Neuerung auch bietet, zu
nutzen und neue Anwendungen und Mérkte zu erschlieBen. Mit unserem
Schwerpunktthema ,,Produktion der Zukunft“ wollen wir einen Uberblick
iiber den aktuellen Stand und die neuesten Entwicklungen aus den

Unternehmen bieten.

Additive Fertigung — Verfahren und Anwendungen

Von Dr. Eric Klemp, Geschéftsfithrer DMRC

Abstract:

Additive Fertigungsverfahren sind im
Trend, fast tiberall wird dartiber berichtet
und jedermann kennt zumindest die Be-
griffe 3D Drucken, Additive Fertigungs-
verfahren, Rapid Prototyping und Rapid
Tooling. Die technischen Hintergriinde
bzw. die Grundlagen sind nur sehr be-
grenzt bekannt. Auch sind haufig die Al-
ternativverfahren, bzw. die urspriingli-
chen Herstellungsverfahren unbekannt!
Um jetzt wirklich die Neuerungen ein-
schitzen zu konnen und die Potentiale zu
identifizieren und zu nutzen, ist ein brei-
tes Wissen notwendig.

Grundlagen 3D-Druck

3D-Druck, auch Additive Fertigungs-
verfahren genannt, gelten als die Schlis-
seltechnologie fiir die zukiinftige Ent-
wicklung. Der Siegeszug begann bereits
in den 80er Jahren, als in den USA von
Chuck Hull erste Versuche unternommen
wurden, aus einem Datensatz einen soli-
den Korper herzustellen. Das erste Ver-
fahren basiert auf der Photopolymerisa-
tion und wird Stereolithographie (SLA)
genannt. Das Verfahren findet heute noch
seine Anwendung, hier entstehen schicht-
weise Bauteile aus Harz mittels Laser-
licht. Ein weiteres sehr frithes Schicht-
bauverfahren, das allerdings auf dem
thermischen Aufschmelzen von Kunst-

stoffen und dem Extrudieren mit einer
Diise basiert, ist ebenso noch aktuell und
wird Fused Layer Modeling (FLM) ge-
nannt.

Diese Verfahren hatten seinerzeit das
Ziel, haptische Muster zur Verfiigung zu
stellen, also solcher Bauteile, die zur Vi-
sualisierung einer im CAD-System ent-
standenen Konstruktion dienten. Dies
hatte deutliche Vorteile gegeniiber her-
kommlichen Verfahren, denn diese Ver-
fahren bedienten sich nun dem Material-
aufbau und nicht wie bisher dem Materi-
alabtrag oder der Umformtechnik. Klas-
sische verfahren des Materialabtrages
sind zum Beispiel das Bohren oder Dre-
hen. Allerdings — anders als bei den klas-
sischen Verfahren — ist nun hier ein elek-
tronischer Datensatz notwendig, also ei-
ne CAD-Zeichnung, und die handwerkli-
che Fihigkeit gelangt bei der eigentlichen
Herstellung deutlich in den Hintergrund.

Lieflen die ersten Verfahren zunichst
nur die Verarbeitung von Kunststoffen
zu, so konnen mittlerweile die unter-
schiedlichsten Materialien verarbeitet
werden, also sowohl verschiedene Arten
von Kunststoffen als auch Metalle und
Keramiken.

Allen diesen Verfahren ist jedoch ge-
meinsam, dass ein dreidimensionales
Bauteil in elektronischer Form vorliegen
muss, welches zunichst in Scheiben zer-

legt wird, die dann anschliefSend nachei-
nander schichtweise aufgebaut werden.
Lage fur Lage entsteht so das Bauteil.

Begriffe / Vorrausetzungen

In den ersten Jahren wurde die Ent-
wicklung eher durch die Verfahrens- und
CAD-Weiterentwicklung bestimmt. Bau-
teile standen jetzt nicht mehr mit Tusche
am Zeichenbrett, sondern am Computer
elektronisch und in drei Dimensionen —
es lag also ein von Maschinen bearbeit-
barer Datensatz vor, also ein elektroni-
sches Abbild der Konstruktion.

Generell beschreibt das 3D-Drucken
den Prozess der Herstellung von Bautei-
len in 3D und das Additive Manufactu-
ring (AM) grenzt die Verfahren gegen-
tiber den abtragenden und umformenden
Verfahren beziiglich des Schichtaufbaus
ab.

Verfahren

Der Stereolithographie folgten ver-
schiedenen Verfahren wie das Layer Ob-
ject Manufacturing (LOM), das Laser
Sintering (LS) und das Laserstrahlschmel-
zen (LM). Hier konnten jetzt nicht nur
fliissige Kunststoffe, sondern auch Papier,
Polyamide, oder auch Metalle verarbeitet
werden. Es gibt verschiedene Arten der
Unterteilung: einerseits nach Herstel-
lungsart oder auch aus Materialsicht.

repeort

Informationen aus dem kunststoffland NRW

Produktion der Zukunft

Desktop-Verfahren

Viele weitere Verfahren entwickelten
sich aus den sogenannten Desktop-An-
wendungen heraus. Das sind Verfahren
und Maschinen, die recht unkompliziert
in Biroumgebung aufgestellt werden
konnen. Die Materialien konnen niedrig-
schmelzend sein, also zum Beispiel Wachs
oder auch lichtaushirtende Polymere
oder auch Papier. Je nach Anwendung
konnen Bauteile entstehen, die als Fertig-
bauteile (begrenzten) Einsatz finden kon-
nen. Die Anwendungen sind vielfiltig. So
koénnen nicht nur Positivbauteile, son-
dern auch Werkzeuge oder auch Abform-
oder Ausschmelzmuster hergestellt wer-
den. Der technische Anspruch an diese
Bauteile ist in der Regel gering, weitrei-
chende technische Funktionen lassen sich
in der Regel nicht umsetzen.

Schichtbauverfahren mittels
Laser-Verfahren

Auf Basis der ersten Verfahren und un-
terstiitzt von technologischen Weiterent-
wicklungen von z. B. den Laserstrahl-
quellen stieg auch — in Kombination mit
neuen Verfahrenstechniken - die Leis-
tungsfahigkeit. MafSgeblich sind hier die
Pulverbettverfahren zu betrachten, na-
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mentlich das Lasersintern von Kunststof-
fen (LS) und das Laserstrahlschmelzen
von Metallen (SLM).

Beiden Verfahren gemeinsam ist das
schichtweise Auftragen einer Pulver-
schicht und das lokale Aufschmelzen der-
selben. Im ersten Schritt wird ein CAD-
Datensatz in einem neutralen Datensatz
wie zum Bespiel der Standard Tesselation
Language (STL), dem Additive Manufac-
turing Format (AMF) oder dem 3D Ma-
nufacturing Format (3MF) abgespei-
chert. Dieses File wird dann gemaf$ den
Vorgaben des Nutzers, den Randbedin-
gungen der Maschine und des Materials
in Schichtinformationen zerlegt. Diese
Schichtinformationen sind jetzt Flachen-
informationen und koénnen durchaus
mehrere vorher einzelne Bauteile ineinan-
der vereinen. Durch diese Vorgehenswei-
se werden komplizierte dreidimensionale
Formen in einfachere zweidimensionale
Schichten aufgeteilt, die in sich jeweils
eine einfache Geometrie besitzen. Diese
Schichtinformationen werden jetzt noch
mit einem Parametersatz kombiniert, der
z. B. Schichtinformationen, Laserintensi-
tdat und -verfahrgeschwindigkeiten u.v. m.
enthidlt. Dieses File wird nun an die
AM-Maschine ubertragen.
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Die Verfahren zur Verarbeitung von
Kunststoff- und Metallpulvern mittels
Laser besitzen viele Gemeinsamkeiten.
Abbildung 1 zeigt schematisch den Pro-
zessablauf beim Strahlschmelzen von
Metallen: Aufgetragen wird das Material
z. B. mit einer Kling, tiber Lichtleitung,
ein Spiegelsystem gelangt nun die Energie
auf die Oberfliche des Materials. Das
Pulver wird nun lokal aufgeschmolzen
und erstarrt unmittelbar danach wieder.
So verschmelzen die Partikel zu einem
Festkorper. Die erstarrte Schicht ist jetzt
identisch mit dem Schnitt durch das kon-
struierte Bauteil. Nachdem diese eine
Schicht gebaut worden ist, senkt sich die
Bauplattform um eine Schichtdicke und
es erfolgt ein erneuter Pulverauftrag. Da-
nach entsteht die folgende Schicht nach
dem gleichen o. g. Prinzip. So wichst,
Schicht fiir Schicht, das oder die Bauteile
im Bauraum nach unten, umgeben von
nicht aufgeschmolzenem Pulver. Gemein-
sam ist allen Verfahren der Schichtaufbau
und damit die Moglichkeit, Geometrien
zu erstellen, die mit konventionellen Me-
thoden nicht moglich sind.

Kunststoffstrang-Verfahren
Das Verfahren des Fused Deposition

ac¢turing Now
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Abbildung 1: Prinzip Laserstrahlschmelzen (Quelle: DMRC)

Modeling findet eine besondere Bedeu-
tung, denn dieses Verfahrensprinzip findet
sowohl bei ,,einfachen“ Heiminstallatio-
nen wie auch bei den professionellen Ver-
fahren Anwendung. Abbildung 2 stellt
den prinzipiellen Prozessablauf dar. Ge-
meinsam ist allen Verfahren, dass ein
Strangmaterial in eine Duse gefiihrt wird,
in der der Kunststoff aufgeschmolzen
wird. Nach Austritt aus der Duse erkaltet
das Material und verfestigt sich. Je nach
Maschinentyp findet dieser Prozess in ei-
nem beheizten Bauraum oder auch in ,,of-
fener“ Umgebung statt. Die Materialien
sind vielfaltig und werden — dhnlich wie
bei den laserbasierten Verfahren — mit
verschiedenen Parametern verarbeitet.
Die Materialien und die Umgebung be-
stimmen zusammen mit den Parametern
die Bauteilqualitdt. Bei dem Bauprozess
selbst bewegt sich der FDM-Kopf in einer
Ebene in XY-Richtung tiber die Bauplatt-

form. Hier werden — korrespondierend zu
den Laserschmelzverfahren — die einzel-
nen generierten Schichten abgefahren.
Durch Austritt des fliissigen Materials aus
der Diise entsteht das Bauteil ebenso
schichtweise. Die Besonderheit bei diesen
Verfahren besteht auch darin, dass zusitz-
lich zu dem Baumaterial eine Stutzstruk-
tur mitgebaut werden kann oder ggf.
auch muss, die dem Bauteil Stabilitit ver-
leit. Dieses Verfahren korrespondiert mit
den beiden anderen o.g. Verfahren insbe-
sondere beim Fortschreiten des Baupro-
zesses.

Anwendungen Additiver
Fertigungsverfahren

Additive Fertigungsverfahren finden
sich heutzutage in vielen Bereichen wie-
der. Die Anwendungen konnen in ihrer
Anwendbarkeit sehr weit entwickelt sein.
Der Technology Readyness Level (TRL)

beschreibt den Entwicklungsstand. Der
Level 1 beschreibt das origindre Funkti-
onsprinzip, der Level 9 ein vollstindig
qualifiziertes System mit dem Nachweis
des erfolgreichen Einsatzes. Je nach Ent-
wicklungsgrad befinden sich Anwendun-
gen von Additiven Fertigungsverfahren
auf entsprechenden Stufen (Abbildung 3).

Im Bereich der Herstellung von Werk-
zeugen ist die Entwicklung schon sehr
weit, ebenso bei der Herstellung von Hiif-
timplantaten oder auch Zahnkronen und
briicken. In der Luft- und Raumfahrtin-
dustrie ist man generell noch in einem
mittleren Stadium, allerdings wird schon
vereinzelt vom Einsatz bei nicht ,,flugkri-
tischen® Bauteilen berichtet. Insbesondere
in diesem Bereich besitzen Additive Ferti-
gungsverfahren einen hohen Nutzen, da
jetzt verschiedene Funktionen wie zum
Beispiel Leichtbau und Formfreiheit mit-
einander kombiniert werden konnen. Auf

Abbildung 2: Prinzip Fused Deposition Modeling (Quelle: DMRC)
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jeden Fall kommt es auf den speziellen
Anwendungsfall an, um den maximalen
Nutzen aus den AM-Verfahren zu gene-
rieren.

Die Kenntnis der Technologie erlaubt
es, Anwendungen im engeren Sinne der
Serienfertigung umzusetzen, sofern eine
ausreichende Qualifizierung einen abgesi-
cherten Einsatz erlaubt. Es gilt hier aber
sehr sorgfaltig den Begriff ,,Serie“ zu un-
terscheiden, denn beispielsweise unter-
scheidet sich die Bauteilanzahl in der
Luftfahrtindustrie erheblich von der im
Bereich Automobiltechnik.

Da Additive Fertigungsverfahren kein
formgebendes Werkzeug verwenden, mit
dessen Hilfe Material abgetragen und
dem Bauteil seine Form verliehen wird,
schaffen die Verfahren viele Vorteile. Es
resultieren viele Freiheiten, die in ver-
schiedenen Bereichen Nutzen generieren
konnen, zum Beispiel:
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Schaffung einer flexiblen Produktion
Erhohung der Funktionsintegration
Reduzierung der Lagerhaltung
Verkiirzung der Wertschopfungsket-
ten

Steigerung der Integralbauweise
Verkiirzung des Markteintritts
Steigerung der Designfreiheit
Schnelles Anderungsmanagement
Vermeidung von Werkzeugkosten
Erhohung der Sicherheit gegen Pro-
duktpiraterie
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Insgesamt erlangen additive Ferti-
gungsverfahren durch ihre vielen Vorteile
und den generierbaren Nutzen ein stetig
wachsendes Interesse in der Industrie und
Forschung. Mithin ist die Technologie im
Begriff, zu einer sehr bedeutenden Pro-
duktionstechnologie der Zukunft zu
avancieren, deren volles Potential heute
noch schwer abschatzbar ist.

Abbildung 4: Beispiel eines AM gefer-
tigten Bauteils unter Beriicksichti-
gung der Erkenntnisse aus FEM,
Leichtbau und Konstruktionsregeln

Quelle: Firma HuH

» 50 tools -
no iterations!
Successful
through
Virtual Molding.«

B.Sc. Vanessa Schwittay
Engineering
SIGMA Engineering GmbH
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Virtual Molding
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Additive Fertigung -
Perspektiven fir die Wertschopfungskette Kunststoff
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EOS GmbH Electro Optical Systems

Die additive, pulverbasierte Fertigung von EOS

€

Allgemeines Funktionsprinzip des Laser-Sinterns von Polymeren

Wann? 8. Juni 2016, 12.30 bis ca. 18.00 Uhr
Wo? im DMCR (Direct Manufacturing Research Center) der Uni Paderborn

Es erwarten Sie Vortrage zu folgenden Themen:

Moderation: Prof. Dr. Georg Oenbrink, Evonik Industries AG

Zwischen den Vortragshlocken wird eine ca. 1-stiindige Fiihrung durch das DMRC angeboten.

Additive Fertigung von Kunststoffbauteilen: Vorstellung der aktuellen Verfahren und Werkstoffe
Additive Fertigung und Materialien

Additive Fertigung aus Sicht eines Verarbeiters
Werkzeugeinsétze aus dem 3D-Drucker

Programm und Anmeldemdglichkeiten finden Sie in Kiirze auf unserer Homepage www.kunststoffland-nrw.de.
Ansprechpartnerin bei kunststoffland NRW: Katja Kirschner, Email: kirschner@kunststoffland-nrw.de, Tel. +49 211 210 940 15

Die Veranstaltung wird gesponsert von:

covestro‘ er%s @ EVOo

e=Manufacturing Solutions

Direct Manufacturing Research Center (DMRC) —

Additive Fertigungsverfahren erzeugen Bautei-
le und Baugruppen schichtweise aus Metall-
oder Kunststoffwerkstoffen. Dabei resultieren
aus der werkzeuglosen Fertigung neue Frei-
heiten fiir die Bauteilgestaltung und -fertigung,
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die einen groBen technischen und wirtschaft-
lichen Nutzen fiir ihre Anwender schaffen.
Folglich erlangen additive Fertigungsverfahren
ein zunehmendes Interesse in der Wissen-
schaft, Industrie und Lehre. Aus dieser Motiva-
tion heraus betreibt das Direct Manufacturing
Research Center (DMRC) seit 2009 Forschung
mit dem Ziel, die Nutzung additiver Fertigungs-
verfahren im Sinne des Direct Manufacturing
zur Erzeugung von Endprodukten zu ermagli-
chen und zu fordern.

Um dieses Ziel erfolgreich zu erreichen, muss
Wissen sowohl in unterschiedlichen techni-
schen und nicht-technischen Disziplinen als
auch fiir unterschiedliche additive Fertigungs-
verfahren geschaffen werden. Dazu fungiert
das DMRC als wissenschaftliche Einrichtung
der Universitat Paderborn, in der zahlreiche
Industriepartner und unterschiedliche Lehr-

NIK  formnext

SLMV

SOLUTIONS

Gastgeber fir den Innovationstag

N DMRC

e L

stiihle zusammenarbeiten. Gemeinsam bietet
das DMRC so ein exzellentes Netzwerk aus
Interessenvertretern entlang der gesamten
Prozesskette der additiven Fertigung. Ein
wichtiges Alleinstellungsmerkmal dabei ist,
dass sich die Konstellation der im DMRC be-
teiligten Lehrstiihle entsprechend den jeweils
gegenwadrtig behandelten Entwicklungs- und
Forschungsthemen dndert. Mithin fungiert das
DMRC fiir die mitwirkenden Industrieunterneh-
men als Forschungspartner, der durch seine
flexible und interdisziplindre Struktur unter-
schiedlichste Themen tiefgehend und iiber-
greifend behandelt. www.dmrc.de

repeort

tive Fertigung an. Das Verfahren —

im Fachjargon unter dem Begriff
Laser-Sintern bekannt — wird immer
hdufiger als Synonym fiir den Begriff
»3D Druck® verwendet. Es bezeichnet
einen Prozess, bei dem auf der Basis von
digitalen 3D-Konstruktionsdaten und
durch das Aufschmelzen eines Werkstof-
fes ein Bauteil aufgebaut wird. Das pro-
fessionelle Produktionsverfahren unter-
scheidet sich deutlich von konventionel-
len Fertigungsmethoden. Anstatt ein
Werkstiick abtragend herzustellen, wird
ein Bauteil Schicht fir Schicht aus Werk-
stoffen aufgebaut, die als feines Pulver
vorliegen. Zur Verfiigung stehen unter-
schiedliche Kunststoffe, Metalle und
Verbundwerkstoffe. Die Additive Ferti-
gung findet sowohl im Prototypenbau

EOS bietet eine pulverbasierte Addi-

Bauprozess des Laser-Sinterns bei Herstellung
von Dentalkronen und Briicken aus EQOS Co-

baltChrome SP2 — Der Laserstrahl trifft auf das
Pulverbett Quelle: EOS

1. Absenken der Baup Temperieren des
2. Auftragen der Pulves n dorch kontin \hRg\g

Funktionsprinzip des Polymer Laser Sinterns

Anwendung als auch zunehmend in der
Kleinserienfertigung. Produktentwick-
lung und Markteinfithrung lassen sich
damit entscheidend verkiirzen. Zudem
eroffnet die Technologie groffen OEM-
Herstellern aus unterschiedlichsten In-
dustriezweigen die Moglichkeit, sich am
Markt zu differenzieren — in Punkto
neue Kundennutzen, bei der Erreichung
von Kostenreduktionspotenzialen oder
Nachhaltigkeitszielen.

Vorteile

Die Additive Fertigung setzt dort an,
wo konventionelle Fertigung an Gren-
zen stoflt und ermoglicht gleichzeitig
vollig neue, bisher nicht realisierbare
Anwendungen. Sie gestattet eine neue
Sicht auf Konstruktion, Design und Fer-
tigung und damit eine konstruktionsge-
triebene Fertigung. Die Technologie ge-
stattet die Herstellung hochst komple-

desr
mEa uteilquerschn n

) 4

Der komplette Vorgang wiederholt Fertiges Bauteil
sich bis das Bauteil fertig ist

Quelle: EOS

xer, bionischer und auch Leichtbau-
Strukturen. Sie ldsst ein hohes Maf$ an
Designfreiheit, Funktionsoptimierung
und -Integration zu, die Herstellung
kleiner Losgroflen zu angemessenen
Stiickkosten und eine starke Individua-
lisierung von Produkten sogar in der
Serienfertigung.

Funktionsprinzip
Eine diinne Schicht des Pulverwerk-
stoffs wird auf die Bauplattform aufge-
tragen. Ein starker Laserstrahl schmilzt
das Pulver exakt an den Stellen auf, wo
die Konstruktionsdaten es vorgeben und
verbindet so schrittweise die Schichten
miteinander. Die Fertigungsplattform
wird erneut abgesenkt, es erfolgt ein
weiterer Pulverauftrag. Dieser Prozess
wird wiederholt, bis das Bauteil fertigge-
stellt ist. Mehr Infos unter
€ www.eos.info

Organised by Partners **""'.

#EuCIA
(2 Reed Exhibitions

repeort

Visions become reality.

Composites Germany

29. Nov. - 1. Dez. 2016
Messe Diisseldorf

WWW. composites—eur'ope. com
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Murtfeldt Kunststoffe GmbH & Co. KG

Murtfeldt Kunststoffe punktet nun auch mit 3D-Druck

Innerhalb der Maschinenklasse der di-
gitalen Fabrikatoren stellen die 3D-Dru-
cker die wichtigste Teilklasse der additi-
ven, also aufbauenden Fabrikatoren dar.
Sie verwenden zur Fertigung per Compu-
ter generierte CAD-Daten, ebenso wie
beispielsweise CNC-Maschinen, die zu
den subtraktiven Fabrikatoren zahlen.
Hier entstehen Bauteile durch Abtragen
von Material (Frisen, Drehen etc.).

Wurde der 3D-Druck zunichst uiber-

powered by:

formnext

International exhibition and conference
on additive technologies and tool making

wiegend genutzt, um Prototypen und Mo-
delle herzustellen, stellt er inzwischen —
da er keine aufwindig herzustellende
Formen wie beim Spritzguss benotigt und
zudem materialsparend arbeitet — ein be-
vorzugtes Fertigungsverfahren in der Pro-
duktion von geringen Stiickzahlen bis hin
zu Kleinserien dar.

Additiv oder doch lieber subtraktiv?
Bedeutet das nun das Ende von Spritz-

Frankfurt, Germany, 15—18 November 2016

formnext.de

Wo Sie sind, ist vorne! Oder?

Auf der formnext powered by tct suchen Entscheider der internationalen,
herstellenden Industrie Losungen fiir die schnellere und effektivere Realisierung

von Produktideen.

Nutzen Sie diese Chance! Zeigen Sie gemeinsam mit den Marktfiihrern additiver
Fertigung und konventioneller Verfahren lhr Konnen in der nachsten Generation
der Prozessketten von der Produktentwicklung iiber die Produktion bis zum
Produkt. Werden Sie jetzt Aussteller der formnext 2016.

Where ideasttake shape.

Messefilm 2015

Informationen:
+49 711 61946-825

next_expo K "
R o000, com mens . B3 XING™ Linked
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guss und CNC-Fertigung? ,,Nein, ich sehe
im 3D-Druck eher eine sehr gute Ergin-
zung*, sagt Ralf Burghoff, Produktmana-
ger 3D-Druck bei Murtfeldt Kunststoffe.
Zwar konne man die Formel ,,Je kleiner
die Stiickzahl und je komplizierter das
gewunschte Bauteil geformt sei, desto
eher rechnet sich der 3D-Druck“ verein-
facht als Basis fiir Anfragen beim Anbie-
ter nehmen. ,,Doch bei der Beantwortung
dieser Angebote spielen hiufig deutlich
mehr Faktoren, wie gewiinschte Langle-
bigkeit des Produktes, Zusammenspiel
mit anderen Komponenten oder War-
tungsintensitit, eine Rolle“ weifs der
Kunststofffachmann.

Sein Arbeitgeber, ein mittelstindisches
Dortmunder Unternehmen mit 350 Mit-
arbeitern vor Ort und fithrender Kunst-
stoffverarbeiter mit weltweit operieren-
dem Kundenkreis, produziert seit mehr
als 60 Jahren Kunststoffbauteile fir den
Maschinenbau quer durch alle Branchen.
Murtfeldt Kunststoffe bedient sich dabei
der spanenden Fertigung. Seit fast vier
Jahren beschiftigt sich der Produktmana-
ger im Auftrag seines Arbeitgebers nun
mit dem Thema ,,3D-Druck®. Nach einer
intensiven Testphase und Prifung diver-
ser 3D-Druckverfahren bietet Murtfeldt
Kunststoffe seit vergangenem Herbst pa-
rallel zur spanenden Fertigung auch das

Eine individuelle Beratung hilft herauszufinden,
welche Fertigungstechnik fiir welches Bauteil am

besten geeignet ist. Bildquelle: © Murtfeldt Kunststoffe
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Seit Herbst 2015 bietet Murtfeldt Kunststoffe parallel zur spanenden Fertigung auch das additive Herstellungsverfahren an.

additive Herstellungsverfahren an.
»Dank der ausfiihrlichen Vorberei-
tungszeit sind wir nun in der Lage, unse-
ren Kunden — orientiert an seinen Proble-
men und Anforderungen — das fir ihn
geeignete Verfahren zu empfehlen und
anzubieten®, fasst Ralf Burghoff seine Er-
fahrungen zusammen. Ginge es beispiels-
weise um sehr komplexe Bauteile mit
Hohlriumen, Kanilen und variierenden
Wandstirken, wiirde er immer den 3D-
Druck empfehlen, da diese Bauteile im
Prinzip aus gestapelten 2-D-Schichten be-
stinden und diese komplexen Geometri-
en fur den 3D-Druck keine besonderen
Herausforderungen darstellen.

3D-Druck Service:
Planung und Vorbereitung

Doch benotigt der Kunde beispielswei-
se grofSere Mengen eines Produktes oder

einen besonderen Hochleistungskunst-
stoff fur widrige Einsatzbedingungen,
dann kommt besser die zerspanende Fer-
tigung zum Zuge. ,, Tatsachlich ist hier
eine individuelle Beratung unschlagbar,
da wir unsere maschinellen Moglichkei-
ten und Kunststoffe kennen und verschie-
dene Moglichkeiten durchkalkulieren,
bevor wir eine Empfehlung aussprechen.
Ralf Burghoff gehort zum Team der
Murtfeldt Anwendungstechnik, deren
Aufgabe darin besteht, Kunden sowohl
bei der Planung als auch der Konstrukti-
on der erforderlichen Daten fiir spanende
Fertigung wie auch 3D-Druck zu helfen
bzw. diese nach individuellen Kundenvor-
gaben zur Verfiigung zu stellen.

Denn das Anfertigen individueller Bau-
teile mit dem 3D-Drucker birgt ein Ver-
stindnisproblem, das in unmittelbarem

3D-Druck als Ergén-
zung zu Spritzguss
und CNC-Fertigung
Bildquelle: © momius / Fotolia.

com

Bildquelle: © Murtfeldt Kunststoffe

Zusammenhang mit dem Wort "drucken"
steht. Es impliziert: "Ich driicke auf einen
Knopf und mein Modell kommt fertig aus
dem Drucker". Aber so einfach ist es
dann eben leider doch nicht. Fir die Um-
setzung eines Prototypen oder Funktions-
modells sind die exakt ausgearbeiteten
dreidimensionalen CAD-Daten unabding-
bar. Die Murtfeldt Anwendungstechniker
sind speziell geschult und konnen neben
der Entwicklung von 3D-CAD-Modellen
diese auch gleich bewerten, anpassen und
optimieren, um optimale Ergebnisse zu
erzielen.

Ein nicht zu unterschétzender Service:
Die Nachbearbeitung

Im Prinzip sind alle bei Murtfeldt ge-
fertigten Bauteile — ob gedruckt oder zer-
spanend hergestellt — einsatzfertig. Dank
der vor Ort gegebenen Moglichkeiten
konnen nach dem eigentlichen Produkti-
onsvorgang aber auch unterschiedlichste
Techniken zur Nachbe- und Weiterverar-
beitung — wie gleitschleifen, strahlen, kle-
ben, fillern, schleifen und laserbedrucken
— eingesetzt werden, um das Ergebnis der
Kundenanforderungen entsprechend
nochmals zu optimieren und qualitativ zu
verbessern. Auch diese Moglichkeiten
spricht das Murtfeldt Team vorab mit
dem Kunden durch.

@ www.murtfeldt.de
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Die Produktion der Zukunft macht den Weg frei fiir Individualitit — Industriegebdude miissen das auffangen konnen.

Vollack GmbH & Co. KG

- Al

Kann |lhr Gebaude Industrie 4.0?

Vernetzi, flexibel, effizient

Die Produktionswelt verdandert sich.
Mit schnellen Schritten kommt auf uns
zu, was vor wenigen Jahren noch Zu-
kunftsmusik war: “Industrie 4.0¢ ist das
Schlagwort, das Wirtschaft und For-
schung gleichermaflen in Atem hilt. Fith-
rende Unternehmen gehen beispielhaft
voran und stellen auf Messen ihre ,,intel-
ligente Fabrik“ vor — automatisiert und
komplex vernetzt. Die vierte industrielle
Revolution erhort den Ruf des Kunden
nach individuellen Produkten. Aber wie
miissen die passenden Gebdude aussehen,
die eine digitalisierte, auf kleinste Losgro-
Sen zugeschnittene Produktion unterstiit-
zen?

Dunkel, eng und kalt - so kamen die
ersten Fabrikgebaude daher. Zur Zeit der
Industrialisierung im 19. Jahrhundert wa-
ren sie aus Backstein gebaut, mit schma-
len Fenstern versehen. Anfang des 20.
Jahrhunderts ermoglichten neue Techni-
ken und Materialien moderne Stahlkons-
truktionen mit vorgehangter Glasfassade.

14

Der Trend ging zur Tageslichtfabrik, aus
okonomischen, aber auch aus sozialen
Aspekten.

Die Arbeitswelt der Zukunft

Industriegebdude sind immer techno-
logischen und sozialen Veridnderungen
unterworfen. Und sie mussen sich — heute
wie gestern — den dynamischen Anforde-
rungen des Marktes und der Produktions-
prozesse anpassen. Doch wie sehen diese
Prozesse, wie sieht die Arbeitswelt in Zu-
kunft aus?

Die Produktionswelt von morgen ist
automatisiert, voll vernetzt, flexibel und
effizient. Komplette Fertigungsstraflen
sind durch modernste Informations- und
Kommunikationstechnik miteinander
verkniipft. Maschinen kommunizieren
miteinander, um individueller und effizi-
enter produzieren zu konnen. Kurze, ver-
netzte Prozessketten sparen Ressourcen.
Das ,Internet der Dinge“ macht den Weg
frei fur Individualitat und Nachhaltigkeit.

Informationen aus dem kunststoffland NRW

Bildquelle: Vollack / Jo Schwartz

Weg von der Massenproduktion des 20.
Jahrhunderts hin zu kleinen Losgrofsen
und grofserer Produktvielfalt, das ist der
Trend in Deutschland. Gefragt ist die
mafSgeschneiderte Variante — Produkte,
die genau abgestimmt sind auf die Ge-
schmicker und Bedurfnisse des aktuellen
Marktes. Produziert wird ,,on demand*,
nicht fiir‘'s Lager. Innerhalb desselben
Werks werden diverse Produktlinien ge-
fertigt, Anlagen sprechen tiber Internet-
protokolle miteinander, synchronisieren
ihre Arbeit und passen sich der Nachfrage
an. Produktionsprozesse organisieren sich
selbst. Es geht nicht mehr darum, mog-
lichst effizient eine grofSe Anzahl gleichar-
tiger Teile zu produzieren, sondern Nach-
frageschwankungen schnell auszugleichen
und den Kunden individuell zu bedienen.

Wandlungsfahige Industriegebdude

Die Betriebsimmobilie muss das wider-
spiegeln: Statt standardisierter Hallen
sind individuelle Gebdude gefragt, genau
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zugeschnitten auf die Arbeitswelt eines
Unternehmens. Das Produktionsgebaude
von morgen unterstiitzt die betriebseige-
nen Prozesse, passt sich den internen Ab-
laufen an und ermoglicht damit effizien-
teres Arbeiten und bessere Geschifte.
Gleichzeitig muss es aber flexibel sein,
offen und anpassungsfihig fur die zu-
kiinftigen Anforderungen des Marktes.

,»Fiir zukunftsfahige Betriebs-
immobilien lohnt sich ein
Blick auf die gesamte Werks-
entwicklung®, so Martin
Honak von Vollack.

Bildquelle: Vollack / Jo Schwartz

,Der Trend zur indi-
vidualisierten Fertigung
erfordert auch von der
Immobilie groffe Wand-
lungsfihigkeit. Umnut-
zungen oder Erweite-
rungsmoglichkeiten miis-
sen feste Bestandteile der
Gebidudeplanung sein“,
erlautert Martin Honak,
Partner bei Vollack, die
Herausforderung fiir den
Industriebau. ,,Vor allem
die zukunftigen Lagerka-
pazititen missen neu bewertet werden.
Waihrend Fertigteillager aufgrund der ,,on
demand“-Produktion kiinftig kleiner aus-
fallen konnen, werden sich die Roh-
stofflager aufgrund der gewiinschten Pro-
duketvielfalt zu einer Herausforderung fur
die Gebdudeplaner entwickeln. Erhohter
Platzbedarf fiir kleine Chargen ist ein gro-
Bes Thema, ebenso wie optimierte Zu-

Willmann

WITTMANN BATTENFELD GmbH & Co. KG

Werner-Battenfeld-StraBe 1 | D-58540 Meinerzhagen
Tel: +49 2354 72 0 | Fax: +49 2354 72 485 | info@wittmann-group.com
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griffszeiten®, so Honak weiter.

Eine grofe Rolle bei der Planung eines
zukunftsfahigen Industrie-Gebaudes
spielt die betriebsinterne Logistik. Wie
verandert sich der Materialfluss im Zu-
sammenhang mit einer individualisierten,
digitalen Produktion? Zukuinftige Trans-
portketten bestimmen den Platzbedarf
der Industrie-4.0-Immobilie ebenso wie
die sensible Technik, vor allem des zent-
ralen Steuerungssystems als Herz der di-
gitalen Produktion.

Sinnvolle Bauinvestitionen

Um ein Gebdude zu planen, das auch
den Anforderungen von morgen gerecht
wird, ist Weitsicht erforderlich. Losgelost
vom einzelnen Bauprojekt bedarf es ei-
nem Blick auf die gesamte Betriebsstruk-
tur, die individuellen Arbeitsablaufe, die
Logistik, die unternehmerische Vision.
Aus der Planung eines oder mehrerer In-
dustriegebiaude wird dann die stufenweise
Entwicklung der gesamten Produktions-
stitte in den nichsten Jahrzehnten — eine
Leistung, die bei Vollack auch von fuh-
renden Unternehmen der Kunststoff- und
Chemie-Industrie immer mehr nachge-
fragt wird. Der Spezialist fur methodische
Gebaudeentwicklung setzt sich Seite an
Seite mit seinen Kunden intensiv mit den
gegenwartigen Arbeitsablaufen, aber auch
mit zukiinftigen Produktionsprozessen
auseinander. Er berdt den Bauherrn im
Sinne der Arbeitsoptimierung und zeigt
den Weg auf zu sinnvollen Bauinvestitio-
nen — auch und gerade im Zeitalter von
,Industrie 4.0¢.

@ www.vollack.de

Boreenfeld

T

lhre Lésung fiir den Weg zu INDUSTRIE 4.0

* Ubergreifende Integration
Hohe Flexibilitat
Transparente Ablaufe
Gezielte Analyse
Weltweiter Informationsaustausch

world of innovation
www.wittmann-group.com
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Driven by a
brighter world

The world needs hope because
without it ambition shrinks, progress
stalls and lives stand still. That's
why our vision is for a brighter world
—an optimism founded on bold
innovation and a brave, unwavering
belief in the power of sustainability.
Our world is colorful, confident and
full of possibility.
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Vernetzte Entwicklung der Zukunft

Vanessa Schwittay, B.Sc., Marketing Manager & Engineering

chon heute wird in vielen Betrieben

die Simulation zur Unterstiitzung bei

der Entwicklung neuer Artikel einge-
setzt. Doch haufig bleibt dabei das volle
Potenzial der Technologie ungenutzt. Viele
Firmen streben danach ihre einzelnen Pro-
zesse mehr zu vernetzen und eine Durch-
gangigkeit der Informationen uber die ge-
samte Entwicklungskette zu gewahrleisten.
Schon heute bietet die SIGMASOFT®
Virtual Molding Technologie ein prakti-
sches Werkzeug fur den Datentransfer zwi-
schen den Abteilungen.

Betrachtet man heute den Produktent-
stehungsprozess eines Kunststoff-Bauteils,
wird dort bereits an einigen Stellen die Si-
mulation eingesetzt. Dabei erfolgt der Ein-
satz jedoch punktuell und meist startet je-
de Entwicklungsphase innerhalb des Pro-
duktentstehungsprozesses eine separate
Berechnung, um die eigenen Fragestellun-
gen zu kldren. Zwischen Konstruktion,
Werkzeugbau und Produktion werden da-
bei nur die wichtigsten Erkenntnisse wei-
tergegeben. Diese liefern jedoch so gut wie
keine Hintergrundinformationen dazu,
wieso ein bestimmtes Vorgehen gewadhlt
oder andere Umsetzungsmoglichkeiten be-
reits ausgeschlossen wurden. Ohne diese
fundierten Informationen beginnt die Su-
che nach der besten Losung in jeder Phase
erneut. Einzelne Ideen werden womoglich
mehrfach erwogen und wieder verworfen.
Am Ende passen die gewihlten Losungen
unter Umstanden nicht richtig zusammen
und es wird weit vom Optimum produ-
ziert.

Dabei konnen es sich Unternehmen be-
reits heute nicht mehr leisten, in jeder Ent-
wicklungsphase im Produktentstehungs-
prozess wieder bei null zu starten. Auch in
Zukunft wird eine Vernetzung der Phasen
immer wichtiger, nicht zuletzt um die Wirt-
schaftlichkeit des Prozesses und die Wett-
bewerbsfihigkeit des Unternehmens zu
gewihrleisten. Doch schon heute gibt es
geeignete Werkzeuge, um die Durchgin-
gigkeit von Informationen zu unterstiitzen
und so die einzelnen Phasen besser zu ver-
netzen.

Mit Hilfe von Programmen wie SIG-
MASOFT® Virtual Molding kann nicht
nur die Bauteilfiillung, sondern der kom-
plette SpritzgiefSprozess am Computer
nachgebildet werden. Dadurch lassen sich

receort

Produktion der Zukunft

Mit der neuesten Version von SIGMASOFT® Virtual Molding werden die Stromungen in der Schmelze
und den Temperierkandlen parallel berechnet, so lasst sich das Temperierkonzept noch besser iiber-

priifen.

alle Informationen zu einem neuen Pro-
dukt von einer Entwicklungsphase zur an-
deren weitergeben. Evaluierungsschleifen
finden so vorab und nicht erst am fertigen
Werkzeug und an der Maschine statt.
Machen wir einen gedanklichen Aus-
flug in ein Unternehmen, dass Virtual Mol-
ding bereit jetzt konsequent entlang der
kompletten Entwicklungskette einsetzt.
Beim Start eines neuen Projektes betrachtet
der Konstrukteur sein Bauteil und klart
schon zu Beginn erste Fragen nach der bes-
ten Anbindung und dem eventuellen Auf-
treten von Bauteildefekten. Bereits in die-
ser Phase kann er GegenmafSnahmen prii-
fen, eine erste Temperierung in die Be-
trachtung einbeziehen und die Realisier-
barkeit seiner Ideen testen. Sein Konzept
gibt er dann komplett — inklusive der Vari-
anten, die sich als unbrauchbar erwiesen
haben — an den Werkzeugbau. Der Werk-
zeugbauer erhilt so eine solide, umfassen-
de Basis fur seinen Werkzeugentwurf und
identifiziert leicht die Bereiche, in denen
die Werkzeugtemperierung oder das Ent-
formungssystem mit besonderer Aufmerk-
samkeit geplant werden missen.
Anschlieflend arbeitet er sein Werkzeug-
konzept nach und nach aus und prift da-
bei bereits die Wirksamkeit von Temperie-
rungen und Auswerfern (Bild). Unter Ein-
beziehung der Empfehlungen aus der Kon-
struktion und der Vorschlige des Prozess-
ingenieurs wird der Prozess virtuell getes-

Quelle: Sigma Engineering GmbH

tet, bevor der tatsichliche Werkzeugbau
beginnt. Korrekturen am fertigen Werk-
zeug lassen sich so vermeiden, da Prozess
und Werkzeug bereits vorab ideal aufein-
ander abgestimmt werden.

Konstrukteur, Werkzeugbauer und Pro-
zessingenieur geben schliefSlich ihr gesam-
meltes Wissen an die Produktion weiter.
Mit den vorab durchgefihrten virtuellen
Tests ist es dort ein Leichtes, den Prozess
an der Maschine einzurichten. Durch die
vorherige Ermittlung der idealen Pro-
zessparameter am Computer entfallen
Trial-and-Error-Versuche an der Maschi-
ne. Die sonst zu diesem Zweck notigen
Ressourcen werden eingespart. Der Pro-
zessingenieur ist sich sicher, dass die Pro-
duktion im optimalen Prozessfenster lduft.
Fiir dieses Projekt wurde die Zykluszeit
bestmoglich optimiert und der Ausschuss
minimiert.

Bereits dieser kurze gedankliche Aus-
flug zeigt, dass die Simulation schon heute
weit mehr als ein punktuell eingesetztes
Hilfsmittel sein kein. Langst ist die Virtual
Molding Technologie ein Werkzeug zur
Verkniipfung der unterschiedlichen Ent-
wicklungsphasen im Produktentstehungs-
prozess. Mit ihrem Einsatz wird die Durch-
gangigkeit von Informationen gewihrleis-
tet und Synergien zwischen den einzelnen
Phasen konnen optimal genutzt werden.

@ www.sigmasoft.de
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EOS GmbH Electro Optical Systems

Greifbarer Erfolg durch Additive Fertigung

Bronchialgreifer mit funktioneller Platte werden zum langlebigen Leichtgewicht dank EOS-Technologie

ie Hand des Menschen ist eines der
Dprégenden Merkmale in dessen
Evolution: Weil der Daumen den
ibrigen Fingern gegentibersteht, ist sie ein
ideales Greif-, Erkundungs- und Arbeits-
werkzeug — und damit Grundlage fur kul-

turelle Betatigungen und den technischen
Fortschritt. Die Industrie macht sich die-

Innovatives Greifer-
system: Dank des
optimierten Designs
sind die vier Greifer
auf dem Haltegeriist
mit integrierter
pneumatischer Fiih-
rung signifikant
leichter, bestehen
aber trotzdem im
anspruchsvollen
Dauereinsatz.

Quelle: Kuhn-Stoff

ses geniale Prinzip vielfach zunutze: Unter
anderem greifen Maschinen automatisiert
beinahe jedes beliebige Bauteil und fithren
es seinem nachsten Arbeitsgang zu.

Solche Greifer sind wahre Ingenieurs-
kunstwerke. Die Kuhn-Stoff GmbH & Co
KG hat sich ganz dem Sondermaschinen-
bau unter Einsatz der EOS-Technologie
verschrieben. Bei dem Verfahren hirtet
ein Laserstrahl Schicht fur Schicht das je-
weilige Bauteil fur die Maschinen aus ei-
nem Kunststoffpulver aus. Auf diese Wei-
se hat Kuhn-Stoff fur die Nirnberger
Wittmann Robot Systeme GmbH einen
extrem leichten, kraftigen und haltbaren
Bronchialgreifer entwickelt und produ-
ziert. Vier dieser Greifer sitzen auf einem
Haltegeriist mit integrierter pneumati-
scher Fithrung.

Herausforderung

Kuhn-Stoff iiberarbeitete fiir den Her-
steller von Robotern und Automatisie-
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rungssystemen einen mechanischen Grei-
fer, der Werkstiicke aus einer Fertigungs-
maschine tiber einen pneumatischen Me-
chanismus anhebt, weiterreicht und wie-
der ablegt. Dabei wurden folgende Anfor-
derungen gestellt: Der Greifer sollte
leichter sein als sein Vorginger, gleichzei-
tig aber weiterhin die geforderten Lasten

bewegen konnen. Die Komplexitdt der
Konstruktion galt es zu vereinen, und das
Bauteil musste hinsichtlich Effizienzkrite-
rien bestehen konnen. Dass dem Gewicht

erforderlichen Beschleunigungskrafte fur
die Geschwindigkeitszunahme und
Bremswirkung. Vom energetischen Ge-
sichtspunkt abgesehen hat diese Tatsache
insbesondere negative Auswirkungen auf
die Haltbarkeit des Systems: Je grofSer die
einwirkenden Krifte sind, desto hoher ist
der Verschleifs der Maschine.

Die Schichtbauexperten von Kuhn-
Stoff hatten es sich deshalb zum Ziel ge-
setzt, das aufwendig konstruierte Vorgan-
gerbauteil aus Aluminium, Gummischldu-
chen und zahlreichen Verbindungsele-
menten signifikant einfacher zu gestalten
und dadurch auch Gewicht zu reduzieren.
Eine weiterere Gewichtseinsparung sollte
durch die strukturelle Optimierung der
verbliebenen Teile erreicht werden — einer
der zentralen Vorteile der Additiven Fer-
tigung. Schnell war absehbar, dass der
neue Greifer ,,in einem Stiick“, also ohne
Nachbearbeitung oder weitergehende
Montage, hergestellt werden kann.

Losung

Die Mitarbeiter von Kuhn-Stoff unter-
suchten zunichst die Funktionsweise und
den spiteren Arbeitsauftrag des Greifers:
Stromt Druckluft in eine flexible Memb-
ran, so offnen sich die Zangen des Grei-
fers; entsprechend schliefSt das System bei
Abfall der Druckluft. Neben der Flexibi-
litdit des Kunststoffes sollte das Bauteil
zudem um 90° drehbar sein, um den zu-
gehorigen Bewegungsvorgang durchfiih-

» Wir benutzen die EOS-Technologie seit tiber acht Jabren und haben
stets gute Erfabrungen gemacht. Die Konstruktionsfreibeit bietet,
richtig eingeseizt, signifikante Vorteile, die unseren Kunden fast
konkurrenzlose Marktvorteile bieten.“

Hannes Kuhn, Geschaftsfithrer Kuhn-Stoff GmbH & Co KG

besonderes Augenmerk zufiel, liegt an der
Physik: Greifsysteme wie dieses mussen
schnell arbeiten, damit sie pro Zeiteinheit
moglichst viele Werkstiicke weiterreichen
konnen. Da alle Korper triage sind, muss
eine Kraft auf sie einwirken, um sie in Be-
wegung zu versetzen — je schwerer ein
Korper ist und je schneller er sich bewe-
gen soll, desto grofler sind folglich die

ren zu konnen. Unter Beriicksichtigung
dieser Vorgaben gelang es, die Zahl der
erforderlichen Bauteile auf zwei zu redu-
zieren. Nach Abschluss des Designprozes-
ses fertigte Kuhn-Stoff das neue Greifer-
system innerhalb weniger Stunden mit
einer FORMIGA P 100 aus Polyamid.
Dank der EOS-Technologie konnten die
pneumatischen Anschliisse und Kanaile
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vollstandig in die Platte inte-
griert werden. ,,Die Ferti-
gung erfolgte wie ublich
reibungslos und routiniert.
Das Endergebnis hat einmal
mehr alle Beteiligten enorm
beeindruckt. In nur einem
Arbeitsschritt konnten wir
ein funktionsintegriertes
Bauteil erstellen, das alle
Anforderungen ubertraf.
Kurz: Die Additive Fertigung
ist heute alltiglich, aber die Re-
sultate sind immer noch aufSerge-
wohnlich, schwirmt Hannes Kuhn, Ge-
schiftsfihrer der Kuhn-Stoff GmbH.

Ergebnisse

Beim obersten Ziel, der Reduzierung
des Gewichts, konnte Kuhn-Stoff eine
Senkung von 86 % auf nur noch 220 g
erzielen. Dennoch ist der Greifer in der
Lage, die geforderten Lasten anzuheben
—auch im anspruchsvollen Dauereinsatz:

Nach 5 Mio. Zyklen brach das Team die

die Steifigkeit der Konstruktion, die trotz
der in die Platte integrierten Luftkanile
erreicht wurde. Des Weiteren ist ein Aus-
weichen des gesamten Systems bei kleine-
ren Kollisionen ohne Beschiadigung des
Greifersystems und des Spritzgusswerk-
zeugs sichergestellt.

Das geringere Gewicht ermoglicht in
einigen Fallen den Einsatz eines kleineren

.» Wir setzen additiv gefertigte Bauteile seit Jabren in verschiedenen
Bereichen der Automatisierung ein. Der Bronchialgreifer erfiillt alle

unsere Anforderungen beziehungsweise iibertrifft sie sogar. Das

Bauteil verrichtet zuverldssig seinen Einsatz im Alltagsbetrieb.“

Michael Tolz, Technischer Leiter Deutschland und Niederlassungsleiter
Wittmann Robot Systeme GmbH in Niirnberg

Belastungsversuche ab, da die geforderte
Lebensdauer erreicht war. Ein Ausfall
oder Defekt war zu diesem Zeitpunkt
nicht absehbar. Verantwortlich dafur ist

Robotertyps und fiihrt deshalb zu einer
signifikanten Kostenreduzierung. AufSer-
dem konnte Wittmann die Anzahl der
Arbeitszyklen wegen der geringeren Bau-

Funktionsintegration: Stromt Druckluft in die flexible
Membran, éffnen sich die Zangen des Greifers; entsprechend
schlieBt das System bei Abfall der Druckluft.

Quelle: Kuhn-Stoff

hohe des Greifers und damit einer gerin-
geren Offnungsweite der Schliefplatten
der SpritzgiefSmaschinen steigern. Alles in
allem wurden die Betriebskosten gesenkt
und auch die Herstellungskosten konnten
wegen der Gewichtsersparnisse und der
Senkung der Komponenten von 21 auf
zwei bereits um 50 % unter die des kon-
ventionell gefertigten Vorgangergreifers
gedruckt werden. Ebenfalls nicht zu ver-
nachldssigen ist die kurze Produktions-
zeit: Statt in zwolf Tagen stellte Kuhn-
Stoff das Greifersystem jetzt in nur drei
Arbeitstagen her.

, Wir sind extrem zufrieden mit dem
neuen Greifersystem. Es bewihrt sich
ebenso gut wie die vorherige Einheit im
harten Dauereinsatz, ist jedoch ginstiger
und leichter und lasst sich schneller pro-
duzieren. Einen Fortschritt im Greiferbau,
wie ihn die Additive Fertigung fir die
Herstellung unseres Bronchialgreifers ge-
bracht hat, habe ich bisher noch nicht
erlebt. Die Produktionsmethode wirkt
sich hier eindeutig positiv auf unsere Au-
tomatisierungslosungen aus®, fasst Mi-
chael Tolz, Technischer Leiter und Nie-
derlassungsleiter bei der Wittmann Robot
Systeme GmbH, zusammen. Manchmal
hat eine Revolution eben doch handfeste
Vorteile gegentiber der Evolution.

® www.eos.info
® www.kuhn-stoff.de
@ www.wittmann-group.com

Dienstleistungsspektrum

Taktile Messtechnik

Priflabor und Messdienstleistung in Kéln

Computertomografie 3D-Druck

Optische Messtechnik

Einzel- und Serienmessung im klimatisierten Priiflabor
Messung von Form und Lage

Messung von Rauheit und Kontur
Anwendungstechnische Beratung und Unterstlitzung
Auftragsprogrammierung

3D Digitalisierung von Konturen und Oberflachen
Zerstorungsfreie Fehleruntersuchung im Bauteilinnern
Karosseriemessung

Verzahnungsmessung

Schulungen und Seminare

Erstbemusterung

Montagekontrolle

Geometrievergleich

Reverse Engineering
Carl Zeiss 3D Metrology Services GmbH Koln

koeln.metrology.de@zeiss.com
www.zeiss.de/messtechnik-koeln

ﬁ

Tel.: 0221 8286 400
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SLM Solutions Group AG

Future Manufacturing Now

3D-Druck mit Metall - Eine Technologie geht vom Rapid Prototyping in Serie

as vor nicht allzu langer Zeit
Wnoch als ,,Spielwiese“ fiir Ingeni-
eure galt, macht gerade den
nachsten Schritt in der industriellen Ferti-
gung: Komplexe metallische Bauteile fiir
Autos, Flugzeuge, Kraftwerke, Maschinen
oder medizinische Implantate werden
nicht mehr gefrist, gegossen oder genie-
tet, sondern in additiven Fertigungsver-
fahren hergestellt, besser bekannt als 3-D-
Druck. Einer der Pioniere dieser techni-
schen Evolution, die in rasantem Tempo
immer mehr Branchen und Unternehmen
erfasst, ist die ebenso schnell wachsende
SLM Solutions Group AG in Liibeck.
SLM Solutions ist ein fithrender Anbie-
ter metallbasierter additiver Fertigungs-
technologie. Die Aktien des Unterneh-
mens werden im Prime Standard der
Frankfurter Wertpapierborse gehandelt.
Das Unternehmen konzentriert sich auf
die Entwicklung, Montage und den Ver-
trieb von Maschinen und integrierten Sys-
temlosungen im Bereich des Selektiven
Laserschmelzens (Selective Laser Mel-
ting). SLM Solutions beschiftigt derzeit
mehr als 280 Mitarbeiter in Deutschland,
den USA, Singapur, Russland und China.
Seit 2011 ist das Unternehmen mit der
Technologie am Markt. Neben der Luft-
und Raumfahrtbranche zihlen auch der
Energiesektor, die Medizintechnik sowie

die Automobilbranche samt Zulieferern
zu ihren Kunden.

Die Anlagentechnik, in denen Laser-
strahlen Metallpulver schmelzen, ist in-
zwischen im Mittelstand angekommen.
Schicht fir Schicht wird aus dem ge-
schmolzenen Metall, meist Stahl-, Titan-,
Kobalt-Chrom oder Aluminiumpulver,
eine beliebige dreidimensionale Form auf-
gebaut, die exakt den Konstruktionsdaten
eines 3-D-Computermodells (CAD) ent-
spricht. Formwerkzeugbau und Nachbe-
arbeitung entfallen, Materialeigenschaf-
ten wie Stabilitidt oder Oberflachenstruk-
tur lassen keinerlei Wiinsche gegentiber
herkommlich hergestellten Teilen offen.
Die grundlegenden Faktoren fiir den pro-
fessionellen Einsatz sind auch aus ande-
ren Fertigungsverfahren bekannt: Tempo,
Genauigkeit, Betriebskosten und Zuver-
lassigkeit. Hinzu kommt ein unschlagba-
rer Trumpf: die Flexibilitit. Komplexe
Strukturen lassen sich in einem Ferti-
gungsprozess generieren, die mit her-
kommlichen Verfahren schlicht unmog-
lich waren. Zum Beispiel mit Hohlriu-
men im Inneren der Bauteile, die Materi-
alverbrauch und Gewicht deutlich redu-
zieren, was sich gerade in der Luft- und
Raumfahrt nicht nur durch den geringe-
ren Treibstoffverbrauch schnell bezahlt
macht. Die Bauzeit der Teile ist mittler-

SLM 500 HL High Performance Anlage mit Quad Laser Technologie (4 x 400 W oder 4x770 W) arbeiten

gleichzeitig an einem Bauteil.
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Bildquellen (3): SLM Solutions Group AG

Antriebspropeller fur Rennboote als verkleinertes
Modell zur Stromungsmessung

weile oft kurzer und das einzelne Bauteil
auch durch die geringere Anzahl an Kom-
ponenten preisgiinstiger. Immer grofere
Serien konnen immer wirtschaftlicher
gefertigt werden.

»Unsere gut 20-jahrige Erfahrung
zahlt sich auch heute noch aus und wir
bleiben nicht stehen®, betont der wissen-
schaftliche Leiter Dr. Dieter Schwarze von
SLM Solutions. Er ist einer der Erfinder
des Selective Laser Melting: Dr. Dieter
Schwarze beschiftigt sich bereits seit
1995 mit pulverbettbasierten Laser-
schmelzanlagen. 1999 hatte er erste Pa-
tente angemeldet und mit seiner damali-
gen Firma F&S den ersten funktionsfahi-
gen Prototypen auf den Markt gebracht.
Heute sind die Highlights der aktuellen
Maschinengeneration die Multi-Laser
Anlagen mit bis zu 4 identischen Lasern
(Quad-Laser) und die patentierte Doppel-
strahltechnik. ,,Mit gleichzeitig vier par-
allel betriebenen Lasern konnen Sie nicht
nur rekordverdichtige Prozesszeiten er-
zielen, sondern auch feinste Materialqua-
lititen und Werkstiick-Oberflichen.“, so
Dieter Schwarze.

Zihlbar und dokumentierbar seien
aber vor allem die Wirtschaftlichkeit und
Leistungsfahigkeit der Anlagen. Die
konnten nach Angaben von Dieter
Schwarze in den letzten 12 Monaten
nochmals deutlich verbessert werden. So
steigern die Quad-Laser und die Doppel-
strahltechnik der High-Performance-An-
lage SLM® 500HL die Volumenbaurate
pro Zeiteinheit ganz enorm. Ferner sind
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neue, noch leistungsfiahigere Laser mit
700 W weitere Optionen fur die bereits
praxisbewdhrten Anlagen der Serien
SLM® 280HL und SLM® 500HL.
Vorstandschef Dr. Markus Rechlin
spricht in diesem Zusammenhang von ei-
ner ,neuen Entwicklung am Markt“: In-
dustriekunden kauften nicht mehr nur
kleine Maschinen, um mit der neuen
Technologie zu experimentieren, sondern
zunehmend mehrere und auch grofSere
Anlagen. SLM Solutions stellt eine stark
zunehmende Nachfrage von mittelstandi-
schen Werkzeugbetrieben fest, die auf-
grund ihrer Infrastruktur diese Technolo-
gie in den dort vorhandenen Gesamtferti-
gungsprozess integrieren. Dadurch er-
schliefSen sich diese Unternehmen vollig
neue Marktsegmente als metallorientier-
ter fertiger von Klein- und Mittelserien
fiir Abnehmer in den Branchen Automo-
tive, Aerospace und Medizin.
@ www.slm-solutions.com

Individuelles Hiiftpfannenimplantat aus Titan.

Wittmann Battenfeld GmbH & Co. KG

Wittmann 4.0 - die Antwort der Wittmann Gruppe auf Industrie 4.0

Auf dem Weg zu Industrie 4.0 stellt Wittmann 4.0 einen wichtigen Baustein fiir die Integration dar

ernetzung ist fur die Wittmann
VGruppe seit der Ubernahme der Bat-
tenfeld Kunststofftechnik in 2008
ein wichtiges Thema. Bereits im Ubernah-

mejahr wurde die Integration des Witt-
mann Roboters in die Maschinensteue-

rung UNILOG realisiert. Nach erfolgrei-
cher Integration der Roboter, begann die
Wittmann Gruppe sukzessive mit der In-
tegration von Peripheriegerdten. Auf der
Fakuma 2014 konnte bereits neben der
Robotintegration die Integration von

Abb. 1: Schematische Darstellung von WITTMANN 4.0

repeort
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Temperiergeriten vorgestellt werden. En-
de des Jahres folgten der Durchflussregler
FLOWCON und das gravimetrische Do-
siergerit GRAVIMAX, deren Einbindung
erstmals auf der NPE in Orlando gezeigt
wurde.
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Abb. 2: SpritzgieBmaschine als Schaltzentrale fiir Temperiergerdte TEMPRO

plus D

Somit konnen iiber die Maschinensteu-
erung B6P sowohl Maschinen als auch
angeschlossene Roboter und Peripherie-
gerite tiber die einheitliche Windows-
Oberfliache verbunden und bedient wer-
den, was eine Interaktion zwischen den
einzelnen Geridten ermdoglicht. Der gesam-
te Verarbeitungsprozess, von der Materi-

gwk Gesellschaft Warme Kaltetechnik mbH
Scherl 10 - D-58540 Meinerzhagen

Tel. +49 2354 7060-0

Fax +49 2354 7060-156

info@gwk.com - www.gwk.com

KUHLEN UND TEMPERIEREN MIT SYSTEM.
Weltweit. (UL

alzufithrung und -mischung, der Tempe-
rierung, der Automatisierung und dem
Spritzgieffen kann damit optimal abge-
stimmt und nachvollzogen werden. Eben-
so ist es moglich, alle Einstellungen, Au-
tomatisierungsablaufe und Rezepte zent-
ral im Werkzeugkatalog abzuspeichern
und von dort im Falle eines Werkzeug-

22

Informationen aus dem kunststoffland NRW

- >
ine
U

Quickiook

e .

Abb. 3: Die WiBa QuickLook App zur einfachen Statusabfrage von Maschine

wechsels an die richtigen Gerite zu vertei-
len. Dadurch kénnen Ristzeiten und die
daraus entstehenden Kosten deutlich re-
duziert werden. Ebenso wichtig ist die
zentrale Sammlung von Fehlermeldungen
und Zustdnden aller mit Wittmann 4.0
zusammengeschlossenen Gerite.

Mit Wittmann 4.0 wird die Spritzgiefs-
maschine zur Schaltzentrale fiir Roboter,
Peripheriegerite als auch uibergeordnete
Systeme wie das MES-System ,,authen-
tig® von T..G. Gemafs dem Motto ,,Plug
and Produce® ermoglicht Wittmann 4.0
ein dynamisches An- und Abstecken der
genannten Gerite auch wihrend des Be-
triebs der Anlage. Durch die Moglichkeit,
alles aus einer Hand zu liefern, wie sie in
der Wittmann Gruppe gegeben ist, bietet
Wittmann Battenfeld bei der Umsetzung
seiner 4.0-Losung einen eindeutigen Vor-
teil.

Ergidnzend zu Wittmann 4.0 stellt
Wittmann seit Ende 2014 eine App zur
Statusabfrage von SpritzgiefSmaschine
und Roboter zur Verfiigung. Uber die Wi-
Ba QuickLook App kann der Status der
SpritzgiefSmaschinen und Roboter auf
einfache und bequeme Weise iiber das
Smartphone innerhalb des Firmen
WLAN’s abgerufen werden. Die Quick-
Look App verbindet sich mit den jeweils
aktuellsten Softwareversionen von Witt-
mann R8.3 Robotern und Wittmann Bat-
tenfeld UNILOG B6P Steuerungen. Mit
Hilfe von WiBa QuickLook kénnen somit
die wichtigsten Betriebsdaten und die Zu-
stinde der wesentlichsten in einer Pro-
duktionszelle funktionierenden Gerite
schnell und einfach eingesehen werden.

€ www.wittmann-group.com
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Carl Zeiss 3D Metrology Services GmbH - Priiflabor und Messdienstleistung in KoIn

Industrielle Computertomografie —
auch die inneren Werte zahlen

ie Zeit, die einem Unternehmen zur
DHerstellung von neuen Bauteilen zur

Verfligung steht, wird immer kiirzer.
Es handelt sich um einen klaren Wettbe-
werbsvorteil, die Zeitspanne von der Ent-
wicklung, uber die Marktreife, bis zur
Produktfreigabe so effizient wie moglich
zu gestalten. Doch wo kann noch Zeit ge-
spart werden? Bauteile werden immer
komplexer und vielfiltiger, der Druck zu
mehr Wirtschaftlichkeit und Durchsatz
wichst.

Qualitatssicherung unter Zeitdruck

Wihrend der Produktentwicklung und
vor dem Serienstart eines Bauteils muss
dessen Qualitit und Funktionalitit sicher-
gestellt werden. Die in der Qualitdtssiche-
rung erzeugten Daten werden auch nicht
mehr nur zur Beurteilung des aktuellen
Zustands verwendet, sondern auch fiir die
Produktionssteuerung und Optimierung.
Innenliegende Geometrien und Defekte
bei Kunststoffbauteilen sind oftmals
schwer zerstorungsfrei messbar und 2D-
Priifungen — wie Schliffbilduntersuchun-
gen — liefern nur tiber einen kleinen Be-
reich Informationen. Baugruppen miissen
fir die Priifung wieder in ihre Einzelkom-
ponenten zerlegt werden. All dies verur-
sacht einen groflen zeitlichen Aufwand
und beinhaltet viele Storgrofien.

Zerstorungsfreie Priifung

Eine Alternative bietet die zerstorungs-
freie Priufung mit Computertomografie-
systemen. Bekannt aus der Medizin wur-
den speziell fir Anwendungen der Indust-
rie ,industrielle Computertomografen®
entwickelt. Das Funktionsprinzip ist
gleich: Das Bauteil wird aus verschiedenen
Richtungen mit Rontgenstrahlen durch-
strahlt und aus den dabei erzeugten
Durchstrahlungsbildern ein dreidimensio-
nales Abbild berechnet. Die Erfassungszeit
ist von den gewihlten Aufnahmeparame-
tern am Computertomografen abhingig
und liegt zwischen wenigen Minuten und
Stunden. Kunststoff-, Verbundwerkstoff-
und Keramikteile lassen sich optimal auf-
nehmen, aber auch Aluminiumteile und
Stahl lassen sich bis zu bestimmten Wand-
stirken prifen. Nach dem CT-Scan liegt
das Bauteil komplett als Datensatz vor

repeort

Beispiel mit optisch/taktil

Datenbereitstellung: 30h
Komplexer Prozess: 30h
— Eingielen
— Schleifen
— Schneiden

— optische Messung
— taktile Messung

Dateninformation: 5 %
35
30 30
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Konventionell METROTOM

Zeitvergleich/Bereitstellung Korrekturdaten:
Metrotomografie reduziert Aufwand von
30 auf 2 Stunden

Abb. 1: Zeitersparnis mit CT

und kann zerstorungsfrei auf Defekte wie
Lunker, Haarrisse und Einschliisse unter-
sucht werden. Ganze Baugruppen konnen
gescannt und auf Montagefehler unter-
sucht werden. Ein Geometrievergleich,
beispielsweise zum CAD oder einem Mas-
terteil, bringt schnell Klarheit iiber Abwei-
chungen am ganzen Bauteil. So kann ein
erster Eindruck fur die Erstbemusterung
oder die Requalifikation gewonnen wer-
den. Wie mit einem Koordinatenmessgerat
sind auch dimensionelle Messungen an
den Volumendaten moglich. Dies hat vor
allem dann Vorteile, wenn taktile oder op-
tische Messtechnik bei Hinterschnitten an
ihre Grenzen kommt oder eine taktile
Messung zu geometrischen Verdanderun-
gen fithren wiirde. Auch einen zeitlichen
Vorteil bringt eine Untersuchung mit dem
Computertomografen mit sich: Eine hohe
Anzahl von Messelementen wirkt sich

Beispiel mit Metrotomografie
Datenbereitstellung

& Analyse: 2h
Einfacher Prozess: 2h
— Datenaufnahme
— Sall-Ist-Vergleich und
Analyse

100 %

Dateninformation:

Vollstindige und aussagekriftige (farbliche)
Darstellung der Daten

Quelle ZEISS

nicht wie bei taktilen Messungen auf die
Messzeit aus, da die Volumendaten nach
dem CT-Scan komplett vorliegen und di-
gital ausgewertet werden. (Abbildung 1)

Aus der Praxis

Fiir einen der fithrenden Zulieferer der
Automobilindustrie hat ZEISS 3D Koln
Erstmusterpriifberichte fur die Teile aus
einem neuen achtfach Spritzgusswerkzeug
mit Wechseleinsdtzen erstellt. Hierfir
wurden die verschiedenen Varianten des
Kunststoffbauteils bei ZEISS in Koln to-
mografiert und ausgewertet — tiber 400
Prifmerkmale pro Bauteil. Viele dieser
Prifmerkmale wiren taktil oder optisch
nicht messbar — hier liefert die Messung
auf CT-Daten einen hoheren Informati-
onsgehalt innerhalb des Erstmusterpriifbe-
richts. Der CT-Scan von gleichzeitig vier
Kunststoffteilen dauert eine Stunde, die
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Auswertung der Daten mit vorhandenem
Priifablauf zehn Minuten pro Teil. Ist der m ZEISS CALYPSO

Messablauf einmal programmiert, liegen

Apimry—n Berum e part Latrin | Wenmrger
bei jeder neuen Qualifizierung des Werk- ki e
zeugs nach wenigen Stunden die Ergebnis- e it
se der Komplettvermessung vor. Die zeit- T — el
liche Dauer der Erstbemusterung und so- o o rarpsarmd e

mit der Entwicklungsprozess kann somit

erheblich verkiirzt werden. (Abbildung 2) *-.-. T e
3 e A A A

ZEISS Priiflabor in Koln LT — T
ZEISS 3D Koln bietet die komplette W et e b R

messtechnische Dienstleistung an, ohne - N

dass in die Prifmittel investiert werden ——

muss. Wenn die messtechnische Kapazitit e ,

nicht ausreicht, hilft ZEISS 3D Koéln und -

liefert mit exzellenter Messtechnik effizi- =

ent die Informationen, die benotigt wer-

den. Durch den Einsatz modernster Mess- ; e _:: o

geréte findet ZEISS 3D Koln fiir jede Auf- [; L F 1

gabe die ideale Losung. Ob taktil, optisch I B et L

oder Computertomografie, ob Form, '"'""”__ . e

Oberfliche, Kontur oder Rauheit — der -

moderne und flexible Geratepark ermog- (.

licht eine schnelle und unkomplizierte Ab-
wicklung verschiedenster Messaufgaben.

@ www.zeiss.de/messtechnik-koeln

Abb. 2: Beispiel eines

@ https://www.facebook.com/zeisskoeln/ I

Messprotokolls

ENGEL.

Weniger Gewicht, flexible Designs, beste Eigenschaften:

Die Zukunft gehort dem Faserverbund-Leichtbau. Als trei-
bende Kraft in der Kunststoffverarbeitung ist ENGEL der
ideale Partner auf dem Weg zu innovativen Produkten.
Wir begleiten Sie mit Kompetenz, Erfahrung und visiona-
ren Losungen zum Thema Faserverbundanlagen.

www.engelglobal.com

hr Partner fur Faserverbundanlagen
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Engel Deutschland GmbH

Dezentrale Intelligenz fur mehr Prozesskonstanz

onsdruck und der Trend zu kleinen
Losgroflen, um immer individuellere
Kundenwiinsche zu erfiillen, erfordern die
kontinuierliche Optimierung der Ferti-
gungsprozesse. Die Vernetzung und Integ-
ration von Produktionssystemen und die
systematische Nutzung von Produktions-
daten bieten hierfiir ein grofes Potenzial,
aber auch einzelne Maschinen stehen bei
der vierten industriellen Revolution im
Fokus. Dezentrale, intelligente Assistenz-
systeme sind ein wesentliches Merkmal
von Industrie 4.0 und er6ffnen neue
Chancen, die Leistungsfihigkeit moderner
Produktionssysteme optimal auszuschop-
fen.
inject 4.0 — so lautet der Ansatz des
SpritzgiefSmaschinenbauers und Automa-
tisierungsexperten ENGEL mit NRW-
Standort in Hagen. Im Zentrum steht die
smart factory, in der die Vision von Indus-
trie 4.0 Wirklichkeit wird. Indem sich die
Fertigungsprozesse kontinuierlich selbst
optimieren, steigen die Prozessstabilitat,
Qualitat, Produktivitat, Verfiigbarkeit und
Flexibilitdt deutlich an und sichern eine
hohe Wettbewerbsfihigkeit.

Ein steigender Kosten- und Innovati-

Die smart factory basiert auf
drei Bereichen:

Smart production ist die Domine der
Manufacturing Execution Systems (MES),
die dank horizontaler und vertikaler Da-
tenintegration eine hohe Produktivitit si-
cherstellen. Sie ermoglichen den zentralen
Zugriff auf alle relevanten Produktions-
und Prozessdaten, setzen diese mit Quali-
titskennzahlen in Beziehung und steigern
sowohl im Betrieb als auch im weltweiten
Fertigungsverbund die Transparenz.

Smart services erhohen mit Hilfe von
Fernwartungstools und einer voraus-
schauenden Instandhaltung die Verfiigbar-
keit der Produktionsanlagen. In Zukunft

Der Stecker fiir die Au-
tomobilelektronik wird
mit 15 Kontaktstiften
bestiickt, die sehr eng
beieinander sitzen. Ent-
sprechend filigran ist
die abzuformende Git-
terstruktur. iQ weight
control reduziert in die-
ser Anwendung den
Ausschuss.

repeort

wird sich die Restlebensdauer von Ma-
schinenkomponenten vorhersagen lassen.

Smart machines steigern mit Hilfe von
sich selbst adaptierenden Systemen die
Prozessfahigkeit und Qualitat. So analy-
sieren zum Beispiel die von ENGEL entwi-
ckelten Software-Produkte iQ weigth con-
trol und iQ clamp control kontinuierlich
bestimmte Prozessparameter, um Abwei-
chungen auszugleichen, noch bevor Aus-
schuss entsteht.

Schwankungen noch im selben
Schuss ausgleichen

Ziel von iQ weight control ist es, Schuss
fiir Schuss Formteile mit konstant hoher
Qualitdt zu produzieren. Eine prazise ar-
beitende SpritzgiefSmaschine reicht dafiir
nicht aus, denn auch Schwankungen der
Umgebungsbedingungen oder im Rohma-
terial sowie Verschleifs haben Einfluss auf
die Prozessstabilitait und Qualitdt und
konnen ein Nachjustieren der Parameter
erforderlich machen. Die Software analy-
siert dafiir in Echtzeit den Druckverlauf
tiber der Schneckenposition und vergleicht
die Messwerte online mit einem Referenz-
zyklus. Auf Basis dieser Ergebnisse werden

(=1
=

=
W

Gewicht max-min [3]
= =
e (=]

-

Im-

inject 4.0 erdffnet den
Kunststoffverarbeitern die
Ca Chance, die Produktivitat,
-7 Qualitit und Flexibilitat ih-
2 rer Fertigungsprozesse
deutlich zu steigern.

vartical integration

’Jl LY

fir jeden Schuss der Umschaltpunkt und
das Einspritzprofil an die aktuellen Bedin-
gungen angepasst und damit die einge-
spritzte Schmelzemenge tber die gesamte
Fertigungsdauer auch unter Beriicksichti-
gung auftretender Viskositatsschwankun-
gen konstant gehalten. Mit dem im ver-
gangenen Jahr vorgestellten neuen Release
wird neben dem Umschaltpunkt und dem
Einspritzgeschwindigkeitsprofil auch der
Nachdruck im laufenden Prozess nachjus-
tiert.

Die Herstellung von 15-poligen Ste-
ckergehdusen aus glasfasergefiilltem PBT/
ASA im ENGEL foammelt Prozess (Mu-
Cell) macht das grofse Potenzial deutlich.
Da beim MuCell Verfahren der Nach-
druck ausschlieflich tiber den Gasdruck in
der Aufschaumphase erzeugt wird, hat die
Genauigkeit der Schmelzefilllung beim
Schaumspritzgiefsen einen noch grofleren
Einfluss auf die Reproduzierbarkeit als
beim konventionellen Spritzgiefen. Mit
Hilfe von iQ weight control kénnen die
herkommlich auftretenden Gewichts-
schwankungen von 0,4 Prozent auf
0,1 Prozent gesenkt werden.

© www.engelglobal.com

ohne iQ weight control mit iQ weight control
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Institut fiir Textiltechnik (ITA) der RWTH Aachen University

Anwendung von Polyetherimid in
Karosserieteilen mit Class-A Oberflache

Von M.Sc. Inga Noll, M.Sc. Robert Briill, Dr.-Ing. Niels Vestweber, Priv.-Doz. Gunnar Seide, Prof. Thomas Gries

Stand der Technik

Seit der Einfithrung der Massenpro-
duktion von Automobilteilen im Jahr
1913 durch Henry Ford gilt Stahl als das
Material der Wahl [1]. Um die von der
Automobilindustrie geforderten Quali-
tatsstandards fir Oberflichen von Karos-
serieteilen aus Stahl, aber zunehmend
auch aus duroplastischen
Faserverbundwerkstoffen zu
erfiillen, wird dem eigentli-
chen Produktionsprozess ei-
ne Lackierung nachgeschal-
tet. Die Lackierung beinhal-
tet nach der heutigen ,,best
practice“ mehrere Prozess-
schritte wie Vorbehandlung,
kathodische Tauchlackierung zur Grun-
dierung, Auftrag von Fullstoffen und
Schutzlack sowie die Applikation der
Grundfarbe und dem Klarlack. [2] Nach
dem Lackauftrag miissen Automobilteile
im Sichtbereich, sowohl im In- als auch
im Exterieur, einen definierten Glanzgrad,
eine geringe Welligkeit und eine hohe Far-
bintensitit aufweisen. Erfillt ein Karosse-
rieteil die von den Automobilisten indivi-
duell gesetzten Kriterien, handelt es sich
um eine sogenannte Class-A Oberfliche.
(3]

Der Einsatz von Kunststoffen in der
Automobilindustrie gewinnt zunehmend
an Bedeutung. Dies liegt in einer erhohten

_ITA

Designfreiheit, geringeren Werkzeugkos-
ten, Leichtbaupotential und Rezyklierbar-
keit begriindet [4,5]. Gegenwartig beste-
hen rund 15 % der Komponenten eines
Autos aus Kunststoffen [6]. Auch fir
thermoplastische Faserverbundwerkstoffe
ist die Einhaltung der Qualititsstandards
hinsichtlich einer Class-A Oberfliche zu

RWTHAACHEN
UNIVERSITY

gewahrleisten. Dies ist mit einer grofSen
technischen Herausforderung im Sinne
der Wahl geeigneter Materialien sowie
der Ermittlung eines qualifizierten Her-
stellungsverfahrens und entsprechenden
Prozessparametern verbunden.

Defizit

Die Zykluszeiten zur Herstellung von
Karosserieteilen mit Class-A Oberflache
stellen einen enormen Kostenfaktor fiir
Automobilisten und ihre Zulieferer dar.
Duroplastische Faserverbundwerkstoffe
haben sich als Substitut fiir Stahl auf-
grund der bestehenden Notwendigkeit
eines Lackierprozesses bislang nicht

durchsetzen konnen. Eine Reduktion der
Zykluszeiten ist folglich nicht moglich.
Obwohl die Verarbeitung von Thermo-
plasten wesentliche Zeiteinsparungen mit
sich bringen wiirde, finden sie im Auto-
mobilbau derzeit aufgrund von ver-
gleichsweise mangelhaften Oberflichen-
qualititen nur in Nischen Anwendung.
Haiufige Oberfliachenfeh-
ler von thermoplasti-
schen Faserverbund-
werkstoffen werden
durch eine sogenannte
Faserdurchzeichnung
verursacht, die aufgrund
von Unterschieden der
Volumenschwindung
von Faser und Matrix auftritt. Dieser Ef-
fekt wird insbesondere bei teilkristallinen
Thermoplasten beobachtet, da sie eine
hohe Form- und Nachschwindung auf-
weisen.

Ziel/Ansatz

Um die Anzahl der notwendigen Pro-
zessschritte wie Grundierung und Lackie-
rung und die davon abhingige Zykluszeit
zur Herstellung eines Karosserieteils zu
minimieren, wird am Institut fiir Textil-
technik (ITA) der RWTH Aachen Univer-
sity der Einsatz eines Faserverbundwerk-
stoffes aus Polyetherimid (PEI) und Car-
bon fir Bauteile mit Class-A Oberfliche

Bewertungskriterien Wertung Ursache fur Wertung

Welligkeit +/- Faserdurchzeichnung von Carbongewebe
Class-A Rauheit +/- Qualitat Presswerkzeug

Glanz +/- Qualitat Presswerkzeug
Thermische Bestandigkeit + Hohe Dauergebrauchstemperatur von PEI
Mechanische Bestandigkeit + Verstarkung durch Carbongewebe

Qualitativ-technische Bewertung der Anwendung von PEI/CF-Faserverbundwerkstoffen in Automobilteilen mit hoher Oberflichenqualitit und thermischer

Belastung
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untersucht. Als amorpher Thermoplast weist Polyetherimid eine
geringe Schwindung und einen hohen Glanzgrad auf. Dadurch
lasst sich das Phanomen der Faserdurchzeichnung weitgehend
vermeiden und eine gute Oberflichenqualitit erzielen. Weiterhin
wird durch die Dauergebrauchstemperatur von PEI (T = 180 °C)
ein Einsatz in Automobilteilen mit hoher thermischer Belastung
ermoglicht.

Der Faserverbundwerkstoff mit der thermoplastischen Mat-
rix aus Polyetherimid und der Faserverstirkung aus Carbonge-
webe wird im Heizpressverfahren mit einem temperierbaren
Werkzeug zur geregelten Kithlung des Bauteils hergestellt. Im
IndustriemafSstab erlaubt diese Vorgehensweise die Herstellung
von Karosserieteilen innerhalb weniger Minuten [6]. Zur Bewer-
tung der Oberflichenqualitat wird ein kommerziell erhaltliches
Automobilbauteil, bestehend aus Polypropylen, Ethylen-Propy-
len-Dien-Kautschuk und Mineralfasern, als Benchmark heran-
gezogen. Es folgt eine Analyse der optischen, aber auch der ther-
mischen und mechanischen Eigenschaften der beiden faserver-
starkten Materialien. Eine davon ausgehende qualitative Bewer-
tung der technischen Parameter des PEI/CF Faserverbundwerk-
stoffes ist in der nachfolgenden Tabelle dargestellt.

Unter Beriicksichtigung der Werkzeugbeschaffenheit und der
Wahl der Prozessparameter konnen optische Eigenschaften des
Faserverbundwerkstoffes eingestellt werden, die die Anforderun-
gen an eine Class-A Oberflache derzeit nur hinreichend erfullen.
Ein Potential hinsichtlich des Einsatzes der untersuchten Mate-
rialkombination ist jedoch zu erkennen und kann im Rahmen
weiterer Forschung ausgebaut werden.

Am ITA durchgefuhrte Vergleiche der Prozesskosten von der-
zeit auf dem Markt erhiltlichen Karosserieteilen und solchen aus
einem PEI/CF Faserverbundwerkstoff haben ergeben, dass eine
wirtschaftliche Fertigung mit dem vorgestellten Ansatz moglich
ist. Dieser Forschungsansatz wird in Zusammenarbeit mit dem
japanischen Chemiefaserhersteller Kuraray Co., Ltd. und ausge-
wihlten Automobilisten weiter verfolgt. Insbesondere werden
die technischen Hintergriinde zur Herstellung von Faserver-
bundbauteilen mit Class-A Oberfliche im Heizpressverfahren
erforscht und validiert sowie die wirtschaftlichen Moglichkeiten
eines Scale-ups betrachtet. Dazu werden die gewonnenen Er-
kenntnisse zur Herstellung von Karosserieteilen mit Class-A
Oberflache so eingesetzt, dass ein nicht lackiertes und entspre-
chend nachbearbeitetes Bauteil die von der Automobilindustrie
geforderten Qualitatsstandards erfullt.
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Das Projekthaus Composites von Evonik entwickelte neue Losungen fiir unterschiedliche Composite-Markte

Evonik Industries AG

W

Fur mehr Effizienz im Leichtbau

Dr. Sandra Reemers, Dr.-Ing. Leif Ickert

omposites sind aus der Leichtbauin-

dustrie nicht mehr wegzudenken, vor

der industriellen Fertigung stehen al-
lerdings weiterhin Hurden. Die strategische
Innovationseinheit der Evonik Industries
AG, Creavis, hat vor drei Jahren ein inter-
disziplindres Team auf die Suche nach Lo-
sungsansitzen geschickt und prasentiert
nun die Ergebnisse.

Vom Rohmaterial tiber das Zwischen-
bis zum Endprodukt: Evonik bedient An-
wendungen von Verbundwerkstoffen in der
Leichtbauindustrie mit einem Produktport-
folio, das alle wesentlichen Bestandteile
adressiert. Beispiele sind die Harterkompo-
nente VESTAMIN, VESTAKEEP als Mat-
rix fur thermoplastische Composites oder
der Strukturschaum ROHACELL. Um die
Expertise in diesem Wachstumsmarkt aus-
zubauen, hat das Spezialchemieunterneh-
men 2013 die strategische Forschung inten-
siviert.

Als Grundlage diente ein Innovationsan-
satz, der bei Evonik seit 15 Jahren fiir neue
Impulse sorgt: die Griindung eines Projekt-
hauses. Darin wird Fachwissen entlang der

28

gesamten Wertschopfungskette aus mehre-
ren operativen Einheiten gebtindelt und mit
externer Expertise ergdnzt. Bis zu 20 Mit-
arbeiter forschen tiber drei Jahre interdiszi-
plindr und ohne organisatorische Grenzen
an strategisch relevanten Themen. Anschlie-
Bend kehren sie mit dem gewonnenen Wis-
sen in die Geschaftsgebiete zuriick, um ent-
wickelte Technologien und Produkte zu
kommerzialisieren.

Mit eben diesem Ziel ist im Frithjahr
2013 das Projekthaus Composites an den
Start gegangen. Es ist die zehnte For-
schungseinrichtung dieser Art bei Evonik
und Ausdruck der hohen Bedeutung, die
der Konzern Composites fur den Leicht-
bausektor beimisst. Mittelfristig will das
Unternehmen einen Umsatz im dreistelligen
Millionen-€-Bereich im Markt fir Ver-
bundwerkstoffe erzielen.

Verschiedene Themenbereiche

Angelehnt an aktuelle und kunftige
Kundenbediirfnisse richtete sich das For-
schungsinteresse des Projekthaus Composi-
tes mit seinem Hauptstandort Deutschland

Bildquelle: Evonik Industries AG

(Marl und Darmstadt) insbesondere auf die
Entwicklung neuer Material-Systemlosun-
gen sowie neuer effizienter Herstellungs-
prozesse. Dieses uibergeordnete Ziel ist in
funf Themenbereiche tberfithrt worden:
1) flammgeschiitzte Matrixsysteme, 2) Pre-
pregs auf Basis hybrider Polymersysteme,
3) thermoplastische Halbzeuge, 4) Struk-
turschdume fiir und in Sandwichsystemen,
sowie 5) hochwertige Composite-Oberfla-
chen. Auf dieser Grundlage konnten binnen
drei Jahren eine Reihe bedeutender Fort-
schritte erzielt werden.

So entwickelte das Projekthaus fiir die
Herstellung von Prepregs zum Beispiel eine
neue Materialklasse: thermisch schaltbare
Hybridpolymere. Diese lassen sich, im Ge-
gensatz zur derzeit uiblichen Polymerkom-
ponenten von Faserverbundwerkstoffen,
leicht verarbeiten und verleihen dem ferti-
gen Bauteil zugleich sehr gute mechanische
Eigenschaften. Damit vereinen sie die Vor-
teile duroplastischer Polymere — sie lassen
sich gut impragnieren und sind im vernetz-
ten Zustand mechanisch, thermisch und
chemisch sehr stabil — mit jenen thermo-
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Evoniks Innovationsziele: Effizienz von Material,

Prozess und Bauteil Bildquelle: Evonik Industries AG

plastischer Polymere — einer schnellen und
einfachen Verarbeitung. Diese neuartigen
Polymernetzwerke lassen sich vollstindig
reversibel vernetzen; ein Katalysator ist
nicht erforderlich.

Die vergleichsweise einfache Herstellung
eines entsprechenden Faserverbundwerk-
stoffs auf dieser Grundlage zeigt das Pro-
jekthaus an einer selbst entwickelten Anla-
ge, die bereits zahlreiche Muster fuir poten-
tielle Kunden gefertigt hat. Das Fasergewe-
be fihrt zur Impragnierung durch eine Di-
spersion der hybriden Polymere und wird
dann getrocknet und abgekiihlt. Das Ergeb-
nis: Kontinuierlich hergestellte, vorimprig-
nierte Halbzeuge, aus denen sich bei Tem-
peraturen oberhalb 170°C gewiinschte
Bauteile formen lassen. Nachteile gangiger
Prepregs konnten umgangen werden: Die
neuartigen Prepregs sind lagerstabil, nicht
klebrig und miissen bei Lagerung und
Transport nicht durch Folien getrennt wer-
den. Moglicher Verschnitt kann aufgrund
der thermisch reversiblen Vernetzung des
Hybridpolymers wiederverwendet werden.

Neben Materialien fiir reine Composite-
Strukturen wurden auch solche entwickelt,
die sich optimal mit Metallen verbinden

&
n
a
-

Pilotanlage zur Direkt-Schmelze-Impragnierung
von Thermoplastische UD-Tapes
Bildquelle: Evonik Industries AG
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Eigenschaften des thermoreversibel vernetzbaren Thermoplast-Duroplast-Hy-

bridmaterials

lassen. Die Kombination von Metallen und
faserverstarkten Polymeren (FRP) in Ver-
bundmaterialien ermoglicht eine optimierte
und flexible Leichtbauweise. Diese soge-
nannten FVK-Metall-Hybridstrukturen
vereinen die hohe Duktilitat und Verform-
barkeit von Metallen mit der hohen Festig-
keit und Steifigkeit und der geringen Mate-
rialermiidung von faserverstarkten Polyme-
ren. Die lokale Verstirkung eines Metall-
bauteils mit FRP fithrt zu erheblichen Ge-
wichtseinsparungen im Vergleich zu mono-
lithischen Metallstrukturen. Gleichzeitig
konnen die herkommlichen Verarbeitungs-
schritte beibehalten werden.

Im Projekthaus wurde eine Polyurethan-
Matrix speziell fur den Einsatz in diesen
strukturellen Hybridbauteilen entwickelt.
Wie Thermoplast kombinieren Prepregs auf
Basis dieser Matrix schnelle Zykluszeiten
mit hoher Lagerstabilitit und automati-
scher Handhabung bei Umgebungstempe-
ratur. Nach der abschliefenden Aushir-
tungsphase erzielt das Prepreg hohe mecha-
nische Eigenschaften vergleichbar mit her-
kommlichem Duroplast und weist eine in-
hirente Zihigkeit auf. Neben diesen aufler-
gewohnlichen Eigenschaften, die das bereits

B-Séule als Demonstrator der PU-basierten Pre-
pregs fiir FVK-Metal-Hybridstrukturen
Bildquelle: Evonik Industries AG

Bildquelle: Evonik Industries AG

kommerziell verfugbare Produkt VESTA-
NAT PP® (PP = Polyurethan Prepreg) von
Evonik bietet, haftet die neue Polyurethan-
Matrix auch hervorragend an Metall. Die
Prepregs haben eine Zugscherfestigkeit
deutlich iber 10 MPa auf herkommlichem
unbehandeltem Stahl fiir die Automobilin-
dustrie und Aluminiumsorten. Da die Me-
talloberflachen oder die Beschichtung nicht
mit einem Primer vorbehandelt werden
missen, ist fur die Hybridbauteile ein
schlanker und kosteneffizienter Produkti-
onsprozess moglich.

Neues Verfahren zur Herstellung
unidirektionaler Tapes

Ein weiterer Schwerpunkt der Projekt-
haus-Arbeit war die Herstellung unidirek-
tionaler Tapes, die sich in der Luftfahrtin-
dustrie bereits bewiahrt haben, aber auch
fir die Ol- und Gasindustrie zunehmend
von Interesse sind. Entwicklungen auf der
Grundlage von unidirektionalen Tapes er-
moglichen es den Herstellern von Offshore-
Projekten, zwei der grofsten Branchenher-
ausforderungen zu tiberwinden: zuneh-
mend grofSe Wassertiefen und der damit
verbundene hohe Auflendruck sowie die
Extraktion sehr korrosiven Ols. Das sehr
gute Verhiltnis von Steifigkeit und Gewicht
von Composite-Losungen ermoglicht es,
Rohrleitungen mit grofler Bestandigkeit ge-
gen dufleren Druck herzustellen, die immer
noch gespult werden konnen. Ein weiterer
Vorteil: Sie sind nicht korrosionsanfallig.

Diese Errungenschaft ist das Ergebnis
eines neuen Verfahrens zur Herstellung uni-
direktionaler Tapes, das im Vergleich zur
herkommlichen Produktion Kosten, Zeit
und Energie einspart. Das Verfahren er-
moglicht die Herstellung der Tapes direkt
aus der Schmelze. Das Polymer muss nicht
wie bislang zu Pulver gemahlen und als Sus-
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Querschnitt eines Mehrlagen-Wickelrohres fiir
die 01- und Gas-Industrie (Vordergrund) und
Tape-basierte CAMISMA-Sitzstruktur (Hinte-
grund) Bildquelle: Evonik Industries AG

pension aufbereitet werden, sondern wird
als Granulat direkt auf die Fasern extru-
diert. Der Prozess wird bereits auf einer
serientauglichen Pilotanlage abgebildet.

Auch die Automobilbranche ist sehr in-
teressiert an den so hergestellten Tapes, um
damit leichtere Fahrzeuge bauen zu kon-
nen. Dass Tapes das Potential dazu haben,
hat das Projekthaus-Team in dem For-
schungsprojekt CAMISMA gezeigt. Ge-
meinsam mit Partnern aus Industrie und
Wissenschaft konnte eine um 40 Prozent
leichtere Riickenlehne fiir einen Autositz
hergestellt werden, die bei Steifigkeit und
Stabilitiat von Ankerpunkten genauso gut
abschneidet wie derzeit produzierte Ri-
ckenlehnen aus Metall.

Wirtschaftlichkeit im Fokus

Zusitzlich zu spezifischen Branchenan-
forderungen hat das Projekthaus sich einem
generellen Problem der Herstellung von
Bauteilen aus Faserverbundwerkstoffen ge-
widmet: der wirtschaftlichen Produktion
komplexer Profile. Ergebnis ist ein neu ent-
wickeltes Verfahren: PulPress. Entwick-
lungspartner dabei war die Secar Technolo-
gie GmbH aus Osterreich. Das Unterneh-
men hat sich auf die Fertigung von Bautei-
len aus unterschiedlichen Faserverbund-
werkstoffen spezialisiert.

Als Ausgangspunkt diente der Hochleis-
tungsstrukturschaum ROHACELL® von
Evonik, der sich als leichtes und steifes Ma-
terial in Werkstoffverbunden bereits be-
wahrt hat. Im PulPress-Verfahren wird der
ROHACELL®-Kern mit Fasern umfloch-
ten, bevor Harz fur die Faser-Impragnie-
rung hinzukommt. In einem Pressensystem
entsteht aus dem Endlosmaterial bei hohem
Druck und hoher Temperatur ein 3D-Profil.
Auf einer entsprechenden Pilotanlage kon-
nen derzeit Sandwichprofilbauteile von bis
zu 1,20 Meter Lange kontinuierlich herge-
stellt werden. Sie erreicht einen vollautoma-
tischen Durchsatz von 30 Bauteilen pro
Stunde. Das Verfahren kommt dabei fast
ohne Verschnitt aus.

Neben effizienten Prozessen und mecha-
nischer Leistungsfahigkeit spielt der opti-
sche Eindruck von Verbundanwendungen,
etwa im Innenraum von Fahrzeugen, eine
wichtige Rolle. Um Oberfldchen von hoher
Qualitdt zu erzielen, hat das Projekthaus
Materialien entwickelt, die eine schnelle
und effiziente Verarbeitung bei erstklassi-
gem Finish sichtbarer Komponenten aus
Faserverbundwerkstoffen ermoglichen. Da-
bei wurde sowohl eine Losung fur lackfreie
wie auch fur lackierbare Verbundoberfla-
chen gefunden. Im Hinblick auf lackfreie
Oberflachen hat das Projekthaus auf das
hohe Potenzial thermoplastischer Kunst-

stoffe — kurze Zykluszeiten, geringe
Schrumpfung, hochintegrierte Prozesse —
gesetzt. Auf dieser Grundlage wurde ein
Spezialpolymer entwickelt, das ein hervor-
ragendes Oberflachenfinish nach der Form-
gebung ermoglicht. Fur lackierbare Ver-
bundoberflichen wurden duroplastische
Materialien fir Harzinfusionsprozesse ent-
wickelt, die eine prozessintegrierte Be-
schichtung des Bauteils im Werkzeug er-
moglichen. Der Entwicklungsfokus lag auf
geringem thermischen und chemischen
Schrumpf, kurzen Aushartungszyklen und
hohen Glasiibergangstemperaturen, die so-
gar eine KTL-Lackierung erlauben konnen.

Abschluss des Projekthauses

Mit dem Ende der Projekthaus-Laufzeit
im April 2016 kehren die Experten in ihre
Geschiftsgebiete bei Evonik zuriick — und
mit Thnen die zahlreichen neuen Losungs-
ansitze fur eine effizientere Herstellung von
Verbundwerkstoffen. Diese werden dort
weiter verfolgt und ausgebaut, um den
Kunden heute wie in Zukunft innovative
Produkte und Prozesse fir den Leichtbau
anbieten zu konnen.

@ www.evonik.com

Composite Bauteil mit direkt lackierbarer Ober-
flache dank einer schnell-hdrtenden Matrix mit
niedrigem Schrumpf und hoher Glasiibergangs-

temperatur Bildquelle: Evonik Industries AG

Hand-
laminierung

Prepregging

Bauteilkomplexitat

RTM

SMC/BMC
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—

PulPress Prozess zur kontinuierlichen Herstellung von komplexen Sandwich-Profilen
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Einen groflen Erfolg verzeichnete auch
dieses Jahr wieder der Messeauftritt der
NRW-Firmen und kunststoffland NRW
Mitglieder auf der fithrenden Fachmesse
fir Composites, der JEC World 2016 in
Paris. In Anlehnung an den globalen Cha-
rakter der Pariser Messe fand die diesjih-
rige internationale Fachmesse fur Ver-
bundstoffe nicht nur unter dem neuen
Namen JEC World statt (vormals JEC

._“_‘ﬂd&.

Europe), sondern zeigte sich zudem erst-
malig im grofften Veranstaltungsort
Frankreichs, der Messe Paris Nord Vil-
lepinte.

Der NRW - Landesgemeinschaftsstand
prasentierte sich diesjdhrig als einer der
grofsten Stande auf der gesamten Messe.
Auf dem attraktiven Landesgemein-
schaftsstand zeigten rund 20 Aussteller
vom 08. - 10. Mirz 2016 ihre neuesten

r JEC Wo

Bildquelle: kunststoffland NRW

Technologien und Innovationen rund um
das Thema Leichtbau. Eine dufSerst starke
Frequentierung und viele qualitativ hoch-
wertige und spannende Kontakte, so lau-
tete das Resiimee der Aussteller, nicht nur
auf dem NRW - Landesgemeinschafts-
stand. ,, Wir freuen uns auf die nichste
JEC*, so der Tenor der NRW — Aussteller,
die gute bis sehr gute Geschifte fur sich
verbuchen konnten.

JEC World 2016:

KD

KUMPERS

fibpr-based matarials

ITEC Carbon Cutting Solutions

BENMETAL®

kunststoffland NRW-Mitglieder auf dem Landesgemeinschaftsstand der
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Composites Europe

,North Rhine-Westphalia Pavilion

14

auf der COMPOSITES EUROPE

SITES EUROPE als grofite Veran-

staltung ihrer Branche in Deutsch-
land die Marktpotentiale von Verbund-
werkstoffen. Unter dem Motto ,,Connec-
ting business in the composites industry“
blickt die COMPOSITES EUROPE nun
auf ihre 11. Auflage vom 29.11. -
1.12.2016 in Diisseldorf. Mit neuen For-
maten wird die Fachmesse noch stiarker
die Anwendungsindustrien von Verbund-
werkstoffen adressieren und ihren Fokus
auf die Themen Leichtbau und Multima-
terial-Design richten — unter anderem mit
einem neuen Lightweight Technologies
Forum. Auch das Thema Ressourcen-Ef-
fizienz wird in den Mittelpunkt der Mes-
se ricken.

Ein Messestand, sechs Formate — mit
diesem Konzept geht die COMPOSITES
EUROPE 2016 an den Start. Neben dem
Ausstellungsbereich bietet die Messe den
Ausstellern Event-Areas wie die Product
Demonstration Area, ,, Industry meets Sci-
ence®, ein Vortragsforum, Themenrund-
gangen und Workshops. Neu ist 2016 das
Lightweight Technologies Forum.

Seit zehn Jahren zeigt die COMPO-

k | \i 4 A 3
s A

Leichtbau, Multimaterialtechnologie und
Ressourcen-Effizienz im Fokus

Neben der Entwicklung neuer Produk-
te liegen die Forschungsschwerpunkte der
Industrie derzeit auf Multimaterialsyste-
men von Composites-Systemen in Struk-
turbauteilen. ,,Die Entwicklung von leich-
ten Multimaterialsystemen tiber Werk-
stoffgruppen hinaus ist und wird kiinftig
ein materialtibergreifendes Thema sein®,
so Olaf Freier. ,Mit dem neuen Light-
weight Technologies Forum werden wir
diesem Thema 2016 ein Forum im Rah-
men der COMPOSITES EUROPE bieten.
Unser Branchennetzwerk tiber die Messe
ALUMINIUM mit den Materialien Alu-
minium und Magnesium ist integriert und
ergianzt damit das sehr zielgruppenspezi-
fische Konzept zu aktuellen Fragestellun-
gen im multimaterialen Leichtbau.

Erfolgreiches Messedoppel:

COMPOSITES EUROPE und ALUMINIUM
Dazu profitieren die Aussteller und Be-

sucher von der Vernetzung mit der Paral-

lelveranstaltung ALUMINIUM 2016 in

Diisseldorf. ,,Mit faserverstirkten Kunst-

ééi K\
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/| —

Informationen aus dem kunststoffland NRW
COMPOSITES EUROPE —
und Forumfiir Verbund-

c a werkstoffe, Technologie

COMPOSITES EUROPE  und Anwendungen

29.11. - 1.12.2016, Messegelande Diisseldorf

stoffen, Aluminium und Magnesium wird
Diisseldorf der grofite Messemarktplatz
fir die Leichtbau-Herausforderungen in
Automobilbau, Luftfahrt, Maschinenbau,
Sport- und Freizeitindustrie, Windenergie
und dem Bausektor®, so Freier weiter. Die
COMPOSITES EUROPE und die ALU-
MINIUM Weltmesse sind ein erfolgrei-
ches Messedouble, zusammen mit 1.500
Aussteller und 38.000 Experten aus In-
dustrie, Forschung und Entwicklung.

Composites Germany:
Kongress und Pavillon

Den Auftakt zur COMPOSITES EU-
ROPE 2016 bildet erneut der Internatio-
nal Composites Congress der Wirtschafts-
vereinigung Composites Germany, dem
AVK, Carbon Composites, CFK-Valley
Stade und die VDMA-Arbeitsgemein-
schaft Hybride Leichtbau Technologien
angehoren. Auflerdem wird sich Compo-
sites Germany erstmals mit einem eigenen
uiber 300m grofSen Auftritt auf der Messe
in Szene setzen.

NRW-Gemeinschaftsstand

Insgesamt werden 450 Aussteller aus
30 Nationen auf der COMPOSITES EU-
ROPE erwartet. Auch Nordrhein-Westfa-
len wird stark vertreten sein: Insgesamt
haben sich bis jetzt 35 NRW-Firmen an-
gemeldet — von 3M iiber Mitsubishi Ray-
on Europe, SAERTEX und Siempelkamp
bis zu Toho Tenax Europe. Viele, vor al-

 lem kleine und mittelstandische Firmen,

zeigen sich im ,,North Rhine-Westphalia
Pavilion“. Der Gemeinschaftsstand bietet
Unternehmen aus NRW eine optimale
Plattform zum giinstigen Frihbucher-Pa-
ket-Preis von € 4.850,00 (zzgl. gesetzl.
MwSt.) — gute Platzierung, Gemein-
schaftsflache fir Kundengesprache samt
Cateringmoglichkeiten inklusive.

€ www.composites-europe.com

Diisseldorf wird 2016 zum groBten
Messemarktplatz fiir die Leichtbau-He-
rausforderungen in Automobilbau, Luft-
fahrt, Maschinenbau, Sport- und Frei-
zeitindustrie, Windenergie und dem

Bausektor Bildquelle: Reed Exhibitions
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Murdotec Kunststoffe
GmbH & Co. KG
Baustellenfest fiir
Kunststoff-
halbzeugwerk

Wo bislang laute Presslufthammer zu
horen waren und eiskalter Wind durch
die Hallen pfiff, salen Ende Februar
rund 170 Giste und Mitarbeiter gemiit-
lich zusammen und feierten. Murdotec
Kunststoffe dankte mit dem Baustellen-
fest allen beteiligten Gewerken fur die
zuigige und hochwertige Errichtung des
neuen Kunststoffhalbzeugwerks in
Dortmund.

Rund 8.000 Quadratmeter umfasst
das neue Werk von Murdotec Kunst-
stoffe, Tochterunternehmen der Murt-
feldt Kunststoffe. Derzeit lauft die Ins-
tallation der weltweit modernsten com-
putergesteuerten Pressenanlage. Diese
sorgt zukunftig nicht nur fur eine quan-
titative Steigerung der Produktion von
technischen Kunststoffplatten. Das neue

Gute Laune beim Baustellenfest (v.I.n.r.): Josef lkemann, Detlev Hohner, Thomas Thurau.

Plattenformat von 6000 x 2500 mm
stellt zudem eine optimale Erganzung
des Produktportfolios fiir den amerika-
nischen Markt dar.

Daruber hinaus findet ein grof§zugig
ausgestattetes Labor- und Entwick-
lungszentrum Platz im neuen Kunst-

stoffhalbzeugwerk. Ab Sommer 2016
wird hier Murdotec neue MafSstibe set-
zen bei der Neu- und Weiterentwick-
lung thermoplastischer Halbzeuge aus
ultrahochmolekularem ((UHMW-PE/PE
1000) und hochmolekularem Nieder-
druckpolyethylen (HMW-PE/PE 500).

Kunststoff Information Verlagsgesellschaft mbH
K-AKTUELL: Messezeitung zur K 2016 in neuer Verantwortung

Online-Angebote nach MaB intensivieren die Kommunikation mit den Besuchern

Die KI Group, Mitglied im kunststoff-
land NRW e.V. und seit uiber 44 Jahren
Informationsdienstleister fur die deutsche
und europdische Kunststoffindustrie, ist
neuer offizieller Medienpartner der Messe
Disseldorf fiir die K 2016.

Als deutschsprachiger Exklusivpartner
wird die KI Group im Oktober 2016 die
tagliche Messezeitung fiir die Weltleitmes-
se der Kunststoff- und Kautschukindust-
rie mit insgesamt acht Ausgaben vor Ort
produzieren. Zusitzlich wird sie ein be-
gleitendes Online-Angebot prisentieren,
das erstmals ganz speziell auf die indivi-
duellen Informationsbediirfnisse des Mes-
sebesuchers ausgerichtet ist. In Zusam-
menarbeit mit der Messe Diisseldorf wird
dieses Angebot in einem langen Zeitkor-
ridor vor, wahrend und nach der Messe
bereit stehen.

»Das Konzept der zielgruppenspezifi-
schen Kommunikation, das die vielfaltige

repeort

Vor- und Nachberichterstattung sowie die
Messezeitung erganzt, wird unseren Ser-
vice fur Aussteller und Besucher und da-
mit den Messenutzen unserer Kunden
weiter erhohen®, zeigt sich Petra Cull-
mann, Director K 2016 der Messe Diissel-
dorf, von der Partnerschaft mit der KI
Group iiberzeugt.

Das Engagement der KI Group wird
sich auch optisch bemerkbar machen. Die
deutschsprachige Messezeitung zur K
2016 erhilt den neuen Titel ,,K-AKTU-
ELL“ und wird sich in das Erscheinungs-
bild der K 2016 einpassen. ,,K-AKTU-
ELL® wird an jedem Messetag uber das
Messegeschehen und Highlights, tber
Neuheiten und Trends berichten und so
dem Messebesucher wertvolle Orientie-
rung geben.

Das neue, zusitzliche Online-Angebot
dient der virtuellen Verlingerung der
Messelaufzeit und ermoglicht dem Nutzer

durch eine zielgerichtete Informationsbe-
schaffung eine wesentlich effizientere Be-
suchsvor- und -nachbereitung.

Mit alleine 12 Fachredakteuren aus
den Teams von KI, PIE und K-PROFI un-
ter Fliihrung der Chefredakteure Daniel
Stricker und Markus Liiling wird die KI
Group ihre Leistungsfahigkeit auch als
Medienpartner fiir die K 2016 unter Be-
weis stellen.

I

K-AKTUELL erscheint als tégliche Messezeitung
zur K 2016 mit insgesamt acht Ausgaben.

€© www.ki-group.de
€© www.k-aktuell.de
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Hoher Besuch bei kunststoffland NRW

Minister Duin trifft Vorstand

Zu einem intensiven Gedankenaustausch erwartet
der Vorstand von kunststoffland NRW in Kiirze
NRW-Wirtschaftsminister Garrelt Duin. Der Mi-
nister wird als Gast an der nichsten Vorstandssit-
zung in der Geschiftsstelle des Vereins teilnehmen,
um mit den kunststoffland-Vorstinden iiber alle
wichtigen Anliegen der Wertschopfungskette
Kunststoff am Standort NRW zu diskutieren.
Ganz oben auf der Agenda stehen dabei Themen
wie ,,Leichtbau NRW - Starkung der Werkstoff-

kompetenzen des Landes, aber auch spezielle An- Garrelt Duin,
liegen der mittelstandischen Kunststoffverarbeiter, Minister fiir
die ihre Wettbewerbsfihigkeit durch ein Ubermafl Wirtschaft,

an staatlichen Regulierungen (z. B. langwierige Ge- Energie, Indus-
nehmigungsverfahren, REACH, EEG/Energiepoli- trie, Mittel-
tik) beeintrachtigt sehen. Natiirlich wirft auch die stand und

K 2016 beim Dialog mit dem Wirtschaftsminister Handwerk des
ihre Schatten voraus. Thematisiert werden soll die Landes Nord-
Frage, wie sich dieser herausragende Messeevent in rhein-Westfa-
der Landeshauptstadt Diisseldorf noch besser zur len

Positionierung der NRW-Kunststoffindustrie in
Wirtschaft, Politik und Gesellschaft nutzen lisst.

© Staatskanzlei NRW/

Ralph Sondermann

Kunststoffland NRW-Angebote zur K 2016

Guided Tours K 2016 Presseservice
kunststoffland NRW fiihrt exklusiv themenspezifische Guided Werden Sie ,SICHTBAR*! Nutzen Sie die Chancen der K 2016 fiir
Ihr Unternehmen!

Tours fiir internationale Delegationen durch.

kunststoffland NRW bietet in Kooperation mit erfahrenen Fach-
journalisten ein speziell auf den Bedarf von KMU zugeschnitte-
nes Presseservice-Komplettpaket an.

Ihr Vorteil:

Sie erhalten einen komprimierten Uberblick tiber die
Kompetenzen der NRW-Unternehmen, passgenau auf lhre
Bediirfnisse zugeschnitten.

Ihre Vorteile

e Sie zeigen im Umfeld der K 2016 Profil gegeniiber Kunden,

Unsere Top-Themen der Guided Tours: potentiellen Kunden und Mitbewerbern.
¢ Sie binden keine Ressourcen und kénnen sich auf Ihr
Kerngeschéft konzentrieren.

Tour 2 Nachhaltigkeit in NRW « Sie profitieren direkt von unseren personlichen Kontakten
zu Journalisten internationaler und nationaler Fachmedien.

Tour 1 Leichtbau in NRW

Auf Inren Wunsch stellen wir auch gerne individuelle Guided
Tours filr Ihre Delegation zusammen! e Sie liefern uns lediglich Informationen und Unterlagen zu
Ihren Innovationen.
— den Rest erledigen wir!

Ansprechpartner bei kunststoffland NRW: Jorg Jansen, Tel. +49 211 210 940 12, Email: jansen@kunststoffland-nrw.de
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Kunststoffrecycling — ein Thema fiir die NRW-Kunststoffwirtschaft

Beim Thema Kunststoffrecycling besteht
grofSer Gesprichs- und noch mehr Hand-
lungsbedarf — nicht nur, weil stindig neue
gesetzliche Anforderungen zu erwarten
sind.

e Das Gesamtvolumen der Kunststoff-
abfille in Deutschland in Héhe von
insgesamt 5,68 Mio. Tonnen wurde in
2013 nur zu 42 % stofflich verwertet,
also einem echten Recycling zuge-
fuhrt. Der grofere Teil, konkret 57 %
ist energetisch verwertet, also ver-
brannt worden, wobei die energeti-
sche Nutzung im Zeitablauf sogar
steigende Tendenz zeigt.

o Anders als bei Papier, Glas und Metall
sind im Kunststoffbereich bisher nur
wenige funktionierende Recycling-
Kreisldufe etabliert.

¢ Besondere Herausforderungen stellen
sich bei den Post-Consumer-Abfillen,
deren Recyclingquote mit 33 % deut-
lich niedriger liegt als diejenige der
Post-Industrial-Abfille mit 86 %
(Quelle: Consultic-Studie 2013).

Auch okonomische Gesichtspunkte

Bitte merken Sie sich jetzt schon vor:

Veranstaltung von kunststoffland NRW in Kooperation
mit der Brancheninitiative Klimaschutz

durch Kreislaufwirtschaft

sprechen fir eine intensivere Beschafti-
gung mit dem Thema Kunststoffrecycling:
¢ Globalisierungsbedingte Veranderun-
gen am Werkstoffmarkt haben teil-
weise bereits zu einer Unterversor-
gung der Kunststoffverarbeiter, be-
sonders mit Standardkunststoffen
gefiihrt — Recyclingwerkstoffe leisten
daher unter bestimmten Vorausset-
zungen Beitrdge zur Versorgungssi-
cherheit.

e Kunststoffverarbeiter konnen mit Re-
zyklaten — aus eigenen Produktions-
abfillen oder aus dem Sekundir-
kunststoffmarkt — die Materialeffizi-
enz steigern bzw. Materialkosten ein-
sparen und zugleich positive Imageef-
fekte erzielen.

¢ Viele Kunden, z. B. aus dem Automo-
bilbereich erwarten heute von ihren
Zulieferern, dass der Anteil der Rezy-
klate weiter erhoht wird.

Wie und unter welchen Voraussetzun-
gen dies geschehen kann, was beim ver-
starkten Einsatz von Rezyklaten in der
Kunststoffverarbeitung zu beachten ist,

Ressource Kunststoff — Zukunftschancen fiir NRW

Dialog von Kunststoff- und Abfall-/Recyclingwirtschaft

Wann: 07. Juli 2016, 10.00 bis ca. 18.30 Uhr
Wo: SASE gGmbH (Gesellschaft zur Forderung und Sammlung aus Stédtereinigung und Entsorgungswirtschaft) in Iserlohn

Es erwarten Sie folgende Themen:

o Kunststoffrecycling heute — Aktueller Stand, Potentiale und Herausforderungen

dies sind nur einige der Fragen, die drin-
gend erortert werden mussen.

Hinzu kommen ganz neue Herausfor-
derungen beim Recycling faserverstarkter
Kunststoffe.

Der Verein kunststoffland NRW, der
die gesamte Wertschopfungskette Kunst-
stoff einschlieflich der Kunststoff-Recyc-
ler organisiert, will zum fachlichen Aus-
tausch zu diesen Themen eine Plattform
anbieten. In Kooperation mit der Bran-
cheninitiative der NRW-Abfall- und Recy-
clingwirtschaft ladt er deshalb zu einer
hochspannenden Tagesveranstaltung ein,
die nicht nur TOP-Experten zu Wort kom-
men ldsst, sondern erstmals auch den
branchenubergreifenden Austausch er-
moglicht — in der Hoffnung, so neue kre-
ative Antworten zu finden und idealerwei-
se Innovationen in NRW zu generieren.

Adressiert werden Unternehmen der
Kunststofferzeugung, der Kunststoffverar-
beitung und des Kunststoffmaschinenbaus
ebenso wie Betriebe der Recyclingwirt-
schaft, F&E-Einrichtungen, die mit den
Themen befasst sind.

kunststofflond'e.\/. O‘ﬁk‘:’f?ﬁiﬁ‘éﬁﬁ?&’é‘ﬁk‘n EX.

Recyclingwerkstoffe in der Kunststoffverarbeitung, Praxisheispiele u.a. der Adam Opel AG und des Kunststoff-Instituts Liidenscheid

Ressource Kunststoff: ,Aus Alt mach‘ Neu“, mit Beitrdgen der Firmen Lobbe Holding GmbH, mtm plastics GmbH, Hoffmann & Voss GmbH

Recycling von CFK-Bauteilen, mit Beitragen von Toho Tenax Europe GmbH, CFK Valley

Neue Produkte aus Rezyklaten, Praxisbeispiele, u.a. der DSD Resource

Im Anschluss: Podiumsdiskussion

Rahmenprogramm: Besichtigung der SASE-Ausstellung

Programm und Anmeldemdglichkeiten finden Sie in Kiirze auf unserer Homepage www.kunststoffland-nrw.de.

Ansprechpartnerin bei kunststoffland NRW: Katja Kirschner, Email: kirschner@kunststoffland-nrw.de, Tel. +49 211 210 940 15.

repert
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Kurzinterview mit Hartwig Meier,
Preistrager des Georg-Menges-Preis 2016

Vorsitzender kunststoffland NRW, Head of Global Product & Application Development
Engineering Plastics, LANXESS Deutschland GmbH

Foto v.L.n.r.: Laudator Dr. Peter Orth, Preistrager Dipl.-Ing. Hartwig Meier, Lanxess AG, Institutsleiter Prof. Dr.-Ing. Christian Hopmann und Dr.-Ing. Herbert Miil-

ler, Vorstandsvorsitzender der Surteco SE und Vorstandsvorsitzender der IKV-Fordervereinigung

Georg-Menges-Preis

Bildquelle: Frols/IKV

Hartwig Meier erhalt wichtige Branchenauszeichnung

Der Vorsitzende von kunststoffland NRW ist der 10. Preistrager

artwig Meier mit Georg-Menges-
H Preis 2016 ausgezeichnet — Der Vor-
sitzende des Vereins kunststoffland
NRW ist der 10. Preistrager
Im Rahmen des 28. Internationalen
Kolloquium Kunststofftechnik des Insti-
tuts fur Kunststoffverarbeitung an der
RWTH Aachen erhielt Dipl.-Ing. Hartwig
Meier, LANXESS Deutschland GmbH
und Vorsitzender des Vereins kunststoff-
land NRW den Georg-Menges-Preis
2016. Im Beisein des Namensgebers, Prof.
Dr.-Ing. em. Georg Menges, ging der Preis
auch in diesem Jahr an eine herausragen-
de Personlichkeit der Branche, die sich
besonders um die Zusammenarbeit von
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Wirtschaft und Wissenschaft verdient ge-
macht hat.

Motivator — Innovator — Netzwerker

In seiner Laudatio wurdigte Dr. Peter
Orth Hartwig Meier als modernen Inno-
vationsmanager, der als kompetente Stim-
me der Kunststoffwirtschaft und gefrag-
ter Gesprachspartner der Politik mit Bo-
denhaftung agiere. Als unermiidlicher
Netzwerker bringe Meier seit Jahren Ak-
teure entlang der gesamten Wertschop-
fungs-kette zusammen und leiste dadurch
wichtige Beitrage zum Wissenstransfer
und zur Starkung der NRW-Kunststoffin-
dustrie.

Gleichzeitig unterstrich Orth die wei-
ter steigende Bedeutung von Netzwerken
wie kunststoffland NRW e. V., dessen
Vorsitz Meier seit 2013 bekleidet. Meier
richtete in seiner Dankesrede ebenfalls
den Fokus auf den Netzwerkgedanken
und regte eine gemeinsame Offensive
»pro Kunststoff“ an: ,Es ist unendlich
wichtig, dass die Gesellschaft versteht,
wie wichtig Kunststoff ist — wir brauchen
die Unterstiitzung der Gesellschaft. Nut-
zen Sie personlich die Netzwerkmoglich-
keiten.“ kunststoffland NRW - als star-
ker Partner fur die gesamte Wertschop-
fungskette Kunststoff — sei hierfiir eine
erste Adresse.

repeort

kunststoffland NRW: Mit dem Georg-Men-
ges-Preis werden herausragende anwen-
dungsnahe Forschungs- und Ingenieur-
leistungen auf dem Gebiet der Kunststoff-
verarbeitung ausgezeichnet, die aus einer
kontinuierlichen Zusammenarbeit zwi-
schen Wissenschaft und Wirtschaft er-
wachsen sind. Nun halten Sie den Preis in
den eigenen Handen. Was war Thr erster
Gedanke?

Hartwig Meier: Als mich Prof. Christian
Hopmann gut eine Woche vor der Preis-
verleihung anrief und mir mitteilte, dass
ich diesjdhriger Preistrager des Georg-
Menges-Preises sei, war ich erst einmal
nur ,,baff“, aber irgendwie auch stolz
und erfillt mit grofSer Freude. Dass ich
diesen Preis, den ich sehr zu schitzen
weifs, jemals bekommen wiirde, habe ich
niemals erwartet. Diese Auszeichnung re-
flektiert die eigenen beruflichen Stationen
auf besondere Art und Weise. Ich fiihle
mich sehr geehrt. Danke.

kunststoffland NRW: Sie sind — fast von An-
fang an — an vorderster Front bei kunst-
stoffland NRW engagiert, seit Juni 2013
sogar als Vereinsvorsitzender. Wie sehen
Sie personlich als ,,moderner Innovati-
onsmanager (so Dr. Peter Orth in seiner
Laudatio) die Zukunft unseres Vereins?

Hartwig Meier: Durch meine Arbeit im Vor-
stand von kunststoffland NRW konnte
ich immer wieder feststellen, was wir fiir
die Kunststoffindustrie erreichen konnen,
wenn wir gemeinsam aktiv sind. Mit
Blick auf NRW und dariiber hinaus be-
deutet dies hervorragende Voraussetzun-
gen. Nirgendwo sonst ist die gesamte
Wertschopfungskette von der Forschung
uber die Erzeugung bis hin zur Verarbei-
tung und zum Maschinenbau auf einem
derart hohen Niveau in dieser raumlichen
Dichte vorhanden. Der Verein kunststoff-
land NRW kntipft exakt hier an: Er bietet
den Mitgliedern eine einzigartige Platt-
form, oder noch besser: eine echte Hei-

mat, damit sie durch den Austausch un-
tereinander noch stirker werden. Von
immenser Bedeutung ist der dauerhafte
Dialog des Kunststofferzeugers mit sei-
nen Kunden, genauso wie der stabile Ge-
sprichsfaden des Kunststoffforschers mit
Maschinenbauern und Verarbeitern.

Als starker Partner fiir die gesamte Wert-
schopfungskette Kunststoff wird sich
kunststoffland NRW zukuinftig noch
breiter aufstellen. Gerade als Briicken-
bauer zur Politik und zu den Medien, als
Sprachrohr und Bindeglied zwischen al-
len Akteuren hat kunststoffland NRW
hier eine zentrale Rolle. Denn schliefSlich
ist es der Verein kunststoffland NRW, der
— auf Augenhohe mit den Verantwortli-
chen im Land - den entscheidenden Ein-
fluss im Interesse der NRW-Kunststoffin-
dustrie ausiibt. Moglichst viele unserer
Kunststoffunternehmen sollten sich des-
halb der — noch langst nicht ausgeschopf-
ten — Chancen bewusst werden und sich
kunststoffland NRW anschliefSen.

Leichthbau — weiter ein zentrales Thema fiir den Industriestandort NRW!

ngesichts der Mega-Herausforde-
Arung Klimawandel gehort dem

Leichtbau die Zukunft. Leichter
bauen heifdt Energie sparen und Ressour-
cen effizienter nutzen — ein klares Gebot
der Stunde. NRW als klassisches Werk-
stoffland hat allerbeste Voraussetzungen,
um hier global ganz vorn mitzuspielen.
Vor diesem Hintergrund haben wichtige
Akteure aus Wirtschaft und Wissenschaft
aus NRW jetzt gemeinsam die Initiative
ergriffen. Sie wollen die werkstoffuber-
greifende Zusammenarbeit an unserem
Standort unter der Uberschrift ,, Multi-
materialleichtbau® weiter forcieren. Bei
mehreren Treffen von Aluminium-,
Stahl- und Kunststoffindustrie, die das
Aachener IKV unter Beteiligung von
kunststoffland NRW im Kontext einer
geforderten Studie initiiert hatte, wurde
deutlich: Die Marke Leichtbau NRW
muss national und international drin-
gend stirker sichtbar werden! Besonde-
rer Handlungsbedarf wird tibereinstim-
mend auch im Qualifizierungsbereich

repeort

gesehen, zumal zahlreiche Unternehmen
beim Thema Leichtbau bereits jetzt mehr
Personal fiir Produktion und Forschung
suchen. Aber auch darin waren sich die
TeilnehmerInnen der Werkstofftreffen
ganz schnell einig: Weitere Netzwerke
oder Cluster werden neben kunststoff-
land NRW und NMWP.NRW und zu-
siatzlich zu den starken Verbinden nicht
benotigt, sondern werden eher als kont-
raproduktiv betrachtet. Wichtig ist je-
doch allen eine bessere Kommunikation

Treffen des
Beirates im
Rahmen der
»Leichtbau-

studie NRW*
Bildquelle:
IKV, Aachen

sowie eine effektivere Koordinierung der
NRW-Leichtbauaktivititen. Hierzu wer-
den die Gespriche fortgesetzt. Unabhin-
gig davon ist das Thema Leichtbau fur
den Verein kunststoffland NRW natiir-
lich weiter oben auf der Agenda — mit
klarem Fokus auf der Frage, wie unter-
schiedlichste Anwenderbranchen - von
Automotive uiber Energie/Umwelt bis hin
zum Bausektor - noch stirker fiir den
Einsatz von Leichtbaumaterialien zu be-
geistern sind.
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Wir begruBen unsere neuen Mitglieder im kunststoffland NRW:

Grunewald

Grunewald GmbH & Co. KG

Die Grunewald Firmengruppe mit Stammsitz in Bocholt bietet Fertigungsméglichkeiten und Dienstleistungen fiir den
Werkzeug- und Vorrichtungsbau, GieBerei, Mechanische Bearbeitung, Wasserstrahlschneiden und Montage an.

Das Familienunternehmen ist seit mehr als 50 Jahren unterwegs, um seine Partner bei der Optimierung der
Bauteile iiber Prototypen hinweg, bis zu Kleinserien und Serien in verschiedensten Branchen zu unterstiitzen. Auch
der Bereich Engineering und Beratung bei der Auswahl von Fertigungsmethoden gehdren zum Angebot.

Die Grunewald Gruppe bietet komplexe Bearbeitung von Faser-Verbundwerkstoffen, auch im Serienprozess, an. Es
werden Werkzeuge fr die Herstellung von Spritzgussbauteilen und Druckgussbauteilen konstruiert und gefertigt.
Zudem hat Grunewald die Mdglichkeiten, Werkzeuge fur das RTM (Resin Transfer Moulding)-Verfahren sowie fiir
andere Herstellungsverfahren fir Faserverbundwerkstoffe und fiir die Umformung von Sandwichbauteilen
verschiedenster Kunststoffe zu entwickeln und zu fertigen. Grunewald hat Kompetenzen in der Konstruktion und
Fertigung von Montage-, Mess- und Spannvorrichtungen fir die serienmaBige Uberwachung bei der Herstellung von
Kunststoffprodukten. €© www.grunewald.de

IIEOE. \

K

Maschinen und Werkzeuge fiir die Automobil-Industrie

R+S Technik zahlt heute zu den Marktftihrern bei der Herstellung von Werkzeugen und Maschinen zur Produktion
von Interieur- und Exterieur-Teilen fir die Automobil-Industrie. R+S Technik entwickelt flexible und individuelle
Losungen, die es ihren weltweit tatigen Kunden ermdglicht, qualitativ hochwertige Interieur- und Exterieur-Teile zu
produzieren — fir Pkw, Transporter und Lkw.

R+S Technik entwickelt Werkzeuge und Maschinen zur Produktion von:

e Tiirverkleidungen e Bodengruppen inklusive Isolationen e Hutablagen e Dachhimmel-Systeme

o Sitzverkleidungen e Instrumententafeln e Stirnwand-Isolationen e Kofferraum-Systeme e Motorraum-Systeme
Unterbodenschutzverkleidungen e Radlaufschalen e Class-A Oberfldchen-Bauteile

@ wwuw.rstechnik.de

 Virtual Molding

SIGMA Engineering GmbH

SIGMA Engineering GmbH ist ein 100% Tochterunternehmen des Technologie- und Markftihrers fiir GieBprozess-
Simulation mit Sitz in Aachen, Deutschland. Inhabergeflihrt und fasziniert von Kunststofftechnologie machen wir
moderne Polymerverarbeitungsprozesse transparent. Mit unserer Simulationssoftware SIGMASOFT® Virtual Molding
optimieren Kunden nicht nur Kunststoffbauteile und SpritzgieBwerkzeuge, sondern auch Prozesseinstellungen von

Thermoplast-, Elastomer-, Duroplast- und MIM/CIM-Anwendungen. @ www.sigmasoft.de

]

SIMCOorl

SUPPLYING SOLUTIONS

simcon kunststofftechnische Software GmbH

Die simcon kunststofftechnische Software GmbH mit Sitz in Wiirselen zahlt mit ihren Softwareprodukten und

Dienstleistungen seit 1988 zu den erfolgreichsten Anbietern im Bereich SpritzgieBsimulation. Das inhabergefiihrte

Unternehmen ist mit {iber 6.000 Software-Lizenzen und mehr als 10.000 durchgefiihrten Dienstleistungen weltweit

erfolgreich und verfligt (iber ein einzigartiges, breitgefachertes Know-how im Bereich des KunststoffspritzgieBens.
@ www.simcon-worldwide.com

\Y YPAREX

EXTRUDABLE ADHESIVE RESINE
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Yparex B.V.

Die Yparex B.V. ist einer der flihnrenden Anbieter von extrudierbaren Haftvermittlern fiir Mehrschichtanwendungen.
Das 1989 gegriindete Unternehmen hat ein umfassendes Portfolio qualitativ hochwertiger High-Tech-Haftvermittler
entwickelt, die bei anspruchsvollen Anwendungen von Kunden in den unterschiedlichsten Branchen zum Einsatz
kommen. Die auf mit Maleinsaureanhydrid (MAH) modifizierten und funktionalisierten Polyolefincompounds
basierenden Yparex-Produkte sind extrudierbare Haftvermittler, die fiir hervorragende Adhdsion zwischen Materialien
z.B. auf Polyolefinbasis , Metalle (Aluminium, Stahl und Kupfer) , Barrierekunststoffe (verschiedene Polyamide), Glas
9Solarzellen) und Ethylen-Vinylalkohol (EVOH)), sorgen. Yparex Haftvermittler werden daher in zahlreichen
Anwendungsgebieten und Branchen eingesetzt: Mehrschichtverpackungsfolien (z. B. Barrierefolien fiir
Lebensmittelverpackungen, Industriefolien mit Sauerstoffbarriereeigenschaften sowie medizinische Verpackungen),
Mehrschicht-Rohranwendungen, Mehrschicht-Leichtbauplatten fiir Verkleidungen, Kabelméntel und Compatibilizer.

€ www.yparex.com
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Wann: 28. Juni 2016
Wo: LANXESS Tower, Koln

Ansprechpartnerin bei kunststoffland NRW:
Brigitte Rauscher, Tel. +49 211 210 940 13,
Email: rauscher@kunststoffland-nrw.de

An alle Vereinsmitglieder .

Bitte jetzt schon vormerken:

Wir laden Sie herzlich zur nichsten Mitgliederversammlung
von kunststoffland NRW ein.

Die schriftliche Einladung und Agenda erhalten Sie zeitnah.

Termine

Termine kunststoffland NRW

08. Juni 2016

28. Juni 2016
07. Juli 2016

Additive Fertigung — Perspektiven fiir die
Wertschopfungskette Kunststoff

Mitgliederversammlung kunststoffland NRW

Ressource Kunststoff — Zukunftschancen
flir NRW

Dialog von Kunststoff- und Abfall-/
Recyclingwirtschaft

Termine Mitglieder und Kooperationspartner

05. - 06. April 2016
07. April 2016

12.-13. April 2016

20. April 2016
20.-21. April 2016

17. Juni 2016

repeort

9th International Conference on
Bio-based Materials

Infotag zu additiven Fertigungsverfahren

Aachen Polymer Optics Days

Infoveranstaltung:
Vorstellung Verbundprojekte

Innovationsforum Kunststoff, Smart Plastics:
Kunststoffverarbeitung ,,Ubermorgen“

20. Engelskirchener Kunststoff-
Technologie-Tag

DMRC, Paderborn

LANXESS Tower, Kdln
SASE gGmbH, Iserlohn

nova-Institut GmbH,
Maternushaus, Koln

Dr. Boy GmbH & Co. KG,
Neustadt-Fernthal

Institut fiir
Kunststoffverarbeitung
(IKV) und Fraunhofer-
Institut fiir
Produktionstechnologie
IP, Aachen

Kunststoff-Institut
Liidenscheid,
Liidenscheid

Kunststoff-Institut
Siidwest, Villingen-
Schwenningen

Barlog Gruppe, Lindlar
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Externe Beitrdge geben nicht notwen-
digerweise die Meinung des Heraus-
gebers wieder. Alle Angaben erfolgen
trotz sorgféltiger Bearbeitung ohne
Gewdhr; eine Haftung ist ausge-

schlossen.

Der Verein behélt sich vor, gelieferte
Artikel redaktionell sinngeméas zu

bearbeiten und zu kiirzen.

Der nédchste kunststoffland report

erscheint Ende Juni 2016.

Uber Inre Beteiligung in Form von
eigenen Beitrdgen oder Anzeigen

wiirden wir uns sehr freuen.

Ministerium Hir Wirtschaft.

[Energie.
Ievdussirie, Mittelstand und Handwark
-Wastialen

des Landes Nordriein

PP EUROPAISCHE UNION
Invastition in unsers Zukunit
Europdischer Fonds
for regionale Entwickiung

l EFRE.NRW
Imeestitianen in Wachsham

sl o und Beschaltgurg
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Kunststoffe

—

Wir sind stolz darauf, dass wir die Welt industrieller Kunststof-
fe seit vielen Jahrzehnten mafsgeblich mitgestalten. Unsere
Entwicklungen lassen Bander laufen und machen Anlagen zu-

verladssiger, schneller und effizienter.

Ob Kunststoffhalbzeuge, Standardprodukte, individuelle Fer-
tigteile oder Profile auf Maf} — fiir viele Unternehmen sind un-
sere Produkte der entscheidende innovative Hauch zu Effizienz

und Erfolg. Denn wir geben seit 60 Jahren den Takt an.

— Wir punkten auch mit 3D-Druck
v R |\| — Neben der zerspanenden Fertigung bieten wir die Herstellung
I professioneller 3D-Druckbauteile fiir belastbare Prototypen,

Kleinserien und Funktionsmodelle an. Liegen lhnen dreidimen-
sionale CAD-Daten nicht vor, erstellt unsere Anwendungstech-
nik diese gern nach lhren Vorgaben.

murprint.de




