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Mit TIG zur Smart Factory

Das Angebot der TIG reicht von der cloudbasierten Einstiegslosung
tiber modulare MES-L6sungen bis hin zu Big Data. Die TIG ist somit
DER komplette MES Anbieter, von der Maschinenanbindung (unab-
hangig von Hersteller & Baujahr) bis zur komplexen Parameterana-
lyse. Die ,Smart Factory” wird dadurch zur Realitat und hilft lhnen
alle Anforderungen in Bezug auf die Digitalisierung zu erfiillen.

N Technische Informationssysteme GmbH

|
I I G efficiency Lehenweg 2 | 6830 Rankweil | Austria
guaranteed +43 (0) 5522 41693-0 | office@tig.at

,Unsere Kunden und deren Produktion stehen im Mittelpunkt unseres
Handelns! Mit unserer jahrzehntelangen Branchenerfahrung und un-
seren modernen Software-Produkten leisten wir einen wesentlichen
Beitrag zur Giberraschungsfreien und effizienten Fertigung mit opti-
mierten Kosten, transparenten Abldufen, intelligenten Algorithmen
und gesicherter Qualitat.” - Hannes Pils CEQ TIG.

itunsin Kontakt.
n lhnen zu horen!
\ office@tig.at

Treten Sie jetzt M

Wir freuen uns Vo
.43 (0) 5522416930

www.tig-mes.com
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( \
Meinolf Droege
Chefredakteur
\ J mdroege@weka-businessmedien.de

Kinstliche Intelligenz
und Kunststoff ...

... kbnnen ebenso zusammenpassen wie Design mit kiinstlerischem Anspruch mit der formal technischen
Konstruktion. Ein Uberaus attraktives, diese These stiitzendes Beispiel hat Mitte Februar auch die breite
Offentlichkeit erreicht: Selbst der Spiegel berichtete Gber einen von Philippe Starck realisierten Stuhl,
der im SpritzgieRverfahren hergestellt wird. Soweit nicht ungew6hnlich, interessant ist jedoch die Vor-
geschichte des Projekts.

Der vielfach fir seine Entwirfe - beispielsweise von Fahrzeugen, Gebrauchsgegenstdnden, Yachten
und eben Mébeln - preisgekrénte Designer hat im Laufe mehrerer Jahrzehnte einige Klassiker
geschaffen. Fir das jetzt realisierte Projekt, der auBerordentlich filigrane Stuhl, hat er nach eigenen
Angaben auf die Unterstiitzung der KI, der Kiinstlichen Intelligenz gesetzt. Uber mehrere Jahre habe
dazu die Autodesk-Software von Starck und seinen Entscheidungen gelernt. Schlisseldaten bishe-
riger Entwirfe sowie konstruktive Notwendigkeiten wie Mindeststeifigkeiten der Konstruktion,
Mindestwanddicken und Strategien zur Minimierung des Materialverbrauchs wurden zudem in das
Programm eingepflegt.

SchlieBlich sei das System in der Lage gewesen, selbstdndig Entwiirfe zu generieren, die im
Wechselspiel mit dem Designer verfeinert wurden bis zur Serienreife. Wer im Netz nach ,A. I.Chair”
sucht, findet problemlos das Ergebnis. Und auch die Herkunft dieser Produktbezeichnung: Die
beiden Kirzel stehen fur ,Artificial Intelligence”, also Kunstliche Intelligenz.

Sie wird den Designer und Konstrukteur nicht tberflissig machen, aber vielleicht verlangt sie neue
Kompetenzen: Nicht nur mit Kunden, sondern auch mit Computern auf eine neue Weise zu kommu-
nizieren.

Es grift aus Darmstadt

/(/w’f/ o J

Meinolf Droege

www.kunststoff-magazin.de
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Von links: Erhard Fux, Leiter der Witmann-Abteilung Schiittgut, Aaron Farrag, Leiter des
Produktbereichs Drucklufttrocknung und Formenkiihlung und Geschdftsfiihrer Michael

Wittmann. (Bild: Wittmann Battenfeld)

Seit mehr als 25 Jahren produziert
das Unternehmen Farragtech nach ei-
genen Angaben im &sterreichischen
Wolfurt Peripheriegerdte fur die Kunst-
stoffverarbeitung. Schwerpunkte sind
Druckluft-Granulattrockner und Druck-

Mit einem Fokus auf Forschung, Bildung,
Zertifizierung, Prufung und Vernetzung
préasentiert sich das Kunststoff-Zentrum
SKZ erstmals in diesem Jahr mit einem Ge-
meinschaftsstand auf der Kuteno Kunst-
stofftechnik Nord in Rheda-Wiedenbrick.
LWir wollen unseren Mitgliedsfirmen
mit dem Angebot eines Gemeinschafts-
standes einen Mehrwert bieten und sie
dabei unterstitzen, sich auf dieser Platt-
form fur den fachlichen Expertendialog
mit der gesamten Branche auszutau-
schen”, erklarte Bettina Dempewolf, Lei-
terin Netzwerk und Event am SKZ. Die
drei Platze auf dem Stand seien schnell
vergeben gewesen. Mit dabei sind die
Unternehmen MKV Kunststoffgranulate,
lanus Simulation sowie Georg H. Luh.
Der Thementag ,Einsatz moderner
Verfahrenstechniken in der Kunststoff-
verarbeitung” werde gemeinsam mit den
Mitgliedsunternehmen gestaltet. Dazu

www.kunststoff-magazin.de

luft-Formenkihlung ein weiterer der
Schwitzwasserschutz fir gekihlte Form-
werkzeuge, der besonders energieeffi-
zient und 6konomisch sein soll.

Nun werden die Produkte und das
Team von Farragtech in die Strukturen
der Wittmann Gruppe integriert. Vom
Standort Wolfurt aus kénne somit auf
das gesamte Entwicklungs-Knowhow und

das internationale Vertriebsnetzwerk der
Gruppe zugegriffen werden. Die Weiter-
entwicklung der Farragtech-Systeme aus
allen drei Produktbereichen soll forciert
werden. Die Gerdte sollen sich nahtlos in
die Konzeption der Wittmann 4.0-Tech-
nologie eingliedern.

Der bisherige Eigentumer und Ge-
schaftsfuhrer, Aaron Farrag, ibernimmt
die Leitung des Produktbereichs Druck-
lufttrocknung und -kihlung. Geschéfts-
fuhrer Michael Wittmann freut sich auf
die Zusammenarbeit: ,Wir durfen das
Team von Farragtech sehr herzlich in
unserer Firmengruppe willkommen hei-
Ren. Mit den Kleinmengentrocknern von
Farragtech schlieBen wir eine Licke in
unserem Produktportfolio. Unsere inter-
nationale Ausrichtung - gepaart mit den
Vorteilen dieser technisch hervorra-
genden Erzeugnisse - verspricht enormes
Wachstumspotenzial fur unsere neue
Produktsparte.”

Wittmann Battenfeld,

www.wittmann-group.com

Besucher kénnen sich am Messestand auch lber die neuen Moglichkeiten der Modellfabrik,
die in Wiirzburg auf tiber 1500 Quadratmeter Technikumsfldche entsteht, informieren.

(Bild: Rendering, 3D Betrieb)

gehoren die Vortrage Nachwuchs fir die
High-tech-Kunststoffbranche - weg vom
schlechten Image, Technologie-Trends in
der Kunststoffverarbeitung, Werkzeugin-
nendruck leicht gemacht - moderne As-
sistenzsysteme und Einsatz von Kl in der

Prozessiiberwachung, sowie CO,-Foot-
print - Eine Herausforderung an Kuhlung
und Temperierung in der Kunststoffver-
arbeitung. Besucher finden das SKZ in
Halle 3, Stand Z27.

SKZ, www.skz.de



Mit Simon Reiser als Managing Director
vervollstindigt LPKF sein Fuhrungsteam
mit fur den Bereich Laserkunststoff-
schweiflen.

Der Wirtschaftsingenieur mit MBA hat
seinen beruflichen Werdegang nach ei-
genen Angaben bei einem international
tatigen Automotive-Zulieferer im Ver-
trieb begonnen. Verschiedene Stationen
fuhrten ihn Gber die Strategieentwicklung
bis hin zur Geschéftsbereichsleitung. Finf
Jahre verbrachte er dabei in China.

Fur das Wachstum der Sparte sieht
Simon Reiser besonders Chancen durch
neue Technologien: Er ist Uberzeugt, dass

Mit Blick auf die globalen Mdrkte: Simon
Reiser neuer Managing Director bei LPKF.
(Bild: LPKF)

sich beispielsweise in der E-Mobility wei-
tere Anwendungen eroffnen. Neben der

AOC Aliancys ist ab dem 3. Marz
2020 fur den Vertrieb der Produkte
von Bufa Composite Systems auf
dem italienischen Markt zustandig.
Dort ist das Portfolio beider Anbie-
ter kiinftig aus einer Hand erhalt-
lich.

posites-Industrie mit Polyester-
und Vinylesterharzen, Gelcoats
und Spezialmaterialien ver-
sorgt, bietet Biifa aus Rastede
malgeschneiderte Composi-
tes-Produkte und Maschinen-
Know-how fiir Verarbeiter von
Verbundwerkstoffen. Beide
Unternehmen kooperieren seit
Jahrzehnten und haben, wie es
heillt, ihre Produkte ideal auf-

Wdahrend AOC Aliancys mit
Hauptsitz in Collierville (USA) und
Schaffhausen (Schweiz) die Com-

Das zur Maag-Gruppe gehérende Unter-
nehmen Ettlinger, Hersteller von Hoch-
leistungs-Schmelzefiltern, hat mit Ricco
einen neuen Vertriebspartner in Polen
gefunden. Die Zusammenarbeit soll sich
vorwiegend auf den Vertrieb fir die Sys-
teme von Ettlinger beziehen. Dartber
hinaus sei kiinftig auch die Ubernahme
des lokalen After-Sales-Services vorgese-
hen. Ricco bietet nach eigenen Angaben
jahrzehntelange Erfahrung im Kunststoff-

einander abgestimmt.
BUFA, www.buefa.de

recycling und verfiige auch aufgrund von
Aktivitdten in den Segmenten Shredder,
Waschanlagen und Extrusionslinien tber
Marktkenntnisse in Polen. Zu den Kunden
zdhlen demnach Konzerne ebenso wie
kleinere und mittelstdndische Unterneh-
men. Beschéftigt werden elf Mitarbeiter.

Dazu Uwe Kellner, Geschiftsfiihrer von
Ettlinger: ,MaRgeblich fir unsere Ent-
scheidung zur engen Zusammenarbeit
mit Ricco war - neben der geographisch
zentralen und damit optimalen Lage nahe
Warschau - die langjéhrige Erfahrung des

Automotive-Branche erwartet der neue
Managing Director auch in der Medizin-
technik und der Consumer Electronics
hohes Entwicklungspotenzial, um Markt-
anteile fur das Laser-Kunststoffschweillen
auszubauen.

Fur CEO Go6tz M. Bendele, ist die Bestel-
lung von Simon Reiser ein weiterer Schritt
nach vorn, besonders im Hinblick auf das
globale Geschaft: ,Wir freuen uns dariber,
Simon Reiser als neuen Managing Direc-
tor furr das Laser-Kunststoffschweilen ge-
wonnen zu haben. Sein technologisches
und Industrie-Know-how sowie insbe-
sondere sein tiefes Verstdndnis unserer
weltweiten Kundenbasis werden unser
Welding-Geschéft nachhaltig starken.”
LPKF, www.Ipkf.com

Mit Hilfe einer neuen Distributionspartnerschaft ist Biifa
kiinftig ndher am Kunden in Italien. (Bild: Biifa)

Unternehmens in Vertrieb und Service von
Kunststoffmaschinen. Krzysztof Kucharski,
Grinder und Geschiftsfihrer von Ricco,
und sein Team verfugen uber profunde
Branchenkenntnisse und sind dartber
hinaus hervorragend mit der polnischen
Recyclingbranche vernetzt. Auch in Po-
len kénnen wir jetzt dazu beitragen, dass
sich Kunststoffabfdlle selbst bei hohem
Verschmutzungsgrad auf wirtschaftliche
Weise in wertvolle Rezyklate fiir neue, an-
spruchsvolle Produkte verwandeln lassen.”

Ettlinger, www.ettlinger.com
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Der Folienhersteller RKW hat am Stand-
ort Echte die Kapazitaten eines Mitbe-
werbers ibernommen und betreibt dort
nun zehn Anlagen mit einer jahrlichen
Leistung von 15000 Tonnen. Produziert
werden Millsacke mit einem hohen
Anteil an Regeneraten.

Seit 2013 investiert RKW am Standort
Echte in neue Mitarbeiter und Techno-
logien. Vor dem Hintergrund stabiler Ge-
schéftsbeziehungen mit dem Mullbeutel-
Anbieter Emil Deiss hat der Folienhersteller
die Kapazitaten in den vergangenen zwei
Jahren fiir insgesamt 1,6 Millionen Euro
erweitert. Als kirzlich ein Wettbewerber,
der ebenfalls an Deiss lieferte, seine Pro-
duktion aufgab, ibernahm RKW auch diese
Anlagen. Auf ihnen werden Millsécke der
Kategorien ,Premium”und ,Premium plus”
produziert. Das Werk in Echte ist speziali-
siert auf die Entwicklung und Herstellung

Die Mitarbeiter freuen sich liber die neuen Produktionsanlagen in Echte. (Bild: RKW)

von umwelt- und ressourcenschonenden
Industrieverpackungslésungen und Mull-
sidcken, die mit einem hohen Anteil an Re-
generaten produziert werden. In einem

dreistufigen Produktionsprozess entstehen
FFS-Folien, Schrumpffolien und konfekti-
onierte Sécke.

RKW, www.rkw-group.com
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Messe Miinchen

Connecting Global Competence

Umwelttechnologien fur die Zukunft.

4.—8. Mai 2020 - Messe Munchen
Losungen fur optimale Rohstoffkreislaufe — auf der IFAT 2020.

Effizientes Abfallmanagement, zielgerichtetes Recycling

und eine erfolgreiche Kreislaufwirtschaft sind die entscheidenden
Faktoren fUr eine nachhaltige Zukunft. Die weltgréiite Plattform
fir Umwelttechnologien prasentiert wegweisende Innovationen

auf 270.000 m2

Online-Ticket jetzt sichern!

ifat.de/tickets

ifat.de

Weltleitmesse fir Wasser-, Abwasser-, Abfall- und Rohstoffwirtschaft

IFZ.T



Rehau verlagert Ende 2021 die Produktion von Osterreich nach Osteuropa. (Bild: Rehau)

Auf den Preisdruck im Bereich Mikro-
kabelrohr reagiert Rehau und verlagert
Ende 2021 die Produktion von Osterreich
nach Osteuropa. 113 Mitarbeiter seien in
den ndchsten zwei Jahren betroffen. Ein
Sozialplan wurde verabschiedet.

Der Bereich Mikrokabelrohr habe sich
in den letzten Jahren positiv entwickelt,
die Ergebnisse seien aber zuletzt deutlich
unter den Erwartungen geblieben. Zahl-
reiche neue Anbieter hdtten sich etabliert,
was sich auf die Preise ausgewirkt. Zu-

PET to PET Recycling Osterreich meldet ihr
bisher erfolgreichstes Jahr. 2019 wurden
demnach aus mehr als 26 300 Tonnen PET-
Abfallen - das entspricht rund 1,1 Milliar-
den Flaschen - Sekundarrohstoff fiir neue
PET-Gebinde gewonnen.

Damit sei eine Steigerung um 3 Pro-
zent gegenliber 2018 erreicht worden. Im
abgelaufenen Jahr wurde die Waschanla-
ge fur PET-Flakes komplett tberholt und

dem fehlen Verlegekapazitdten, vor allem
aufgrund des Booms im deutschen Tief-
bau. Deshalb habe man sich entschlos-
sen, die Produktion nach Osteuropa zu
verlegen.

Mit der Verlagerung geht die Schlie-
Bung des Werks in Neulengbach einher.
Betroffen sind in Osterreich in den nich-
sten zwei Jahren 113 Mitarbeiter aus
Produktion und Verwaltung. ,Wir fahren
die Produktion Stuick fur Stuck herunter.
Die betroffenen Mitarbeiter werden mit

damit auf den aktuellen technologischen
Stand gebracht. Damit sei einerseits die
Qualitat des Recyclats und andererseits die
Durchsatzleistung gesteigert worden. Ge-
rade im Hinblick auf die wachsende Nach-
frage sei das wichtig. SchlieBlich erhéhen
Osterreichs Getrinkehersteller bestandig
den Recyclat-Anteil neuer PET-Flaschen,
einige bestehen bereits zu 100 Prozent aus
Recyclat. Auch 2020 werden mit dem Aus-
bau der Logistikflichen sowie der Erweite-
rung der Granulieranlage die Kapazitdten
ausgeweitet. Bei PET to PET werden die

einem umfas-
senden Sozial-
plan unterstutzt,
der neben Ab-
findungen auch
Beratungs-
moglichkeiten,
Unterstitzung
bei Bewer-
bungen  und
Vorstellungsge-
sprachen um-
fasst. Soziale
Hartefédlle wer-
den finanziell
abgefedert”,
erklart Rehau
Osterreich Ge-
schaftsfuhrer
Leopold Baum-
gartner. Die
Standorte in
Guntramsdorf und Linz mit rund 140 Mit-
arbeitern werden weiterhin in den Di-
visionen Furniture Solutions, Industrial
Solutions, Window Solutions und Building
Technologies den Heimatmarkt sowie
Sudosteuropa und teilweise auch EMEA
befassen. Am Standort Graz ist das Unter-
nehmen seit vielen Jahren Entwicklungs-
partner von Magna und anderen OEMs
fur StoRfanger und Seitenschweller, die
vor Ort auch assembliert werden.

Rehau, www.rehau.de

angelieferten PET-Flaschen - nach han-
discher Begutachtung und Sortierung - in
einer Muhle zu Flakes zerkleinert und im
Anschluss gewaschen. In zwei verschie-
denen Verarbeitungslinien produziert man
entweder PET-Flakes oder PET-Granulat -
jeweils in lebensmitteltauglicher Qualitat.
Beide Recyclatformen werden - je nach
spezifischen Produktionsanforderungen
und um einen méglichst hohen Recyclat-
anteil zu erreichen - bei der Herstellung
neuer PET-Getrdnkeflaschen verwendet.
PET to PET, www.pet2pet.at
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Das neue Vorstands-Duo von Engelsmann, Christian Kretzu und Christian Wernicke.

(Bild: J. Engelsmann)

Zu Anfang 2020 hat ein neuer Vorstand
die Verantwortung bei Engelsmann in
Ludwigshafen tibernommen. Olaf Gerdes,

Zum dritten Branchentreff-Ludenscheid
zdhlte der Veranstalter rund 1400 Besu-
cher und 150 Aussteller aus der Kunstst-
offindustrie. Die konnten sich direkt zu
Jahresbeginn tber neue Technologien
und Produkte informieren und neue Ge-
schafte anbahnen.

Mit einer Mischung aus Ausstellung,
Vortrdagen, Prasentationen und Vorfih-
rungen hatte das Institut ein abwechs-
lungsreiches Programm geschnurt, zu
dem auch der Sponsor der Veranstaltung,
die Volksbank in Sudwestfalen, einen
Vortrag mit dem Titel ,Bundesférderung
fur Energieeffizienz in der Wirtschaft und
Energieeffizient Bauen und Sanieren” bei-
steuerte. Die Aussteller, mehr als in den
Vorjahren, zeigten ihre Produkte und
Dienstleistungen in zwei groBen Zeltbe-
reichen. Demonstrationen an Maschinen
und Anlagen sowie praxisnahe Vortrage
rundeten das Angebot ab.

Die Besucher konnten sich wahrend
der Veranstaltung im Institut bewegen
und sich die Fachabteilungen zeigen
lassen. Im Technikum wurden verschie-
dene Werkzeuge und Sonderverfahren
im laufenden Prozess vorgefuhrt, wah-
rend im Applikationszentrum fir Ober-
flachentechnik zahlreiche Beispiele fur

www.kunststoff-magazin.de

der seit 2006 als Vorstand tatig war, ver-
abschiedete sich Ende vergangenen

Jahres in den Ruhestand.

Mit den beiden Nachfolgern Christian
Kretzu und Christian Wernicke wird das

Unternehmen von einem Vorstands-
Duo geftuihrt. Die Rolle des technischen
Vorstands Ubernimmt Christian Kretzu,
der 1994 seine Laufbahn als Mitarbei-
ter im technischen Vertrieb startete. Er
tbernahm 2012 die Leitung der Kons-
truktions- und Entwicklungsabteilung.
Christian Wernicke begann 1986 seine
Ausbildung bei Engelsmann, war an-
schlieBend als Vertriebsmitarbeiter tétig,
bevor erim Jahr 2002 die Leitung der Ser-
viceabteilung tibernahm. Ab 2006 leitete
er den Vertrieb DACH und das Marketing,
ehe er ab 2015 dann fiir den gesamten
Vertrieb verantwortlich war.

Engelsmann, www.engelsmann.de

Im Technikum des Instituts wurde ein breites Leistungsspektrum gezeigt.

(Bild: Kunststoff-Institut)

neuartige Dekormoglichkeiten auf die
Besucher warteten. Galvanisieren, Lasern,
Bedrucken, Beschichten, Lackieren, PUR
fluten und Hinterspritzen sind nur einige
Stichworte die in diesem Zusammenhang
zu nennen sind.

Ein Laborextruder und neues Equip-
ment sollte zeigen, in welche Richtung
sich die Materialentwicklung kunftig be-
wegt und was besonders im Bereich der
nachwachsenden Rohstoffe zu erwarten
ist. Besichtigt werden konnte auch das

neu eingerichtete Beschichtungslabor
mit einigen Reaktoren. Hier werden die
eigenentwickelten Beschichtungen gegen
Korrosion, Belagbildung oder Isolation
aufgebracht. In weiteren Rdumen des
Instituts wurden Messungen an realen
und fiktiven Beispielen vollzogen, um den
Besuchern das Spektrum der Schadens-
analytik und der Material- und Oberfla-
chenprifung zu préasentieren.

Kunststoff-Institut Lidenscheid,

www.kunststoff-institut.de



Vor einigen Jahren hat der Werkzeugbauer
Haidlmair das Werkzeugiiberwachungs-
system Mould Monitoring entwickelt.
2019 wurde das Produkt auf eigene Beine
gestellt und ein strategischer Partner ge-
sucht.

Mould Monitoring erlaubt dem Nut-
zer, neben der Standortbestimmung und
Status des jeweiligen Werkzeugs auch
relevante Werkzeugparameter wie ge-
fertigte Stuckzahl, Zykluszeit, Durchfluss
und Forminnendruck ortsunabhingig
Uber die gesamte Werkzeuglebensdauer
einzusehen. Zusatzlich wird der Berech-
tigte Uber anstehende Wartungen und
Services rechtzeitig benachrichtigt, was
die Planbarkeit dieser Arbeiten erheblich
erleichtern soll.

Das System ist laut Entwickler Mario
Haidlmair inzwischen soweit optimiert,
dass es auf eigenen Beinen stehen kann.
Zu diesem Zweck griindete er im Oktober
2019 das Unternehmen Digital Moulds,
das sich um Weiterentwicklung und Ver-
trieb des Systems und die Neuentwicklung
weiterer Digitalisierungslésungen fiir den
Werkzeugbau kiimmern soll. Geschafts-
fuhrer des neuen Unternehmens ist An-
dreas Reinthaler, der seine Ausbildung bei

Zum zwanzigsten Firmenjubildum von Pet-
cycle haben die auBergewdhnliche Wit-
terung des Vorjahrs, das zunehmende
Plastik-Bashing und die fortschreitende In-
dividualisierung von Markenverpackungen
die Bilanz des Unternehmens eingetribt
- soweit die Einschatzung der Unterneh-
mensleitung.

Das Kreislaufsystem fiir Mineralwasser-
und Erfrischungsgetranke-Verpackungen
nutzen laut Unternehmen anndhernd
70 Getrankehersteller fur rund 150 Ge-
trankemarken. Mit Mehrwegkasten und
Einweg-PET-Flaschen sieht sich Petcycle
als Pionier fir die Kreislaufwirtschaft und
nachhaltige PET-Wertstoffkreislaufe. Im

Haidlmair begann und nach
seinem Studium an der Tech-
nischen Universitat Graz nun
die alleinige Verantwortung
fur die Geschéfte der Digital
Moulds tragt. Auf der Eigentu-
merseite hat Haidlmair zudem
den bayrischen Werkzeug-
bauer Hofmann als Partner
ins Boot geholt. Gemeinsam
will man viele neue Kunden
gewinnen und das Wachstum
des Unternehmens vorantrei-
ben. Nach ersten Gesprachen
auf der K2019 seien bereits
interessante Projekte mit eini-
gen namhaften Unternehmen
gestartet, heifit es.

Neben Mould Monitoring
will das Joint Venture in die-
sem Jahr mit Mould Lifecycle
Management ein weiteres Pro-
dukt anbieten. Das Tool stelle
den gesamten Lebenszyklus
eines Werkzeugs, von der ersten Idee des
Kunden bis zum Ende der Lebensdauer,
transparent dar. Nutzer der cloudbasierten
Softwarel6sung haben die Méglichkeit al-
le relevanten Informationen, Dokumente,

letzten Jahr habe man bei der konstanten
Recycling-Quote von 99,3 Prozent den
durchschnittlichen Anteil an recyceltem
PET in den Flaschen um 9,5 auf 61 Prozent
gesteigert. In der Branche habe es 2019
ein Absatzriickgang von etwa 5 Prozent
gegeben.

,2019 war auch fir uns ein schwieriges
Jahr, sagt Geschéftsfihrer Hans Baxmeier.
JWir haben uns gleich mit drei grolRen
Themen auseinandersetzen missen. Zum
einen war der Supersommer 2019 eine
absatztechnische Hiirde, die fast nicht zu
nehmen war. Dazu kamen die Plastikdis-
kussion und die Individualisierung von
Getrankemarken Uber eigene, nicht pool-

Mario Haidlmair (links) und Stefan Hofmann freuen
sich iiber ihr Joint Venture. (Bild: Haidlmair)

Zeichnungen und Parameter in einer Da-
tenbank zu sammeln. Alle Projektpartner
kénnen so zeit- und ortsunabhingig auf
den gleichen Wissensstand zuriickgreifen.

Haidlmair, www.haidlmair.at

fahige Getrankeverpackungen.” Wie hoch
der Anteil des Absatzverlusts durch Plastik-
Bashing ist, kénne das Unternehmen bis-
lang nicht ermitteln. Aber es gebe deut-
lich erkennbare regionale Unterschiede.
Der Suden Deutschlands scheine von der
Plastikdiskussion stdrker betroffen zu sein
als der Norden und der Osten.

Trotzdem schaut Hans Baxmeier selbst-
sicher in die Zukunft: Nachhaltigkeit. Oko-
bilanziell sind Petcycle-Verpackungen
seien mittlerweile auf Augenhohe mit
Glas-Mehrweg und die fir 2020 geplante
Anhebung der Rezyklatquote auf 75 Pro-
zent werde die Position weiter starken.

Petcycle, www.petcycle.de
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2017 hatte der Chemiekonzern Henkel den
Dichtstoff-Hersteller Sonderhoff ibernom-
men. Jetzt sei die zweieinhalbjahrige Inte-
grationsphase abgeschlossen.

Zum 1. Januar 2020 sind alle Sonderhoff-
Gesellschaften in den Henkel-Unterneh-
mensbereich Adhesive Technologies auf-
gegangen. Auch die Standorte in Deutsch-
land, Osterreich, Italien und USA firmieren
nun unter dem Konzernnamen - nur der

Die italienische Persico SpA, steigt bei
Bielomatik ein. Die Kunststofffiigesys-
teme von Bielomatik kommen in unter-
schiedlichen Branchen, vor allem in der
Automobilindustrie, zum Einsatz. Beide
Unternehmen wollen mit dem Zusam-
menschluss ihre internationale Markt-
prasenz ausbauen. Die Geschaftsfihrer
Jurgen Lochner und Gerd Kaufmann: ,Das
neue Unternehmen verfiigt gemeinsam
mit Persico uUber die notwendige finanzi-

Der VDI zeichnete Eugen Hehl mit der
Richard-Vieweg-Ehrenmedaille des VDI
aus, der hochsten Ehrung im VDI-Fach-
bereich Kunststofftechnik.

In seiner Laudatio wuirdigte Herbert
Kraibuhler, Technik-Ge-
schéftsfihrer bei Arburg, das unermud-
liche Engagement von Eugen Hehl fur
die Kunststofftechnik, vor allem fir die

ehemaliger

SpritzgieRtechnik, beim Einsatz von
Kunststoffen in der Medizintechnik und
bei der Verfahrensauslegung und -opti-
mierung fur Serienverfahren. Er habe die
Weiterentwicklung der SpritzgieRtechnik
mit groBem Einsatz vorangetrieben und
gleichzeitig auch neue Technologien
auBerhalb seiner Branche gefordert. Er

www.kunststoff-magazin.de

Sonderhoff-Standort in China wird unter
dem bisherigen Namen fortgefihrt. Die An-
wender sollen wie bisher von diesen Stand-
orten aus betreut werden. Die Sonderhoff-
Aktivitaten werden operativ weiter von K&In
aus gefiihrt, das Portfolio unter der Marke
Sonderhoff fortgefiihrt. Das Angebot be-
steht aus Schaumdichtungs-, Klebe- und
Vergusssystemen auf Basis von Polyurethan,
Silikon oder PVC sowie Misch- und Dosier-
anlagen fur den automatisierten Materi-
alauftrag auf industrielle Bauteile. Zudem
bietet Henkel den OEMs und Zulieferern

elle Starke, um fur unsere Kunden einen
Mehrwert zu schaffen, neue Synergien zu
nutzen sowie leistungsfahige Produktin-
novationen zu etablieren.”

Der Geschéftsbereich Kunststoff werde
unter dem neuen Eigentiimer vom jet-
zigen Bielomatik-Firmensitz in Neuffen
fortgefiihrt. Die Persico Group wurde 1976
gegrundet und bietet Dienstleistungen vor
allem fur die Automobil- und Schifffahrt-
sindustrie sowie andere Branchen vom

entsandte viele seiner Mitarbeiter in die
Gremien des VDI-Fachbereichs Kunst-
stofftechnik und erméglichte es so, dass
deren Expertenwissen in die technisch-
wissenschaftliche Gemeinschaftsarbeit
des VDI einfloss.

Die Richard-Vieweg-Ehrenmedaille
Uberreichte Kurt Gebert, Vorsitzender
des Fachbereichs Kunststofftechnik, an-
lasslich der Jahrestagung ,Spritzgiefen
2020" in Baden Baden stellvertretend an
Juliane Hehl, geschaftsfihrende Gesell-
schafterin von Arburg.

Die Ehrenmedaille wurde erstmals 1978
von der VDI-Gesellschaft Kunststofftech-
nik, der heutigen VDI-Gesellschaft Mate-
rials Engineering, in Wirdigung der Per-
sonlichkeit des Namensgebers verliehen.
Sie ist eine Auszeichnung fur besonders
verdiente Mitglieder und ehrenamtlich

Dichtungs-, Klebe- und Vergusslésungen
auf Basis von Polyurethan, Silikon oder
PVC. (Bild: Henkel)

individuelle Automatisierungskonzepte und
anwendungstechnische Beratung an.

Sonderhoff Holding, www.sonderhoff.com

Konzept tiber das Design bis zu Konstruk-
tion und Herstellung von Prototypen, Mo-
dellen, Formen und Automatisierungs-
systemen sowie schlisselfertigen Yachten.
Bielomatik wurde 1946 im baden-wdrt-
tembergischen Neuffen als Konstruktions-
buro fur Automatisierung gegriindet. Das
Unternehmen bietet verschiedene Kunst-
stofffligesysteme und individuelle Auto-
matisierungslésungen an.

Bielomatik, www.bielomatik.de

Von links: Martin Wiirtele, Kurt Gebert,
Achim P, Eggert, Juliane Hehl, Herbert
Kraibtihler, Erwin Biirkle.

(Bild: Christiane Haumann-Frietsch)

Tatige oder fur Ingenieure, die sich auf
den Gebieten der Kunststofftechnik be-
sondere Verdienste erworben haben.
VDI, www.vdi.de
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Ins Bauteil geblickt

Computertomograf priift komplexe Kunststoffteile zerstérungsfrei

Medizintechnische Produkte mit ihren hohen Qualitétsanforderungen und hdufig komplexen Konstruktionen bieten ein breites Anwendungs-

feld fur die zerstérungsfreie Priifung. (Bild: GOM)

Innenliegende Strukturen, Hinterschnitte, tiefe Bohrungen, verwinkelte Kanten: Kunststoffteile wei-
sen manchmal so komplexe Geometrien auf, dass eine zerstorungsfreie Priifung kaum méglich
scheint. Fir solche Félle nutzt Messdienstleister 3Dimetik einen Computertomografen. Auf der Ba-
sis von Réntgenscans erzeugt das Messsystem hoch aufgeldste 3D-Daten aller innen- und auBenlie-

genden Bauteilstrukturen.

or allem bei Erstbemusterungen bekommt das Team von
3Dimetik Kunststoffobjekte auf den Tisch, die auf den ersten
Blick unmessbar erscheinen - zumindest nicht, ohne die

Teile in mehrere Stiicke zu zerlegen. ,Uns erreichen Lohnmessauf-
trage fur Spritzlinge, die es wortwértlich ,in sich” haben: Sie sind

teilweise nur wenige Zentimeter gro, haben aber ein komplexes
Innenleben und anspruchsvolle Formen. Wenn man das als Dienst-
leister digitalisieren soll, kommt man mit herkémmlichem Mes-
sequipment an seine Grenzen®, berichtet Pascal Mohr. Das sei
beispielsweise haufig in der Medizinindustrie der Fall: Kantlen

Y] Februar 2020



Blick in den Messraum des CT: In der Mitte ein zu messendes Bauteil, platziert auf einer
Vorrichtung auf dem Zentriertisch, links die Rontgenquelle. (Bild: GOM)

haben sehr kleine Offnungen, die messtechnisch prazise abgebil-
det werden mussen. Das schafft nur ein Messgerat mit hoher Auf-
|6sung. Gleichzeitig sind tiefe Gewindegédnge vorhanden, in die das
Messgerét hineinschauen muss, um alle Geometrieinformationen
zu erhalten. Dartiber hinaus muss das Messgerat mit dem transpa-
renten Material der Kantle zurechtkommen. Damit, so Pascal Mohr,
scheiden sowohl KMGs und Streifenlichtscanner aus. Zerstorungs-
frei lasse sich ausschlielich per Computertomografie ein vollum-
fangliches, digitales Abbild erzeugen.

, [ Info —~

Der Anwender

2016 griindeten die Messtechniker Pascal Mohr, Benjamin
Mérz und Daniel Wilhelm den Messdienstleister 3Dimetik
in Kassel. Heute besteht das Unternehmen aus neun Mit-
arbeitern. Die Leistungen reichen vom Reverse Engineering
und der Konstruktion bis zur Messung von Prototypen und
Serien. Genutzt werden dreidimensionale optische, taktile
und Oberflichenmessungen sowie Messungen mit dem 3D-
Computertomograf. Kunden kommen laut Unternehmen aus
fast ganz Europa. Die Begutachtung nach DIN EN ISO/IEC
17025 wurde durchlaufen.

www.3dimetik.de

www.kunststoff-magazin.de
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CT gezielt wdhlen

Pascal Mohr zeigt ein transparentes Bauteil,
das mit einem griinen Deckel verschlossen
wird, in etwa 1 x 1 cm groB. ,Allein auf dem
Verschluss haben wir 200 Prifpositionen auf
engstem Raum. Das erfordert, die Messdaten
mit einem sehr hoch aufl6senden Computer-
tomografen zu erfassen. Genutzt wird daftr
der Tomograf CT von GOM. Das System nutzt
zur Messung einen 3k-Rontgendetektor mit
der Auflésung 3008 x 2515 Pixel bei 100 Mi-
krometer Pixelraster. Das Ergebnis seien ge-
stochen scharfe Bilder, die feine Details des
Bauteils zeigen. Der Messdatensatz sei auch
bei komplexen Geometrien zu 100 Prozent
geschlossen.

Neben der Messauflosung seien weitere
Kriterien bei Auswahl des CT-Messsystems
relevant gewesen. GroRere und kleinere Un-
terschiede seien ausschlaggebend fur die In-
vestitionsentscheidung gewesen, angefangen
von der offensichtlichen Verarbeitungsquali-
tat bis zur arbeitserleichternden Funktionen.
Dazu gehort beispielsweise die automatische
Bauteilzentrierung im Messraum, die dafur
sorgen soll, dass jedes Bauteil stets in der optimalen Messposition
erfasst wird.

Automatische Bauteilzentrierung

Die optimale Messposition hangt von Form und GréRe des Bau-
teils ab und ist ein K.O.-Kriterium fur die Qualitat der Messdaten.
Pascal Mohr erklart: ,Ich will immer mit groRtmoglicher Auflosung
messen, um moglichst viele Details zu erfassen. Die gréRtmogliche
Auflosung erreiche ich, wenn ich das Bauteil nah an der Réntgen-
quelle positioniere. Je ndher sich das Bauteil an der Réntgenquelle
befindet, desto groRer wird das Bauteil auf dem Réntgendetektor
dargestellt. Doch je weiter ich mich der Rontgenquelle nihere,
desto mehr laufe ich Gefahr, dass einzelne Bauteilelemente aulRer-
halb der Detektorflache liegen und somit nicht erfasst werden.” Bei
einigen CT-Systemen wird die Suche nach der bestmoglichen Mess-
position zur Sisyphusarbeit, denn sie vollzieht sich nach dem Trial-
and-Error-Prinzip. Das GOM CT dagegen findet die bestmégliche
Messposition automatisch.

Im Messraum des Gerdts befindet sich eine 5-Achs-Kinematik
mit integriertem Zentriertisch. Neben der Drehachse umfasst das
System eine VergréRerungs- und Hubachse zur Positionierung sowie
zwei weitere Achsen zur Zentrierung des Bauteils. Der Nutzer plat-
ziert das zu messende Bauteil auf dem Zentriertisch und schlieft die
Tur zum Messraum. Dann lasst er sich per Live-Bild anzeigen, wie der
Rontgendetektor den Prifling in seiner aktuellen Position erfassen
wiirde. Um die Messposition zu optimieren, schiebt er die virtuelle
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erfordert. Fur den CT kein Problem. ,Da kann kein konventionelles
Scanningsystem mithalten”, meint Pascal Mohr.

Die mit dem GOM CT generierten Messdaten lassen sich fur
eine Vielzahl an Auswertungen nutzen. Dazu gehdren unter an-
derem Lunker-, Riss- und Funktionsanalysen oder die Prifung auf
Vakuolen. Haufig gefragt seien zudem Zusammenbauanalysen.

Weniger Korrekturschleife im Werkzeugbau

Dariiber hinaus geben die Messdaten des Bauteils Aufschluss Gber
notwendige Werkzeugkorrekturen. Pascal Mohr: ,Die Beschleuni-
gung der Werkzeugkorrektur ist eine unserer groRen Starken. Der
Kunde schickt uns dazu sein Erstmuster, wir digitalisieren es mit dem
CT und werten die Messdaten aus. Stellen wir am Werkstiick Pro-
bleme fest, konnen wir durch Flachenruckfuhrung definieren, an
welcher Stelle das Werkzeug gedandert werden muss.” Anstatt vier
bis flinf Korrekturschleifen zu drehen, passe nun das Werkzeug ty-
pischerweise schon nach der ersten Korrekturschleife.

GOM, www.gom.com

Pascal Mohr zeigt ein typisches Kunststoffteil, das ,wie gemacht” ist
fiir eine CT-Vermessung: Der Spritzling zwischen Daumen und Zei-
gefinger weist komplexe Priifmerkmale auf, die fiir das blofie Auge
unsichtbar sind. (Bild: GOM)

Positionierhilfe tber das Objekt und tberlédsst die Positionierung
der CT-Software. Wer lieber selbst virtuell Hand anlegen mochte,
tippt die gewiinschten Achsanderungen in die Eingabefelder der
Software und gibt dann den Befehl an die Verfahreinheit. Damit sitzt
das Bauteil in der perfekten Position und wird mit groRtmoglicher
Auflésung erfasst.

Mehrere Bauteile gleichzeitig im Messraum

Bei eiligen Auftragen lassen sich mehrere Werkstticke zeitgleich

vermessen. ,Anhand der Zeichnung bewerten wir die Feinheit der

Details und setzen diese in Relation zur Toleranz. Auf Basis dieser

Faktenlage entscheiden wir, wie viele Teile wir potenziell gleichzei- Bei Baugruppen miissen alle Komponenten prizise montierbar sein,
tig vermessen kénnen®, berichtet Pascal Mohr. Aktuell habe man ein dazu miissen auch die Innengeometrien stimmen - was sich zersto-
Projekt, das ein gleichzeitiges Vermessen von 32 Kunststoffteilen rungsfrei priifen ldsst. (Bild: GOM)

Y] Februar 2020



Produktion, Automation (llIlIEzIE

Die Bahn sammelt 3D-Druck-Ideen wendungsfélle mit dem hochsten Potenzial.

Ein Expertenteam kann die besten Projekte
fur die Produktion auswéhlen und eine Aner-
kennung aussprechen. Die Deutsche Bahn will
so ihre Mitarbeiter fur die Additive Fertigung
sensibilisieren. Eingefuihrt wurde die Soft-
warelosung AM-Part-ldentifier von 3Your-
mind im Zuge eines ,3D Druck Mitarbeiter-
wettbewerbs". Interessant fur die Deutsche
Bahn sind 3D-Druck-Anwendungen, wenn
es um die Produktion von Ersatzteilen geht.
Denn fur tiber 25 Jahre alte Zige gibt es haufig
keine Ersatzteile und fur viele Anforderungen
sind nicht einmal Zeichnungen vorhanden.
Perspektivisch angedacht ist die Einfiihrung
eines digitalen Ersatzteillagers, beginnend mit
den wichtigsten Anwendungsfillen und der

Mitarbeiter schlagen ihre Ideen fiir neue 3D-Druck Anwendungsfélle vor. (Bild: 3Yourmind) kontinuierlichen Erganzung mit Teilen und
Baugruppen.
3Yourmind, www.3Yourmind.com

Die Deutsche Bahn nutzt eine Software, die

die Ideen ihrer Mitarbeiter fiir 3D-Druck-

Anwendungen sammelt und auswertet. Per-

spektivisch will das Unternehmen ein digitales

Ersatzteillager aufbauen.

Das erste fur die Deutsche Bahn gedruck-

te Teil aus einem 3D-Drucker war Ende 2015

ein Mantelhaken fir das Zugabiteil. Bis Ende

2018 hat das Transportunternehmen rund

15.000 Ersatzteile und andere Produkte ge-

druckt und beabsichtigt diesen Bereich weiter

auszubauen. Eine Software bietet den Mitar-

beitern eine einfache Schnittstelle, um neue

3D-Druckanwendungen aus der taglichen

Arbeit vorzuschlagen. Innerhalb von Sekun-

den fuigen die Mitarbeiter neue Ideen hinzu.

AnschlieBend analysiert die Software die Vor-  Die Software analysiert die 3D-Druck-Ideen nach wirtschaftlichen und technischen Gesichts-

schlige und gibt eine Empfehlung fiirdie An-  punkten. (Bild: 3Yourmind)

KALTE | KLIMA | VERMIETUNG | VERKAUF DELTA\ 7emp
24H-SERVICE: 0800 40 48 120 INFO@DELTA-TEMP.DE www.delta-temp.de
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Smart Control fiir Schneid-
miihlen ist preisverdachtig

Die Smart-Control-Steuerung fiir Schneid-
miihlen wurde fiir den PRS Innovation
Award nominiert. (Bild: Hellweg)

Die zur K2019 vorgestellte digitale Schneid-
muhlensteuerung Granumaster Smart Con-
trol ist fur den Plastics Recycling Award
Europe, der im Marz wahrend der Plastics
Recycling Show Europe (PRSE) in Amster-
dam verliehen wird, in der Kategorie ,Re-
cycling Machinery Innovation of the Year”
unter den sechs Finalisten.

Granumaster Smart Control, mit der
die Digitalisierung Einzug in den Bereich
Schneidmuhlen hilt, hat Hellweg Maschi-
nenbau zur K-Messe 2019 préasentiert.
Damit bot das Unternehmen als erster Her-
steller von Schneidmiihlen die Moglichkeit
zur Vernetzung und elektronischen Uber-
wachung solcher Maschinen. Das System
misst und speichert relevante Parameter,
wie den Stromverbrauch und die Stand-
zeiten von Lagern, Messern, Sieben und
Keilriemen. Damit bietet sie die Vorausset-
zungen, um die Energieeffizienz anwen-
dungsabhéngig zu optimieren und damit
einen Beitrag zur nachhaltigen Produktion
zu leisten.

Technische Feinheiten, wie der standar-
disierte Sanftanlauf des Motors sowie eine
neue Motorbremse, sollen die Schneid-
muhlen stromsparender und sicherer
machen. Weitere Energie spart der neue
Betriebsmodus Eco, bei dem der Strom-
verbrauch durch Anpassung der Drehzahl
an die Inputmenge sinkt.

Hellweg, www.hellweg-maschinenbau.de

Werkzeug- und Werkstiick-
spannung mit Kraft

Sie sieht aus wie ein tiberdimensionaler Ge-
windestift, enthilt aber dank ihres intelli-
gent konstruierten Keilspann-System ein
technisch interessantes Inneres.

Das integrierte Kraftverstarkungssystem
wandelt das Uber einen Sechskantzapfen
eingeleitete, relativ niedrige Drehmoment
in einen Axialhub bis 2,5 Millimeter mit
hoher Axialkraft. Diese Axialkréfte (Spann-
krafte) werden beispielsweise zur Werk-
zeugspannung bei Pressen und Stanzen
sowie zur Werkstlickspannung auf Werk-
zeugmaschinentischen benétigt. Weitere
Einsatzmoglichkeiten bietet der Sonderma-
schinen- und Vorrichtungsbau.

Spannkrifte bis 250 Kilonewton lassen sich
mit geringen Handkrdften rein mechanisch
erzeugen. (Bild: Enemac)

Die Standardbaureihe der Spannschrau-
ben bietet Enemac in funf BaugroRen mit
Spannkréften von 40 bis 250 Kilonewton
und AuRengewinden von M36 bis TR100
an. Bedient werden die Kraftpakete mit her-
kommlichen Gabelschlisseln, die fur die
erforderlichen Drehmomente ausreichend
sind. Fur reproduzierbare Spannkréfte sollte
aber ein Drehmomentschlisseln genutzt
werden. Das AuBengewinde dient zur Grob-
einstellung im Gegengewinde und ist am
Ende fir das bessere Handling mit einem
Sechskant versehen. Die robuste Ausfiih-
rung, die selbsthemmende Funktion, sowie
eine hohe Uberlastbarkeit sollen fiir maxi-
male Betriebssicherheit und lange Lebens-
dauer dieser Spannelemente sorgen.

Die Kraftspannschrauben mit ihrem
Kraftverstarkungssystem ermoglichen mit
rein manueller, einfacher Bedienung und
niedrigen Anzugsmomenten hohe Spann-
kréfte. In Abhéngigkeit vom Anzugsmoment
kénnen unterschiedliche Spannkréafte er-
zeugt werden. Maximale Betriebssicherheit
ist durch die robuste Ausfuihrung aller Bau-
teile gewdhrleistet.

Enemac, www.enemac.de

Kostengiinstig
in den Leichtbau

Vergleich des Verschnitts bei Verwendung
von Organoblechen (links) und Tailored
Blank-Technologie (rechts).

(Bild: Dieffenbacher)

Vollautomatisierte, hochproduktive und
kosteneffiziente Produktionslinien fur An-
wendungen kénnen Anwendungen aus den
Bereichen Automotive und Transportation,
Building und Construction, Aerospace sowie
Sports und Leisure wirtschaftlicher machen.

In Kooperation mit Arburg bietet Dief-
fenbacher seinen Kunden eine weitere
Méglichkeit zur Produktion von Bauteilen
mit komplexen Geometrien an. Durch Kom-
bination einer Dieffenbacher-Vertikalpres-
se mit einer Bolt-On-SpritzgieReinheit von
Arburg entsteht eine flexible Produktions-
anlage fir ein breites Anwendungsgebiet
fur Kunden aus der Automobil- bis zur Luft-
fahrtindustrie. Sie ermégliche das Verarbei-
ten und Hinterspritzen von Verstarkungen
aus kontinuierlich verstarkten Thermo-
plasten wie PP, PA und PEEK und biete die
notige Préazision, um komplexe, dinnwan-
dige Bauteile mit hybriden Strukturen her-
zustellen. Das Bolt-On-Aggregat wird flexi-
bel an das Werkzeug an- und abgekoppelt.
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MyMessenger zur Kommunikation in meh-
reren Sprachen, die Ubersetzung iibernimmt
die Technik. (Bild: Dieffenbacher)

Im Gegensatz zur reinen SpritzgieRmaschi-
ne erreiche die Presse sehr geringe Bau-
teildickentoleranzen und kénne auch fur
andere Produktionsverfahren wie SMC oder
Thermoformen eingesetzt werden.

Auf den automatisierten SMC-Anla-
gen lassen sich laut Dieffenbacher kom-
plexe SMC-Bauteile in konstant hoher Pro-
duktqualitat profitabel produzieren. Die An-
lagen, deren Herzstiick eine Presse aus der
Fiberpress-Serie ist, zeichnen sich demnach
aulerdem durch gleichermafen hohe Ver-
fugbarkeiten und Ausbringungsraten aus.

Mit der Tailored Blank Line, bestehend
aus der Tapelegeanlage Fiberforge und der
Konsolidiereinheit Fibercon, produzieren
Kunden den Angaben gemal mehr als eine
Million Bauteile pro Jahr. Die Tailored Blank-
Technologie sei die wirtschaftliche Alterna-
tive zur Verwendung von Organoblechen.
Sie sei flexibel in der Materialverwendung
und verursacht durch passgenaues, last-
orientiertes und endkonturnahes Legen der
Tapes deutlich weniger Verschnitt.

Neben den Losungen fur die Technolo-
gien Tapelegen, SMC, LFT-D und Nasspres-
sen, stellt Dieffenbacher auf der diesjéh-
rigen JEC World auch seine Messenger- und
Ticketsystem-App MyMessenger vor. Damit
kann das Personal in der Anlage sowohl un-
tereinander kommunizieren, um Probleme
zu l6sen als auch Servicefélle schnell und
direkt an Dieffenbacher melden, um sich in
Echtzeit helfen zu lassen. Ein Riesenvorteil:

www.kunststoff-magazin.de

Beide Seiten kénnen dabei in ihrer Mutter-
sprache schreiben - das Ubersetzen iiber-
nimmt die Technologie.

Ideen und Lésungen zum Recycling von
Composite-Bauteilen runden den Mes-
seauftritt ab. Prasentiert werden unter an-
derem Konzepte von der Zerkleinerung
Uber die Reinigung bis zur Herstellung von
neuen Endprodukten aus Recyclingstoffen
(Waste 2 Product). So helfen zum Beispiel
Produktionsanlagen fiir Anwendungen wie
Terrassendielen, Transportpaletten oder
Plattenware, Entsorgungskosten zu redu-
zieren und nachhaltiger und ressourcen-
schonender zu produzieren.
Dieffenbacher, www.dieffenbacher.de

TITK-Direktor zieht sich zuriick

Dr. Ralf-Uwe Bauer hat sich aus der Fiihrungs-
riege des Thuringischen Instituts fur Textil-
und Kunststoff-Forschung Rudolstadt (TITK)
zuriickgezogen. Benjamin Redlingshofer leitet
das Forschungsinstitut allein und Gbernimmt
gemeinsam mit Ute Schubert auch die Ge-
schéftsfihrung des Tochterunternehmens
OMPG.

Bauer legt seine Amter als geschaftsfiih-
render Direktor des TITK und als Geschéfts-
fuhrer der Ostthiringischen Materialpriif-
gesellschaft fur Textil- und Kunststoffe mbH
(OMPG) aus personlichen Griinden nieder,
heillt es in einer Mitteilung. Vorstand und
Geschéftsleitung dankten ihm fir sein fast
18-jahriges Engagement fiir die TITK-Gruppe.
Benjamin Redlingshofer wurde in der Sitzung
am 7. Februar 2020 zum alleinigen Direktor
ernannt. Der studierte Wirtschaftsingenieur
ist seit 2015 in geschaftsfihrender Funktion
in der TITK-Gruppe tétig und wurde im Juli
2017 zum geschéftsfuhrenden Direktor des
TITK berufen. Seitdem leitete er das opera-
tive Geschéft. Weiterhin beschloss die Gesell-
schafterversammlung des TITK-Tochterunter-
nehmens OMPG, Ute Schubert und Benjamin
Redlingshofer mit sofortiger Wirkung als neue
Geschéftsfuhrer zu bestellen. Beide leiten be-
reits gemeinsam mit Christoph Loning die
TITK-Ausgriindung Smartpolymer.
Thiiringisches Institut fir Textil- und

Kunststoff-Forschung, www.titk.de

K.D. FEDDERSENI::

People. Think. Plastics.

Look & Feel

Leichtbau, Haptik und
Design vereint

Setzen Sie mit uns lhre Ideen
fiir das Automobil von morgen
in Kunststoff um. Mit Softell,
Hostacom und Hifax von
LyondellBasell liefern wir Ilhnen
den passenden Werkstoff —

Service und maligeschneiderte
Logistikkonzepte inklusive.

Unser Partner:

lyondellbasell

Advancing Possible

www.peoplethinkplastics.com
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Automatisierte Heif$-Gas-Schweiflanlagen zum thermischen Verbinden von Kunststoffteilen. (Bild: Siemens)

Motorstarter mit Mehrwert

Automatisierung von SchweiBanlagen mit technischen und wirtschaftlichen Vorteilen

Entscheidenden Einfluss auf die Qualitat des Endprodukts konnen moderne Fiigemethoden wie das
KunststoffschweifRen haben. KVT Bielefeld setzt in ihren Anlagen HeiB-Gas-SchweiBen in Zusam-
menarbeit mit Ausriister Atlantique Automatisierungstechnik sehr kompakte Motorstarter mit inte-

grierter Messfunktion zur Erh6hung der Anlagenverfiigbarkeit ein.

etallische Bauteile werden vor allem in der Automobil-
industrie zunehmend von Hightech-Kunststofflésungen
ersetzt. Die Substitution gelingt aufgrund verbesserter
Werkstoffe, ausgefeilter Konstruktionen und nicht zuletzt auch dank
moderner Verbindungstechnologien. KVT Bielefeld baut verschie-
dene Typen von Schweiflanlagen fiir die Kunststofftechnik und ver-
treibt sie weltweit. Allein fir das patentierte HeiR-Gas-Schweiflen
(HGS) werden jéhrlich etwa zwei Dutzend Maschinen in unter-
schiedlichen Auspragungen entwickelt und gebaut. Thomas Eller,
Geschéftsfuhrer und Inhaber der Atlantique Automatisierungstech-
nik berichtet: ,Als elektrotechnischer Ausruster fiir diese besonderen
Kunststoff-SchweiBanlagen achten wir auf Qualitdt, Nachhaltigkeit
und Zuverlassigkeit.”
Der Praktiker weil um den hohen Stellenwert leistungsfahiger,
funktionierender und wirtschaftlicher Lésungen, weil er mit seinen
25 Mitarbeitern taglich erlebt, wie anspruchsvoll der Sonderma-

schinenbau ist. ,Wir fuhren von der Planung tber die Verdrahtung
bis hin zur Aufstellung, Programmierung, Inbetriebnahme und den
weltweiten Service alles durch, was unsere Kunden brauchen; ein
solches Leistungsspektrum lasst sich nur mit perfekter Technik und
standardisierten Gesamtlésungen realisieren.”

Motorstarter mit hoher Funktionsintegration

Thomas Eller hat sich von Beginn an in die Programmierung von
Siemens-Komponenten eingearbeitet ,Deren Technik ist verstand-
lich aufgebaut und aufeinander abgestimmt, sie funktioniert, ist
weltweit verfiigbar und wird mit einem guten Service untermau-
ert!” Bestdtigung findet er unter anderem bei einem aktuellen Pro-
jektzur Ausristung einer HeiR-Gas-Schweilanlage, bei dem er zum
ersten Mal die kompakten Motorstarter Simatic ET 200SP einsetzt.
Die Anlage ist dhnlich aufgebaut wie eine Presse mit Oberwerkzeug
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und Unterwerkzeug; dazwischen befindet sich das Heizelement
mit einer Vielzahl an Disen zum Ausstrémen von HeiRR-Gas. Zwei
vertikale und eine horizontale Servoachse sorgen fiir Bewegung in
der Anlage, so dass die Werkstticke innerhalb der Zykluszeit von 30
bis 60 Sekunden - abhéngig von WerksttickgréRe und -geometrie
- prazise und langzeitstabil gefugt werden kénnen.

Sechs Motorstarter ET 200SP sorgen in der Anlage fur die An-
triebssteuerung von drei Vakuumpumpen (0,55 Kilowatt) und drei
Absaugliftern (0,25 Kilowatt). Damit lésen sie die bisherige Lo-
sung mit Schutzen und Schutzschaltern ab, die in den Kunststoff-
SchweiRanlagen aus wirtschaftlichen Erwagungen lange Zeit genutzt
wurden. Durch die praxisorientierte Analyse, in Verbindung mit der
systemtechnischen Betrachtung beider Lésungen, hat Thomas Eller
allerdings eine klare Erkenntnis gewonnen: ,Ab dem vierten Mo-
torstarter rechnet sich der héhere Preis dieser Lésung mit erhéhter
Funktionsintegration.”

Neben der Platzeinsparung durch die kompakten Motorstarter
spurt er die positiven Auswirkungen im gesamten Engineering-
Prozess - von der Konstruktion tber den Bestellprozess bis zur In-
stallation, Inbetriebnahme und beim Service. Ein spezielles Detail ist
far ihn allerdings besonders markant, namlich die integrierte Strom-
messung. Denn mit den Motorstartern ist eine Stromfenstertiberwa-
chung méglich, so dass sich ohne Zusatzaufwand eine vorbeugende
Instandhaltung bzw. eine zustandsorientierte Instandhaltung reali-
sieren ldsst. Diese hatte zwar das Vorgéangertyp ET200S High Feature
ebenfalls, allerdings bei erheblich groReren Gerdateabmessungen
und 55 Millimeter Breite. Nun gibt es diese Strommessfunktion bei
den Motorstartern integriert in der aktuellen Gehdusebreite von
30 Millimeter. Dank Strommessung in jeder einzelnen Phase l4sst
sich sofort erkennen, wenn bei den Vakuumpumpen oder Absaug-
ltftern Probleme auftreten; der Betreiber kann also reagieren bevor
es zu einer Schutzabschaltung der Anlage kommt und er weif3 sofort,

Thomas Eller sieht in Schaltgerdten mit hoher Funktionsintegration unter anderem
Vorteile hinsichtlich Engineering, Beschaffung, Inbetriebnahme und Service.

(Bild: Siemens)

www.kunststoff-magazin.de
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Die Motorstarter Simatic ET 200SP sind mit 30 Millimeter Breite
sehr kompakt und integrieren neben den Schutzeinrichtungen fiir
Uberlast und Kurzschluss standardméfig die Strommessung.
(Bild: Siemens)

wenn ein Druckschalter in einer Vakuumpumpe ausgel6st hat, wo
also Handlungsbedarf besteht.

Dezentrale Peripherie

Ein gleichermaRen groRRer Vorteil sei die einfache Integration der
Motorstarter in das Gesamtkonzept der Anlage. Sie lassen sich tiber
Profinet ohne groBen Aufwand in die Steuerungstopologie des TIA-
Portals von Siemens integrieren. Ergdnzt wird eine solche dezentrale
Peripherie mit entsprechenden Ein- und Ausgangskarten. Biswei-
len finden sich mehr als einhundert Sensoren in den Werkzeugen
einer solchen Anlage, die steuerungstechnisch erfasst und ausge-
wertet werden missen.

Auch fehlersichere Signale lassen sich in der F-
Steuerung verarbeiten und Uber die dezentrale
Peripherie Simatic ET 200SP lassen sich die Failsafe
Motorstarter bis SIL3 nach IEC 62061 und PLe nach
ISO 13849-1 abschalten. So werden die Nothalt-Tas-
ter sowie die Schutztir-Zuhaltungen direkt auf die
entsprechenden Eingangskarten gelegt. Kein Pro-
blem mit TIA-Portal und der ausreichenden Anzahl
an E/A-Karten, denn die entsprechenden Statusmel-
dungen lassen sich in Klartext am eingesetzten HMI
Simatic KTP 900F darstellen. ,Bei uns bekommt jeder
Sensor anhand einer logischen Beschreibung eine
eindeutige Zuordnung und die Statusmeldungen da-
zu lassen sich sogar in der Landessprache ausgeben’,
erklart der Atlantique Firmenchef. ,Damit weil} der
Betreiber im Storfall sofort Bescheid, was zu tun ist.”

Dieses Beispiel zeigt, wie sich im Einzelfall der
Umstieg von rein Schitz-basierten Motorabzweigen
auf die neuen Motorstarter lohnt. Der Engineering-
sowie der Dokumentationsaufwand erweise sich als
deutlich geringer und selbst der Verdrahtungsauf-



In der dezentralen Peripherie lassen sich Motorstarter und E/A-Ein-
heiten (Standard und fehlersicher) individuell kombinieren und tiber
Profinet in die Steuerungstopologie einbinden. (Bild: Siemens)

wand werde erheblich gesenkt und die Flexibilitdat erhoht. Durch
den Weiteinstellbereich des Stroms genlgt in vielen Féllen eine
BaugroRe fiur samtliche Anwendungen. Thomas Eller: ,Wir arbeiten
mit einer BaugroRe, die wir als Standard definiert und stets am
Lager haben.” Davon profitiert auch der Einkauf, der eine deutliche
Vereinfachung spurt. In der Vergangenheit kam es schon mal vor,
dass mehrere Sendungen fiir einen Motorabzweig nicht zeitgleich
eintrafen und damit die Weiterverarbeitung erschwert wurde, so
seine Erfahrung. Und durch weniger Verpackungsaufwand und eine
effiziente Gesamtlogistik lassen sich nicht zuletzt auch Ressourcen
sparen, was wiederum der Umwelt zugutekommt.

Systemdurchgdngigkeit als Wettbewerbsvorteil

JWir setzen samtliche Automatisierungskomponenten von Siemens
ein, um den Systemgedanken durchgangig nutzen zu kénnen”, fasst
Thomas Eller zusammen. Neben der kompletten Schaltgeratetech-
nik gehoren die Frequenzumrichter Sinamics $120 fur die Servoach-
sen sowie die fehlersichere Steuerung Simatic S7-1500F dazu. Die
SPS-Steuerung tibernimmt nicht nur samtliche Anlagenfunktionen,
sondern kann aufgrund ihrer Leistungsfahigkeit auch die Heizungen
des Heizelementes regeln.

In der beschriebenen Anlage sind zwolf Heizkreise mit 84 Kilo-
watt Gesamtleistung integriert. Jeder Heizkreis wird im Millisekun-
den-Bereich tber einen Halbleiterschiitz Sirius 3RF2 gesteuert. Auf
diese Weise genligen die Grundgeréte, zusdtzliche Heizungsregler
werden eingespart. Die sichere Abschaltung der Heizkreise tiber-
nehmen vier Schitze Sirius 3RT2, die jeweils drei Heizkreise bin-
deln. Es ist wichtig, samtliche Schutzorgane gleichermalen einfach
in die Systemtopologie zu integrieren.

Systemdenken zahlt sich aus

Auch die Befehls- und Meldegerate wurden aus dem Sirius Act
Programm (Sirius 3SUT) von Siemens gewahlt, der Lasttrennschal-
ter Sirus 3LD2 als Hauptschalter an der HeiRR-Gas-SchweilRanlage.
Thomas Eller: ,Man kann den Standard nicht standig dndern, des-
halb ist es wichtig, dass alles perfekt aufeinander abgestimmt ist

und hochstméglichen Investitionsschutz bietet.” Der Alltag gibt ihm
Recht wie er bestatigt: ,Wir missen bei vielen Bestellvorgangen nur
einen Warenkorb fillen, sparen tUber vorgefertigte Stucklisten viel
Zeit und 6sen die gesamte Bestellung mit nur einem Mausklick
aus” Auf diese Weise lasse sich selbst ein komplexer Schaltschrank
innerhalb von 30 bis 60 Minuten bestellen, was bei mehreren Lie-
feranten mindestens finfmal so lange dauern kénne. Es senkt den
administrativen Aufwand, wenn man produktiver bestellt.

Mit dem erstmaligen Einsatz der Motorstarter Simatic ET 200SP
in einer HeiB-Gas-Schweillanlage wurde ein Schritt zur weiteren
Optimierung des gesamten Engineering-Prozesses und der wei-
teren Vereinheitlichung der Automatisierung vollzogen. Diese Ge-
rate seien die Basis fur Uberschaubare, kompakte sowie flexible
Automatisierungslosungen, die den gesamten Engineering- und
Beschaffungsprozess vereinfachen und sich einfach in die digitale
Steuerungsarchitektur integrieren - und damit deutlichen Mehrwert
gegenuber konventionellen Abzweiglésungen bieten.

Der Beitrag basiert auf einem Manuskript von Jiirgen Werning und
Thomas Steiner.

Siemens, www.siemens.de/simatic-et200

Im Zuge der Systemdurchgdngigkeit setzt die Atlantique Automa-
tisierungstechnik komplett auf die Automatisierungsldsungen von
Siemens - inklusive der Befehls- und Meldegeriite Sirius Act.
(Bild: Siemens)
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Verbundwerkstoffe fiir
extreme Einsatze

Anspruchsvolle Bauteile aus Verbundwerkstoffen ent-
stehen auf einer automatisierten AFP-Anlage (Auto-

mated Fiber Placement). (Bild: Trelleborg)

Anspruchsvolle Bauteile aus Verbundwerk-
stoffen fir Leichtbauanwendungen sollen
sich mit der AFP-Technologie effizienter fer-
tigen.

Automated Fiber Placement (AFP) steht
fur einen automatisierten Fertigungsprozess
von Bauteilen aus Verbundwerkstoffen. Sie
kommen in der Ol- und Gasindustrie sowie
in der Luft- und Raumfahrt, wo sie haufig
extremen Belastungen ausgesetzt sind, zum
Einsatz. Hinter AFP (Automated Fiber Place-
ment) verbirgt sich ein additives Verfahren
zur Herstellung von Verbundbauteilen. Ro-
botergefiihrt werden faserverstarkte Kunst-
stoffbander unter Druck und Temperatur
entlang eines vorgegebenen Pfads auf der

Besuchen Sie uns in Paris
vom 03. - 05. Marz 2020:

Werkzeugoberfliche abgelegt. Die AFP-
Technologie erméglicht es, wahrend des
gesamten Prozesses Tempera-
tur und Druck sowie die Lege-
geschwindigkeit zu tiberwachen.
Dies fuhrt zu einem Fertigungs-
prozess ohne Autoklav, der sich
wiederholen ldsst und den manu-
ellen Arbeitsaufwand sowie die
Bearbeitungszeit senkt. Gleich-
zeitig kénnen komplexe Geo-
metrien gefertigt werden, die
sich sonst nur schwer herstellen
lassen. Die gefertigten Verbund-
bauteile eigenen sich fiir Anwen-
dungen in der OI- und Gasindu-
strie, der Luft- und Raumfahrt
sowie in Industrien,
bei
Leichtbauweise und
hohe Widerstandsfa-
higkeit gegen Umwelteinfllsse
ankommt.

Ein Produktbeispiel fiir die Ol-
und Gasindustrie, ist die mit Car-

denen es auf

bonfasern verstarkte Hydraulik-
pumpe, die Trelleborg gemeinsam
mit einem Dienstleister fur Ol-
feldservice aus dem texanischen
Houston (USA) entwickelt hat. Sie
ist fur den Einsatz in extrem tiefen
Gewadssern konzipiert, in denen
Salzwasserkorrosion, niedrige
Temperaturen und hoher Wasser-
druck zu teuren Ausfallen in An-

lagen fhren kénnen. Durch das

laserbasierte Herstellungsverfah-

Produktion, Automation

ren mit AFP werde der Fertigungsdurchsatz
erheblich erhoht, was gerade bei GroRpro-
jekten entscheidend ist, da diese haufig Hun-
derte oder Tausende von Kilogramm Ver-
bundwerkstoff pro Bauteil erfordern.

Der grofite Teil der eingesetzten Mate-
rialien ist inert und hélt extremen Bedin-
gungen. Der Prozess beginnt mit einem uni-
direktionalen Prepreg-Composite (Prepregs
sind mit Reaktionsharzen vorimpragnierte
textile Faser-Halbzeuge), der es erméglicht,
Verbundwerkstoffe mit AFP in einer sehr pra-
zisen Geometrie auszulegen und dabei hohe
Festigkeit zu erreichen. Verbundwerkstoffe
seien nicht neu, aber ihr Einsatz in der Ol-
und Gasindustrie.

Trelleborg, www.tss.trelleborg.com

Mit Advanced Composite Bearings werden leichte und
dennoch robuste Losungen fiir extreme Bedingungen
geliefert. (Bild: Trelleborg)

COMPOSITES Halle 5, Stand C80

Pressensysteme,

so individuell wie
lhre Anspriche.

RUCKS Maschinenbau GmbH
AuestraBe 2, 08371 Glauchau
Telefon: 037 63/6003-0, E-Mail: info@rucks.de

www.rucks.de
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Kompressoren fiir

Pulver- und Granulatférderung

Energieeinsparung beim innerbetrieblichen Materialtransport

Gebldse und Kompressoren zur Forderung von Schiittgiitern
werden am 1. und 2. April auf der Dortmunder Fachmesse
Solids prasentiert. Anwender kénnen bis zu 30 Prozent Energie
sparen, verspricht der Anbieter.

u den neuen Produkten, die am Messesstand zu sehen sind,
dehb‘rt der Niederdruck-Schraubenkompressor ZE 3S, mit

dem sich die Luft 6lfrei auf einen Betriebstiberdruck von 1,5
bis 2,5 bar verdichten ldsst. Das Gerat ist im Leistungsbereich von 37
bis 90 Kilowatt erhdltlich. Laut Anbieter Atlas Copco verbrauchen
die neuen ZE-Kompressoren etwa sieben Prozent weniger Energie
als die Vorgangertypen. Anwendungen sieht der Hersteller vorrangig
in der pneumatischen Férderung von Baustoffen wie Zement, Gips
oder Zuschlagstoffen, in der Glasherstellung sowie der chemischen,
pharmazeutischen und der Lebensmittelindustrie. Auch zum Trans-
port von Schuttglitern aus Lkw-Tanks in die betriebseigenen Silos
lasse sich die Maschine einsetzen.

Der Niederdruck-Kompressor stellt laut Anbieter reine Luft der
Klasse O bereit. Da er mit wartungsarmen, 6lfrei verdichtenden
Schraubenelementen ausgestattet ist, sollen auch die Lebenszy-
kluskosten entsprechend gering ausfallen. OEM-Kunden k&énnen
den IP55-geschitzten Kompressor auf Wunsch ohne Motor oder
Starter erhalten, etwa wenn sie die Maschine in eigene Anlagen
integrieren wollen. Der Kompressor ist mit fester Drehzahl und als
drehzahlgeregelte Variante erhdltlich. Zudem stehen unterschied-
liche Outdoor-Varianten zur Verfugung. Konzipiert ist das Gerat fir
Umgebungstemperaturen zwischen -20 und 50 °C.

Fur niedrigere Driicke von bis zu 1,5 bar werden die ebenfalls
olfrei verdichtenden Schraubengebldse der Serie ZS 4 VSD+ mit

Die Niederdruckkompressoren eignen sich zum Einsatz in Forder-
systemen. (Bild: Atlas Copco)

Die drehzahlgeregelten Schraubengebldse sollen rund 10 Prozent
weniger Energie als die Vorgdngergeneration sowie weniger Stellfld-
che benétigen. (Bild: Atlas Copco)

Leistungen von 37 bis 90 Kilowatt angeboten. Ein Permanentma-
gnetmotor der Wirkungsklasse IE5 sowie ein speziell beschichteter
Rotor machen auch dieses kompakte Geréat sparsam im Verbrauch.
Der Permanentmagnetmotor arbeitet im kompletten Regelbereich
der Maschine, also auch im Teillastbetrieb und ist mit einem nahezu
konstant hohen Wirkungsgrad von 97 Prozent angegeben. Das ein-
stufige Schraubenelement der Maschinen wird direkt angetrieben,
die Drehzahl des Motors regelt die neue VSD+-Technologie des
Anbieters. Diese sei noch effizienter als die Drehzahlregelung der
ersten Generation (VSD), so dass das ZS-Gebldse gegeniiber den
Vorgédngern etwa 10 Prozent weniger Energie verbrauche, heifit
es. Im Vergleich zu Drehkolbengebldsen spare man mit der Serie ZS
4 VSD+ wegen ihrer internen Verdichtung sogar bis zu 30 Prozent
Energie.

Last but not least zeigt der Hersteller in Dortmund das neue Dreh-
kolbengeblédse ZL 2 VSD. Sie seien eine besonders preisgtinstige und
dabei wartungsarme Losung. Die Gebldse werden anschlussfertig
mit Steuerung und Frequenzumrichter ausgeliefert. Der integrierte
Umrichter ist auf das Drehkolbengebladse abgestimmt und bereits
programmiert, ein externer Frequenzumrichter entfdllt. Die ZL-
Drehkolbengeblése verdichten die angesaugte Luft 6lfrei um 300
bis 1000 Millibar und sind mit Leistungsaufnahmen von 1,1 bis
315 Kilowatt erhdltlich.

Atlas Copco Kompressoren und Drucklufttechnik,

www.atlascopco.de
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Kontaktgehause fir Kfz-Hochvolt-Antrieb

Oldichtes Umspritzen von Kupferleitern fiir die Antriebstechnik

Die Elektromobilitdt eréffnet auch fiir Kunststoff-Spezialisten neue Méglichkeiten. Fiir Automobilzu-
lieferer Wieland entsteht aus Hochleistungskunststoff ein Gehduse mit umspritzten Kupferleitern, das
im Antrieb zum Einsatz kommen. Es entsteht auf einer Vertikal-SpritzgieBmaschine mit Rundteller.

ernkompetenz Kupfer: So kann man, auf den kiirzestmog-

lichen Nenner gebracht, das Aufgabenfeld von Wieland mit

Hauptsitz in Ulm beschreiben. Das Unternehmen beschéftigt
nach eigenen Angaben weltweit 7000 Mitarbeiter an 63 Standorten
und erzielte im Geschaftsjahr 2017/18 mehr als 3 Milliarden Euro
Umsatz. Ein wichtiger Anwendungsbereich fir das Produktspektrum
ist die elektrische Antriebstechnik. Das Programm flr diesen Bereich
reicht von Kontakttragern und Kupferrotoren fur diverse Bauarten
von Elektromotoren tber individuelle Systemkomponenten bis zu
speziellen Bimetallen - besonders fir elektrifizierte und hybride
Automobil-Antriebsstrange. Dabei bietet das Unternehmen die
Prozesskette von der Entwicklung bis zur GroRserienfertigung und
bietet auch einbaufertige Losungen an.

In einem solchen Projekt hat Wieland mit der Weiss Kunststoff-
verarbeitung zusammengearbeitet. Aufgabe war die Entwicklung
und Serienproduktion eines Hochvolt-Kontaktelementes fir den
elektrischen Antriebsstrang eines Fahrzeugs. Dabei werden Kup-
ferleiter umspritzt - das ist nicht ungewdhnlich. Aber es gab eine
besondere Herausforderung. Martin Sturm, Projektleiter bei Weiss:
,Die Abdichtung zwischen Kupferleiter und Kunststoffgehduse ge-
gen eindringende Ole ist schwierig. Auch die exakte Fixierung der
Kupferleiter im Werkzeug ohne Durchbriiche im Kunststoffteil hat
ihre Ttcken."

Nach der Erprobung verschiedener Lésungsvarianten wurden
alle Anforderungen des Kunden erfiillt. Alle geforderten Prifungen
wie Dichtigkeits- und Hochspannungspriifung (elektrischer Durch-
schlag) wurden bestanden.

Fur das Projekt hat Weiss den Maschinenpark um eine Vertikal-
Spritzgiemaschine mit Rundteller erweitert. Bei diesen Maschinen
geschieht das Einspritzen vertikal, die bewegliche Werkzeugseite, in
diesem Fall die Dusenseite, fahrt von oben gegen die Festhilfte des
Werkzeugs. Das schafft - in Kombination mit dem Rundtellerprinzip
- die Voraussetzung fiir einen optimierten Workflow und damit fiir
kurzere Zykluszeiten: Auf dem Rundteller ist eine Werkzeughilfte
doppelt ausgefiihrt, somit kann parallel zum Spritzvorgang die
andere Halfte mit Kontakten bestlickt werden.

Auch das manuelle Einlegen - prinzipiell ein einfacher Vorgang
- erforderte aus zwei Griinden in diesem Fall eine spezielle Losung.
Dafur gibt es zwei Griinde: Da die Kupferelemente gebogen und
nicht spanend bearbeitet sind, weisen die Abmessungen Toleranzen
auf, die werkzeugtechnisch ausgeglichen werden mussen. Ebenso

www.kunststoff-magazin.de

Blick in die Produktion mit der neuen Vertikal-Spritzgieffmaschine
mit Rundteller. (Bild: Weiss)

muss die exakte Temperierung von Form und eingelegtem Kupfer-
element prazise realisiert werden. Mit solchen Prozessen hat Weiss
nach eigenen Angaben Erfahrung, unter anderem aus der Fertigung
von Gehdusebauteilen mit eingebetteten Metallen zur Verstarkung
sowie Elektrogehdusen mit integrierten, umspritzten Antennen.
Weiss, www.weiss-kunststoff.de
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SpritzgieBmaschine mit 6-Achser kombiniert

Fertigungszelle vom SpritzgielRen Uber Vision-Prifung bis zum Verpacken

Eine Fertigungszelle aus vollelektrischer SpritzgieBmaschine und sechsachsigem Roboter Roboshot

und Roboter realisierte die ASA Automation fiir das Unternehmen.

Die Produktionszelle umfasst vollelektrische SpritzgiefSmaschine, 6-Achs-Roboter, Priiftechnik mit
Bildverarbeitung, Etikettierung und weitere Férdertechnik. (Bild: Fanuc)

as rund 100 Jahre alte Unternehmen in Halver produziert

mit seinen rund 70 Mitarbeitern Prazisions-Spritzgiefteile

vor allem in die Automobilindustrie, aber auch in die Elek-
trotechnik und andere Branchen. Der Exportanteil liegt inzwischen
jenseits der 60 Prozent-Marke. Ein geplanter Neubau soll die Pro-
duktionsfliche verdoppeln und auch dem Werkzeugbau mehr Platz
bieten.

41 SpritzgieBmaschinen im Schliefkraftbereich zwischen 125 und
3000 Kilonewton, darunter drei vollelektrische Roboshot von Fanuc.
Die LosgrofRen bewegen sich von Kleinserien mit 300 Sttick bis zu
Serien mit drei Millionen Teilen. Alle Maschinen sind mindestens
mit einem 3-Achs-Handling ausgeristet. Das Prinzip dabei: Bis zum
Versand soll ein Teil méglichst nur einmal in die Hand oder den
Greifer ggnommen werden. Die zuletzt installierte Fanuc-Spritz-

gieBmaschine wurde mit einem
6-Achs-Roboter automatisiert -
eine Premiere bei Lynker. Gefertigt
werden zwei Teile zur Notentrie-
gelung eines Automatikgetriebes,
ein Steckschlissel und ein Gehédu-
seteil aus einem faserverstarkten
Polyamid. Die beiden Teile werden
in der von ASA Automation re-
alisierten Zelle gefertigt. Fir das
Gehauseteil missen zundchst vier
vorgewdrmte Schrauben in das
2-Kavitaten-Werkzeug eingelegt
werden. Im gleichen Arbeitsgang
entnimmt der Roboter ein fertig
gespritztes Teil, fahrt aus dem
Werkzeug, hélt es zur Prufung
unter eine Kamera und legt die
beiden Teile in einem Versand-
karton ab. Kleine Zusatzaufgabe
fur den Roboter: Zur optimalen
Lagentrennung legt er einen Kar-
ton ein. Trickreich bei dieser Auf-
gabe ist der Sitz der Schrauben,
die in einem bestimmten Winkel
ins Werkzeug eingesetzt werden
mussen. Daftr und fur die an-
schlieBende Priifung spielt der Roboter seine Beweglichkeit aus.

Das zweite in der Zelle gefertigte Teil, der Steckschlissel, ist we-
niger komplex. Die Abfolge - Entnahme, Abwerfen des Angusses,
Ablegen im Versandkarton - ist aber vergleichbar. Zusatzlich wird
ein Etikett aufgeklebt, wozu der Roboter die Steckschlissel auf
Werkstlicktragern ablegt, die Uber das Férdersystem zur Etikettier-
station laufen. Das eingesetzte Carryline-System von ASA Auto-
mation passte in Bezug auf Platzbedarf, Transportgeschwindigkeit
und Funktionalitat, um Abkuhlstrecke und Verpackungsaufgabe zu
kombinieren.

Fertig beschriftet nimmt der Roboter die Teile auf und legt sie
ab. Das Steuerungskonzept besteht aus einer zentralen SPS, die Ab-
laufe visualisiert, Betriebsarten darstellt und Fehler anzeigt. Die SPS
Ubernimmt auch die Kommunikation zu weiteren, externen Steu-
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Der Roboter verkettet flexibel verschiedene Prozesse in der Ferti-
gungszelle mit insgesamt rund 40 Sekunden Zykluszeit.
(Bild: Fanuc)

erungen. Mit integrierten Softwaremodulen kénnen Anlagen-
daten aufbereitet und beispielsweise fur BDE-Systeme genutzt
werden. Als Besonderheit macht Steffen Griinig den Einsatz
des sechsachsigen Roboter des Typs M-20i und die integrierte
Qualitatsprifung aus: ,Wir haben ja nicht aus Lust und Laune
automatisiert. Im Vordergrund standen die Produktivitdt und die
Qualitat, die wir erreichen wollten” Das korrekte Einlegen der
Schrauben sei einen langeren Zeitraum manuell so gut wie nicht
zu gewdhrleisten. Ist eine Schraube schief eingelegt, kann es zu
Beschadigungen am Werkzeug kommen. Der Roboter erledige
diese Aufgabe sehr wiederholgenau.

Die Fertigungszelle lauft rund um die Uhr. Standardma-
Rig werden bei gut 40 Sekunden Zykluszeit Lose von rund
60 000 Stuck gefertigt, dann wird umgertstet auf das andere
Teil. Die Umristung ist schnell bewerkstelligt. Es muss nur das
entsprechende Werkzeug eingesetzt, der Greifer getauscht und
das jeweilige Programm aufgerufen werden.

Aus einer Hand

Dass alle wichtigen Komponenten von Fanuc aus einer Hand
kommen sei ein Vorteil. Damit gebe es keine Schnittstellen un-
terschiedlicher Systemwelten. Zudem habe ASA als System-
integrator umfangreiche Expertise ins Haus gebracht. Mit der
Lieferung aus einer Hand hat ASA Automation eine Grundvo-
raussetzung fur die Zelle erfillt. Ein Projekt in Eigenregie hatte
bedeutet, sich zur SpritzgieRmaschine auch Roboter, Férder-
technik, Greifer und Vision System selbst beschaffen und die
Integration leisten zu mussen. Die Anlage laufe und produziere
die gewlinschte Qualitat.

Fanuc, www.fanuc.de
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Die halbautomatischen Vakuumstation fiillt pastose und diinnfliissige Medien luftfrei in 200-Liter-Deckelfdsser oder andere Gebindegrofien

ab. (Bild: Tartler)

Mit Vakuum zum Optimum

Entgasungssysteme befreien das Medienhandling von Schadluft

Basierend auf der Vakuumtechnik stehen mehrere Systemlosungen fiir die Entgasung hoch- und nie-
derviskoser Materialien zur Verfligung. Primar fiir die Abfiill- oder Férderprozesse in der Kunststoff-
technik entwickelt, eignen sie sich mitunter auch fiir andere Anwendungen, in denen die luftfreie

Verarbeitung pastéser oder diinnflissiger Fluide von zentraler Bedeutung ist.

ier Systemlésungen decken einen breiten Aufgabenbereich
Vder Entgasung hoch- und niederviskoser Materialien ab.

Die Abfillanlage Tava F, die Fasswechselanlage Tava D und
die Evakuierungsanlage T-Evac in ihrer Offline- und Inline-Ausfiih-
rung arbeiten mit Vakuumtechnik, um pastdse und dinnflussige
Medien von stérender Luft und Feuchtigkeit zu befreien - sowohl
wéhrend des Beflillens in Deckelfdsser als auch wahrend der Zu-
fihrung in Dosier-, Misch- oder andere Verarbeitungsanlagen. Je
nach Baureihe liefert Tartler diese Entgasungssysteme inzwischen

nicht mehr nur an die Hersteller und Anwender von Kunstharzen,
sondern vermehrt auch in die Fluid-, Chemie- und Prozesstechnik.
Denn auch hier spielt die luftfreie Verarbeitung hoch- und nieder-
viskoser eine wichtige Rolle.

Deckelfidsser luftfrei fullen

Mit den Anlagen der Baureihe Tava F steht eine branchenuber-
greifend nutzbare Systemlosung bereit, mit der sich hochviskose
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und pastose Halbzeuge prozesssicher in marktubliche Spannring-
Deckelfésser abfiillen lassen. Problematisch sind Lufteinschlisse
im Material, die sich wahrend der Befullung bilden kénnen. Ge-
langt diese Schadluft bei der Entnahme, Forderung und Dosierung
in die Dosierpumpe, so wird der Verarbeitungsprozess massiv ge-
stort. Nicht selten ist ein Abbruch des Verfahrens erforderlich und
das komplette System muss mit Material freigespult werden, bis
samtliche Luft entwichen ist und es wieder einwandfrei arbeitet.
In solchen Fillen schlagt nicht nur ein groRerer Materialverlust ne-
gativ zu Buche; haufig fallen auch zusatzliche Kosten an, da etliche
Teile aufwéndig zu reinigen sind oder gar als Ausschuss entsorgt
werden miissen.

Bei den hier vorgestellten Anlagen handelt es sich um halb-
automatische Entgasungsstationen fur die luftfreie Abfillung von
50- und 200-Liter-Fassern, die sich auch auf andere GebindegroRen
auslegen lassen. Ihre wichtigsten Komponenten sind eine Vorrich-
tung zum Einspannen und Stabilisieren des Fasses, ein Kombiauf-
satz zur synchronisierten Vakuumerzeugung und Befillung, eine
Vakuumpumpe und die Steuerung mit Touchscreen. Alle Einheiten
sind kompakt und rundum zuganglich auf einem Sockel mit Fasszen-
trierplatte installiert. Wahrend das Positionieren des leeren Fasses
und das SchlieBen der Spannvorrichtung manuell erfolgen, laufen
die Vakuumbeaufschlagung des Fasses und das nahezu gleichzeitige
Einfullen der pastosen Masse automatisiert ab. Ein Fass ist nach
wenigen Minuten luftfrei befullt und steht fiir den Abtransport zum
Anwender bereit.

Materialhersteller konnen ihren Kunden damit die Garantie ge-
ben, dass sie optimal beflllte Fasser ohne Lufteinschlisse erhalten,
die eine prozesssichere Weiterverarbeitung erméglichen. Zudem
kann sich die Lagerstabilitat erhohen, da keine Kontamination mit
Luft mehr moglich ist. Zur Beflllung groRerer Mengen an Deckel-
fassern gibt es auch vollautomatisierte Komplettlésungen.

Fasser prozesssicher wechseln

Was die Tava F auf der Seite der Materialabfuller erméglicht, reali-
siertdie Tartler-Anlage Tava D auf der Seite der Anwender hochvis-
kose PU- und Epoxidharze oder Silikone: Den schnellen wie sicheren
Tausch der Komponentenfédsser ohne das Risiko der Einbringung
schadlicher Luft in den Prozess. Die Anlage ist eine vollautomati-
sierte Entgasungs- bzw. Evakuierungsstation mit Vakuumspannfass
zum Aufnehmen, Abpumpen und Entliiften der Deckelfdsser. Im Fass
wird zwischen Materialoberflache und Fassfolgeplatte ein Vakuum
von -0,97 bar erzeugt und durch eine zwar luft- aber nicht medien-
durchlassige Fassfolgeplatte abgesaugt. Gleichzeitig wird auch jene
Luft erfasst, die sich méglicherweise schon in der Férder- und Do-
sierpumpe befindet; etwa weil beim Anheben der vorherigen Fass-
folgeplatte pastdses Material herausgetropft ist. Durch das Vakuum
im Fass besteht beim Fasswechsel keine Spritzgefahr, was die Kon-
tamination der Mitarbeiter mit dem Material verhindert.

Die Regelung des Vakuums Ubernimmt die prozessorientiert
ausgelegte Steuerung. Sobald der Fasswechsel abgeschlossen ist und
die Fassfolgeplatte auf der Materialoberfldache aufsitzt, wird das Va-
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Dank Vakuumspannfass, das wie eine Vakuumkammer funktioniert,
kann im Fass ein bis -0,97 bar erzeugt werden. Beim Fasswechsel
wird keine Luft in das Verarbeitungssystem eingebracht. Material-
verlust und Spritzgefahr sind ausgeschlossen. (Bild: Tartler)

kuum automatisch ,abgeschaltet” und unter der Fassfolgeplatte ein
Uberdruck erzeugt. Die Anlage ist laut Hersteller bedienerfreundlich
gestaltet, arbeitet automatisch und bietet dem Anwender volle Kon-
trolle bei null Materialverlust, null Spritzgefahr und null Handarbeit.

Entgasung in- oder offline

Erstmals auf der Composite Europe 2019 vorgestellt wurden Sys-
temlosungen der Baureihe T-Evac. Mit diesen Vakuum-Entga-
sungsstationen flr die prozessintegrierte Evakuierung von Luft und
Feuchtigkeit aus Kunstharzen und Hartern vor dem Dosieren und
Mischen bietet sich Anwendern der Verfahren Vakuuminfusion,
Nasspressen, Resin Transfer Moulding (RTM) und Pultrusion (Strang-
ziehen) eine moderne Méglichkeit zur Verbesserung ihrer Formge-
bungsprozesse und Produktqualitdt. Die Entgasungsstation eignet
sich fur die Epoxyd- und die PU-Harz-Entgasung und wird in zwei
Ausfuhrungen angeboten: Als zentrale Offline-Station, die mehrere
Dosieranlagen - etwa Flussigharz-Anlagen wie die Nodopur - mit
entgastem Material ,betanken” kann, und als Inline-Entgasungssys-
tem, das direkt in die Dosier- und Mischanlage integriert ist.

Der Eintrag von Luft und Feuchtigkeit aus den angelieferten
Harz- und Harterkomponenten wirkt sich nicht nur negativ auf die
Qualitdt der Komponenten aus, sondern kann auch den Dosier-
und Mischprozess erheblich beeintrachtigen. Besonders bei der
Verarbeitung von Composite- und Verbundwerkstoffen ist das ein
Problem. Im Resin Transfer Moulding und in der Infusionstechnik
muss das Vakuum in der Form eigentlich auch die Luft und die
Feuchtigkeit aus dem zugefuihrten flissigen Kunstharz evakuieren.
Das ist aber in der Praxis kaum machbar.

Die T-Evac greift deshalb schon in einer friiheren Prozessstufe
in das Geschehen ein: Bereits bevor das Material aus dem ange-
lieferten Gebinde in die Dosier- und Mischanlage (oder ein Fol-
gegebinde) gelangt, wird es in der Entgasungsstation von Luft und
Feuchtigkeit befreit. Gleichzeitig wird es auf die gewiinschte Verar-
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beitungstemperatur gebracht. Die gesamte Prozesskette ist
hermetisch geschlossen und steht permanent unter einem
Vakuum <5 Millibar.

Die Anlage steht in verschiedenen Ausbaustufen und Va-
rianten flr unterschiedliche Harze und Harter zur Verfligung.
Ihre Siemens-Steuerung erlaubt zudem die Integration indi-
vidueller Anwenderwiinsche. Die Entgasungskapazitt startet
bei 1000 Liter pro Stunde und die eingebauten Komponenten
werden mit integrierten Sensoren Gberwacht, die ein integ-
riertes Schutzsystem bilden. Zum Anschluss von 1200-Liter-
IBCs gibt es eine MX-Kupplung mit Kamlok-Adapter.

Die Offline-Ausfuhrung steht in zwei Varianten zur Verfu-
gung: Zum Direktanschluss an die Dosier- und Mischanlage
oder mit Voranstellung eines zusétzlichen Puffertanks, der die
Nachfillzeiten der Dosieranlage erheblich reduziert. In der
Prozesskette befindet sich dieser Tank zwischen Entgasungs-
station und Dosier- und Mischanlage. Er dient der sicheren
Lagerung des entgasten Materials unter vollem Vakuum und
unterstutzt die Optimierung der Materialtemperatur. Die
Dosieranlagen kdnnen aus diesem Puffertank sehr schnell
befillt werden.

Als Inline-Ausfiihrung wird die T-Evac in die Dosier- und
Mischmaschine eingebaut. Die Maschinenbefillung und die
Entgasung der A- und B-Komponente laufen in einem Ar-
beitsschritt. Dabei kann die Beflillung der Maschine synchron

Die Vakuum-Entgasungsstation T-Evac zielt auf Anwendern in Va- wahrend des Applikationsprozesses ablaufen. Diese Variante
kuuminfusion, Nasspressen, Resin Transfer Moulding und Pultrusion, erfordert weniger Bedienpersonal und weniger Stellplatz in der
um Formgebungsprozesse und Produktqualitdt zu verbessern. Werkshalle.

(Bild: Tartler) Tartler, www.tartler.com

Inline oder offline entgasen: Die Anlage ldsst sich direkt in die Dosier- und Mischanlage integrieren (re.) oder durch Vorschaltung eines Puffer-
tanks betreiben (li.). Die Zeichnung zeigt die Offline-Variante mit externem Puffertank; alternativ kann der Tank auch direkt an die Verarbei-
tungsanlage angeschlossen werden. (Bild: Tartler)
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3D-Faserverbund Formteile mit vielfaltigen Vorteilen

Der patentierte Unterlegkeil zeigt die Mdglichkeiten des aCC-
Verfahrens bei der Herstellung von 3D-Form- und Strukturtei-

len aus Faserverbund. (Bild: Ndgeli)

Ein interessantes und erfolgreiches Pro-
duktbeispiel fur das ,automated-Composi-
te-Compression-Verfahren” (aCC) war auf
der Swiss Plastics zu sehen: Der Keil, der Flug-
zeuge vor dem Wegrollen sichert, ist nicht
nur leichter als bisherige Lésungen, sondern
auch erheblich anwendungsfreundlicher
dank neuer Funktion.

Der patentierte und von Négeli Swiss pro-
duzierte Unterlegkeil, vertrieben unter dem
Namen Chock Max, ist leicht, robust und
lasst sich unter dem Rad zusammenklappen,

Dank prozesssicherer, automatisierter Fertigung mit hoher Wie-
derholgenauigkeit sind Serienstiickzahlen bis 100 000 pro Jahr
realisierbar. Das macht das aCC-Verfahren als Alternative fiir
viele Leichtbauteile interessant. (Bild: Négeli)

www.kunststoff-magazin.de

bevor er mit wenig Kraft-
aufwand entfernt werden
kann. Basis sind Chips mit
einer Kombination aus
Polyamid 6 und Kohle-
fasern. Gefertigt wird er
im neuen aCC-Verfah-
ren. Dabei werden Faser-
chips zu komplexen 3D-
Formteilen mit nahezu
jeder gewiinschten Ge-
ometrie gepresst, auch
in Seriensttckzahlen. Vor
allem fur den Leichtbau
koénnten sich damit neue
Méglichkeiten eroffnen.
Der aCC-Prozess er-
offnet fur Carbonteile véllig neue Denkwei-
sen in der dritten Dimension. Dabei seien
der Komplexitdt der Bauteilgeometrie kaum
Grenzen gesetzt. Es kénnen beispielswie-
se auch Gewindeabformungen, passgenaue
Bohrungen oder integrierte Verbindungele-
mente genauso wie Spriinge der Wanddicke
gefertigt werden. Das war bisher mit Faser-
verbundwerkstoffen kaum méglich. Die me-
chanischen Eigenschaften lassen sich tiber
die Lange und Art der Faserchips sowie durch
Formelemente wie Rippenstrukturen gezielt
und spezifisch einstellen - in

einer Bandbreite von Alumi-

nium bis hin zu Eigenschaften

im Bereich von Endlosfasern

-bei einer 40 Prozent gerin-

geren Dichte als Aluminium.

aCC-Bauteile eignen sich vor-

Produktion, Automation

rangig fir Anwendungen, in denen Spritz-
giefiteile auch mit Kurzfaserverstarkung zu
geringe mechanische Werte aufweisen und
Aluminium-Bauteile zu schwer sind.

Anders als bei duroplastischen Matrixsys-
temen ist laut Unternehmen das vollstan-
dige Recycling der Faserchips mit der Hoch-
spannungsfragmentation moglich, wobei die
Chips anschlieBend wieder dem aCC-Pro-
zess zugefuhrt werden kénnen.

Chocks, zu Deutsch ,Bremskeile”, werden
eingesetzt, um das Wegrollen aus der Park-
position zu verhindern. In der Luftfahrt be-
stehen sie Uberwiegend aus Hartgummi.
Hat ein Flugzeug die Parkposition am Dock
erreicht, werden stets als erster Schritt die
Rader mittels Chocks blockiert, um ein Weg-
rollen zu verhindern. Wird nun das parkierte
Flugzeug beispielsweise durch Windeinfluss
oder wahrend des Beladens bewegt, kann es
sein, dass der Hartgummi-Chock unter dem
Rad verklemmt und sich nicht mehr heraus-
ziehen ldsst. In diesem Fall muss das Flug-
zeug aufwindig vom Pushback-Fahrzeug
verschoben werden, damit der Chock ent-
fernt werden kann. Mit nur 3,5 Kilogramm
ist die neue Variante deutlich leichter als
herkdmmliche Unterlegkeile. Zweitens ist
er nahezu unzerstérbar durch 3D-Form-
teile aus Carbon. Und drittens ist er faltbar.
Durch das Zusammenklappen ldsst sich der
Chock Max mit wenig Kraftaufwand jeder-
zeit unter dem Rad entfernen. Verspatungen
im Flugverkehr durch verklemmte Chocks
werden so vermieden.

Nageli Swiss, www.naegeli.ch

ERP fiir Ihre Produktion

mit Top-Platzierung
in der Trovarit Studie

cimdata software GmbH
infocim@cimdata-sw.de
www.cimdata-sw.de
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Megatrend Elektrifizierung

E-Technologien im Fahrzeugbau bieten neue Chancen

Die Elektrifizierung des Fahrzeugs ist der Megatrend im Automobilbau. Und sie kann ein Megatrend
der Kunststoffindustrie werden. Es gilt, Markttrends und mégliche Anwendungen friihzeitig zu er-
kennen und mit Partnern Produkte fiir neue Anwendungen zu entwickeln, die den verdanderten An-

forderungen gerecht werden.

Anschluss- und Steckerverbinder in der Leistungselektronik aus orange eingefdrbten Materi-
alien. (Bild: DuPont)

as sind die Megatrends des

nadchsten Jahrzehnts? Welche
Verdnderungen ergeben sich

hieraus in den Schlusselsegmenten? Wo
ergeben sich fur Werkstoffentwickler wie
DuPont neue Moglichkeiten zur Innovati-
on? Die Antworten auf diese Fragen stehen
im Zentrum der operativen Ausrichtung des
Distributeurs Biesterfeld, der auf Grundlage
seiner Beratungs- und Entwicklungskompe-
tenz eng mit seinen Partnern zusammenar-
beitet. Dabei nutzt die Biesterfeld Gruppe
nach eigenen Angaben Synergien innerhalb
der Geschéftsbereiche Plastic, Spezialche-
mie, Performance Rubber und International.
Far die kommenden Jahre erwarten
Biesterfeld und DuPont besonders bei den
technischen Thermoplasten zahlreiche In-
novationen und damit neue Anforderungen
an die Kunststoffindustrie im Segment Au-
tomotive. Das Segment wird aufgrund vieler
innovativer Losungen im Bereich EuE, die im
Fahrzeug Einzug halten, sowie alternativer
Antriebsformen deutlich volatiler. So gehen
Experten der Unternehmen beispielswei-
se davon aus, dass im Jahr 2040 nur noch
jedes vierte neu gebaute Auto von einem
Verbrennungsmotor angetrieben wird. Vor
allem Fahrzeuge mit Hybridantrieb werden
demnach kurz- bis mittelfristig starker nach-
gefragt. Neben den hybriden Losungen, die
sich im Markt zunachst schneller entwickeln,
stehen langfristig zusatzlich rein batteriebe-
triebene Elektrofahrzeuge und Fahrzeuge mit
Wasserstoffverbrennungsmotor, die gegen-
wartig noch weniger relevant sind, im Fokus.
Der Verbrennungsmotor, mit oder ohne
hybride Losung, werde trotz der erwarteten
Veranderungen auch im kommenden Jahr-

Y] Februar 2020



Hochspannungsstecker fiir eine Anwendung im Elektrofahrzeug.
(Bild: DuPont)

zehnt eine der wichtigsten Antriebsarten sein und kénnte seinerseits
im Zentrum neuer Innovationen stehen. So wird derzeit auch stark an
der Weiterentwicklung synthetischer Kraftstoffe geforscht. Dabei gibt
es erste Versuche, Kraftstoffe aus Algen, Restmill oder Speisefetten
fur den konventionellen Verbrennungsmotor nutzbar zu machen.
Dem erdélbasierten Treibstoff beigemischt kénnte er so zu einer CO,-
Reduktion beitragen.

Neben den etablierten Mérkten in Europa und Amerika verzeich-
net derzeit Asien ein starkes Wachstum der Automobilproduktion.
Von den gegenwartig jahrlich etwa 90 Millionen produzierten Au-
tomobilen (IHS Markit) entfdllt je ein Drittel auf Europa, Amerika
und Asien. Schon im Jahr 2030 werden laut Schitzungen der bei-
den Unternehmen 45 der weltweit 100 Millionen produzierten
Fahrzeuge aus Asien stammen. Der asiatische Kontinent treibe die
Elektrifizierung des Automobils, teils geférdert durch staatliche
Subventionen, mafgeblich voran.

Die Prognosen hinsichtlich der genutzten Antriebsformen und
des globalen Marktwachstums gilt es in den kommenden Jahren
stetig zu Uberprifen. Sicher ist jedoch: alle sich derzeit entwickeln-
den alternativen Antriebssysteme gehen einher mit vielfaltigen
Anforderungen an die in den Automobilen verbauten Teile. In
Fahrzeugen mit voll- oder teilelektrischen Antrieben werden kom-
pakte Elektromotoren mit hoher Leistung und hohem Wirkungs-
grad genutzt. Die Hochvolt-Batterien zeichnen sich durch eine
noch héhere Leistung mit grofen Energiedichten tGber 10 kWh
aus. Der Elektroantrieb stellt so hohe Anforderungen an Bauteile
mit Stromstdrken bis 300 Ampere, Temperaturen tGber 200 °C und
Spannungen im Bereich 200 bis 1000 Volt.

Hinzu kommt das Bestreben, Bauteile mit moglichst geringem
Gewicht einzusetzen. Gleichzeitig strebt die Industrie danach, den
Stromverbrauch nicht antriebsrelevanter Funktionen wie Beleuch-
tung, Heizung, Klima und Infotainment mdéglichst gering zu halten.
Die eingesetzten technischen Thermoplaste werden mit einer Viel-
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zahl neuer Anforderungen konfrontiert und mussen oft Eigenschaf-
ten aufweisen, die den Materialien nicht inhdrent sind und sich dazu
teilweise sogar widersprechen. Zu diesen Anforderungen zdhlen
unter anderem gute elektrische Eigenschaften wie Durchschlagfe-
stigkeit und Kriechstromfestigkeit, halogenfreier Flammschutz (mit
UL-Zertifizierung) und organische bzw. halogenidfreie Hitzestabi-
lisatoren. Thermische und elektrische Leitfahigkeit bzw. elektro-
magnetische Abschirmung spielen ebenfalls eine wichtige Rolle.

Anwendungsfeld Batterie

In dem tiberwiegenden Anteil der Fahrzeuge basiert die Autobatte-
rie momentan noch auf einer Blei-Saure-Technologie. Dieses klas-
sische Akkumulator-System erméglicht den Start fir den Anlasser
eines Verbrennungsmotors. Fur die Trendwende zur Elektromobi-
litdt herrschen andere Voraussetzungen. GroRere, elektrisch be-
triebene Fahrzeuge machen es notwendig, das Batterie-System im
Fahrzeug ganzheitlich zu Gberarbeiten. Dabei werden auch immer
mehr die Niedrigvolt-Batterien, die das Bordnetz unterstiitzen, an-
gepasst. Vermehrt werden Lithium-lonen-Akkus mit 12 bis 48 Volt
eingesetzt, die eine hohere Energiedichte und Lebensdauer als Blei-

E-Motor Terminal Konnektor. (Bild: DuPont)
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Akkus haben. Lithium-Akkus benotigen jedoch komplexe elektro-
nische Schutzschaltungen in geeigneten Gehausen.

Zu den Anforderungen dieser Gehduse zahlen unter anderem Be-
standigkeit der Eigenschaften unter Einfluss hherer Temperaturen,
hoher Feuchtigkeit und rauer chemischer Umgebung. Biesterfeld
und DuPont bieten ein Portfolio, das dem gerecht werden soll.
Dazu gehdren Hochleistungspolyamide der Zytel-Familie. Darunter
befinden sich das mit 30 Prozent glasfaserverstarkte und flamm-
geschiitztes Polyphthalamid (PPA). Das ebenfalls mit 30 Prozent
glasfaserverstarkte, flammgeschutzte, teilaromatische Polyamid
Zytel HTNLTFR52G30NH BL662 weist eine spezielle Eigenschaft
auf: Es ldsst sich - auch in der Farbe Schwarz - laserschweifen.
Bei Niedrigvolt-Batterien ist das die bevorzugte Verbindungstech-
nologie. Beide Typen zeichnen sich durch bessere Chemikalien-
bestandigkeit im Vergleich zum Polyamid 66 aus und enthalten
ein Flammschutzmittel auf halogenfreier Basis. Sie erfullen zudem
bereits bei 0,4 Millimeter Wanddicke die Brandschutznorm VO nach
UL94 und bieten auBerdem héhere Temperaturbestandigkeit und
Dimensionsstabilitdt dank geringerer Wasseraufnahme.

Stecker und Stromschienen in der Leistungselektronik. (Bild: DuPont)

Kunststoffe im Warme-Management

Konventionell betriebene Fahrzeuge konnen die Abwarme des
Motors fir eine gut funktionierende Heizung nutzen. Bei reinen
Elektrofahrzeugen féllt diese Abwarme nicht an. Das wirkt sich auch
mafgeblich auf die Batterie aus: Akkumulatoren verlieren bei nied-
rigen Temperaturen Kapazitét, mit eingeschalteter Heizung sinkt die
Reichweite zusatzlich.

Das Warme Management gewinnt bei Fahrzeugen mit alterna-
tiven Antrieben deshalb zusatzlich an Bedeutung. Dabei geht es
um die benétigte Warmezufuhr, aber auch um eine entsprechende
Kuhlung, damit die Batterie stets im optimalen Leistungsbereich
agiert. Das Thermo-Management sorgt beispielsweise dafir, dass
mithilfe einer Kombination aus Warme- und Kuhlmittelpumpe
Temperaturen Uber das Kuhlwasser reguliert werden. Die daftr
benoétigten Kunststoffrohre und -leitungen sind entsprechenden
Temperaturen und Chemikalien ausgesetzt. Kernanforderungen an
diese Materialien sind unter anderem Bestdndigkeit gegenitiber Was-
ser-Glykol-Mischungen und Salz. Zudem missen die Rohrleitungen
schweilbar und flexibel gestaltbar sein, um bei der Konstruktion der
Fahrzeuge flexibel zu bleiben.

Eine Losung kann der Einsatz langkettiger Polyamide sein. Sie
lassen sich beispielweise extrudieren oder blasformen. So weist
das PA6.12-Produkt Zytel LC6200 gute Hydrolysebestandigkeit ge-
genuber KihImitteln bei Temperaturen bis 120 °C auf. Zusétzlich
bietet es Bestandigkeit gegen Salz und einige andere Chemikalien,
was es als Mono-Layer fur KiuhImittelleitungen geeignet macht.
Weitere Vorteile gegeniiber Metallen und Kautschuken, die in die-
sen Anwendungen haufig eingesetzt werden, sind, so der Anbieter,
die Gewichtsreduzierung bis 60 Prozent und die Rezyklierbarkeit.

Antrieb mit Leistungselektronik

Weitere Anwendungen bieten die zwischen Elektromotor und
Hochvolt-Batterie verbaute Leistungselektronik. Hier sind Eigen-
schaften wie Durchschlagfestigkeit und Kriechstromfestigkeit re-
levant. Dartiber hinaus sind teilweise die thermische und die
elektrische Leitfahigkeit beziehungsweise die elektromagnetische
Abschirmung zu bertcksichtigen. Zudem missen die Werkstoffe
Anforderungen wie dem Flammschutz, vorzugsweise auf halogen-
freier Basis, entsprechen.

On-Board Chargers und DC/DC Converters als Ladeschaltzentra-
len fur die Stromumwandlung benétigen Steckverbinder mit ent-
sprechenden elektrischen Eigenschaften. Das gemeinsame Portfolio
von Biesterfeld und DuPont biete mit dem Polybutylenterephthalat
(PBT) Materialien an, die inhdrent gute elektrische Eigenschaften
aufweisen. Je nach Anwendung finden die unter der Marke Crastin
vertriebenen Werkstoffe ihren Einsatz. Speziell fir den Hauptan-
schluss der Charger und Converter wird eine mit 25 Prozent Glas-
faser verstarkte, flammgeschitzte sowie verzugsarme PBT-Vari-
ante mit halogenfreier Brandschutzausriistung VO nach UL94 bei
0,75 Millimeter eingesetzt. Im Vergleich zu Polyamid 66 biete diese
Type geringere Feuchtigkeitsaufnahme und 600 V Kriechstromfes-
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tigkeit, der maximal erreichbare Wert gemaR Norm IEC 60112. Um
mit einer Signalfarbe auf das hohe Spannungsniveau aufmerksam zu
machen, wird das Produkt in Orange angeboten. Noch verzugsarmer
soll das bald kommerziell verfugbare Crastin mit 15 Prozent Glasfa-
seranteil sein. Dieses Produkt weise eine héhere Dehnung auf und
finde daher Einsatz bei Konnektoren mit Schnapphakenfunktion.

Sensoren als Schlusselbaugruppen

Sensoren werden unter anderem zur Erfassung des Umfelds benétigt.
Die Messung von Abstand und Relativgeschwindigkeit, Ultraschall-
sensoren flir Abstandsmessungen im Nahbereich, Infrarot-Kameras
far Nachtsichtsysteme, Mono- und Stereokameras zur Detektion von
Gefahrenquellen sind nur einige Beispiele. Die Bauteile missen gute
chemische und thermische Bestéandigkeiten aufweisen sowie hydro-
lysestabil und fir den Verarbeitungsprozess aufgrund der zum Teil
filigranen Bauteilgeometrie entsprechend leichtflieBend sein. Zudem
sind gute mechanische Werte, elektrische Eigenschaften und teilwei-
se eine Flammschutzausristung gefordert.

Fur Sensoren und Konnektoren, die Feuchtigkeit ausgesetzt sein
konnen, kommt die Crastin HR-Produktfamilie zum Einsatz, die sich
durch ihre besonders hohe Hydrolysebestandigkeit auszeichnet.
Fur Hochvolt-Anwendungen bietet das Portfolio sowohl Crastin als
auch Zytel HTN an. Bei einigen Sensoren sind auch Materialien aus
langkettigen Polyamiden der Zytel LCPA-Produkte im Einsatz.

Eine weitere Anforderung im Bereich Sensoren ist das Vermeiden
elektrochemischer Korrosion. Durch Kontakt mit Kupferleitern und
Feuchtigkeit soll es beim Kunststoffbauteil zu keiner Funktionsbe-
eintrachtigung kommen, die ggf. zum Ausfall fuhrt. Die dafiir ein-
gesetzten Produkte sind im von Biesterfeld vertriebenen DuPont
Portfolio mit dem Zusatz EF gekennzeichnet, das Kuirzel fir Electrical
Friendly. Sie sind mit organischen Hitzestabilisatoren ausgestattet.
Darunter ist beispielsweise ein mit 35 Prozent Glasfaser verstarktes
Polyamid 66, das fiir den Einsatz in elektrischen und elektronischen
Teilen entwickelt wurde. Polyamide werden verwendet, da diese
einen guten Mix aus Festigkeit und Zahigkeit haben. Zudem gentigen
sie den Anforderungen der hoheren Warmeformbestandigkeit und
guten Chemikalienbestindigkeit gegeniiber Olen und Kraftstoffen
in Hybridfahrzeugen.

Weitere Trends, die zunehmend an Relevanz fiir Sensoren gewin-
nen, sind eine optimierte Warmeleitfahigkeit, chemische Bestandig-
keit und optimierte Lasertransparenz fir nachgelagertes Verschwei-
Ben von Bauteilen.

Herausforderung Motortechnik

Auch der elektrische Motor stellt neue Anforderungen an die Kunst-
stoffe. Zu nennen ist beispielsweise die Zytel HTN 51-Serie. Bei ihr
handelt es sich um teilaromatische Hochleistungspolyamide mit ge-
ringster Feuchtigkeitsaufnahme, sehr geringem Verzug und hoher
Chemikalienbestandigkeit. Zudem weisen die Datenblatter sehr
gute Dimensionsstabilitdt und Warmealterungsbestandigkeit Gber
175 °C auf. Explizit bietet Zytel HTN51G35EF neben hoher Steifigkeit

www.kunststoff-magazin.de

Werkstoffe, Werkstoffentwicklung (I

Martin Rathke ist Product Manager bei Biesterfeld Plastic.
(Bild: Biesterfeld)

die notwendige Kriechstromfestigkeit und Durchschlagfestigkeit.
Das 35 Prozent glasfaserverstarkte PPA ist organisch hitzestabilisiert
und weist eine verbesserte Hydrolysebestandigkeit auf. Die Eigen-
schaften ermoglichen diinnwandige Teile im SpritzgieRverfahren.

Fur Hochvolt-Anwendungen, in denen mittlerweile Spannungen
bis 1000 Volt ublich sind, eignet sich eine spezielle Zytel-Type fir
Anwendungen, wie Terminal Connectors, Power Cable Connector,
Resolver und Bus Bar Ring Support. So wird das Material beispiels-
weise fur Stromschienen im Inverter, der dem E-Motor vorgeschal-
tet ist, sowie fur die Einzelzahnisolation an einem Spulenkorper
eingesetzt, der im Elektromotor sowie im Inverter Dienst tut. Im
Vergleich zu anderen Polyamiden 66 oder Polyphenylensulfiden
(PPS) mit dhnlichem Glasfaseranteil biete die Zytel-Variante op-
timierte Kriechstromfestigkeit. Fir Anwendungen mit dhnlichem
Eigenschaftsprofil bietet DuPont zudem die Serien Zytel HTN 52
und 54 an. Wenn Flammschutz gefordert ist, ist eine Variante mit
halogenfreier Brandschutzausristung VO nach UL94 bei 0,4 Milli-
meter eine Option.

Europa bleibt treibende Kraft fir Innovation

Auch wenn Europa im Produktions- und Absatzmarkt im Vergleich
zu Asien kinftig ein geringeres Wachstum verzeichnen drfte, er-
wartet Biesterfeld auch weiterhin zahlreiche aus Europa kommende
Innovationen und Lésungen fir die weltweite Automobilproduk-
tion. Noch stehe nicht fest, in welche Richtung sich der Automarkt
langfristig bewegen werde. Klar sei jedoch, dass er sich verdndern
werde und die Phase der Weichenstellung bis in das Jahr 2040 und
dartiber hinaus langst begonnen habe. Biesterfeld und DuPont
wollen auch in Zukunft eng zusammenarbeiten, um neue Trends
friihzeitig zu erkennen und entsprechende Losungen zu bieten.
Biesterfeld, www.biesterfeld.com
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MaBgeschneidert aus TPU im 3D-Druck

3D-gedruckte orthopddische Einlegesohlen fiir Schuhe. Sie werden mithilfe eines automa-
tisierten und komplett digitalisierten Verfahrens aus thermoplastischem Polyurethan (TPU)
erzeugt, bei dem fast keine Abfille entstehen. (Bild: Covestro)

Waihrend der K wurde der Prototyp einer
neuen Anwendung von TPU im 3D-Druck
gezeigt: MalRgeschneiderte gedruckte or-
thopddische Einlegesohlen fiir Schuhe.

Die Sohlen werden mithilfe eines au-
tomatisierten und komplett digitalisierten
Verfahrens erzeugt, bei dem fast kaum Ab-
falle entstehen. Das zu fertigende Teil liegt
in Form einer 3D-Datei vor. Vor Ort stellt ein
Drucker daraus das physische Produkt her.

Thermoplastisches Polyurethan sei auf-
grund seines glinstigen Eigenschaftsspek-
trums das Material der Wahl fir diese An-
wendung. Durch Anderung der Druckstruk-
tur lasst sich auch die Harte anpassen. Das
bietet Herstellern die Méglichkeit, Schuh-
Einlegesohlen zu drucken, die komplett
maRgeschneidert sind - mit harten oder
weichen Auflagestellen.

Zurzeit testet Covestro mit einem Part-
ner unterschiedliche Sohlen-Designs, um
herauszufinden, welche am einfachsten
zu drucken und am haltbarsten sind. Erste
Tests verliefen laut Unternehmen vielver-
sprechend, sowohl in Bezug auf die Funkti-
onalitdt als auch die Langlebigkeit. Die Her-
stellung orthopéadischer Einlegesohlen ge-
schieht sonst oft in Handarbeit und nimmt
viel Zeit in Anspruch.

Dartiber hinaus werden herkémm-
liche Einlegesohlen unter anderem durch
Formen oder spanende Verarbeitung von

Hartschaumbl&cken gefertigt. Der Einsatz
der additiven Fertigung biete dem Her-
steller einen nachhaltigeren Ansatz und
kénnte dazu beitragen, viel mehr Men-
schen Zugang zu orthopédischen Einlagen
zu ermoglichen.

Bereits im Mai 2018 présentierte
Covestro auf der Orthopadie-Fachmesse
OT World in Leipzig das Modell einer ef-
fizienten Komplettlosung fur die Herstel-
lung orthopédischer Schuhleisten. Dank
3D-Druck-Technologie wird dabei der Zeit-
bedarf fir die Fertigung von bisher mehre-
ren Wochen auf wenige Tage reduziert. Zu-
gleich lassen sich damit Patientenbesuche
beim Schuhhersteller reduzieren. Nach
der Messe dulRerten Kunden die Idee, auch
die Einlegesohlen zu drucken, statt sie wie
bisher von Hand zu fertigen. Die Idee und
die glinstigen Materialeigenschaften von
TPU waren Anlass fir das aktuelle Projekt.

Covestro, www.covestro.com

Polyamid aus Nebenprodukt
der Zelluloseproduktion

Ein Forschungsteam der Fraunhofer-Ge-
sellschaft und der Technischen Universitat
Miinchen (TUM) hat eine Polyamid-Fami-
lie entwickelt, die sich aus einem Neben-

produkt der Zelluloseproduktion herstellen
lasst.

Kommerziell werden Polyamide bislang
meist auf Erdolbasis hergestellt, es gibt nur
wenige ,grine” Alternativen, etwa Rizi-
nusol als Basis. Biobasierte Verbindungen
sind in der Herstellung oft deutlich teurer
und konnen sich daher auf dem Markt bis-
lang nur dann gegenuber Erdolprodukten
durchsetzen, wenn sie besondere Eigen-
schaften haben. Ein Team an der TU Miin-
chen, hat nun eine Polyamid-Familie entwi-
ckelt, die sich aus einem Nebenprodukt der
Zelluloseproduktion herstellen lassen soll.

Der biogene Ausgangsstoff, (+)-3-Caren,
ist aus zwei aneinander hangenden Ringen
aufgebaut. Ein Ring wurde nun so modifi-
ziert, dass er sich unter Aneinanderreihung
vieler Molekdile, also unter Bildung von Po-
lymeren, 6ffnen ldsst. Der zweite Ring bleibt
dabei jeweils erhalten. So entsteht anstel-
le einer linearen Polymerkette wie bei ge-
wohnlichen Polyamiden eine Kette, die
viele kleine Ringe und weitere Seitengrup-
pen tragt. Dies verleiht dem Polymer neue
Funktionen. Laut der Forscher erweichen
sie erst bei hoheren Temperaturen als die
konkurrierenden Erddlprodukte. Zudem
lassen sich die neuen Verbindungen sowohl
transparent als auch teilkristallin herstel-
len, was bei gleichem Ausgangsstoff ihre
spateren Einsatzmdglichkeiten vergroRert.

Aus industrieller Sicht tberzeugend sei,
dass die Synthese quasi in einem ,Topf*, also
einem Reaktionsbehdlter passiert. Dieses
,one-pot”“-Verfahren ermdgliche es die
Kosten erheblich zu reduzieren und einen
Gewinn an Nachhaltigkeit zu erzielen. Der

Monomereinheit des Poly-3S-caranamid.
(Bild: Stockmann, TUM)
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biogene Ausgangsstoff (+)-3-Caren l4sst sich
namlich aus bei der Zelluloseindustrie als
Nebenprodukt anfallendem Terpentindl
mit verhdltnismaRig geringem Aufwand in
hoher Reinheit destillieren. Bislang wurde
das Terpentindl in den Zellulosefabriken nur
verheizt. Die Forscher weisen darauf hin,
dass man beim Terpentindl nicht, wie bei-
spielsweise bei der Verwendung von Rizi-
nusdl, in Flachenkonkurrenz zur Nahrungs-
mittelproduktion stehe. Noch sind die For-
scher mit der erreichten Gesamtausbeute
des Prozesses nicht ganz zufrieden, sie liege
bei 25 Massenprozent. Dank der einfachen
Skalierbarkeit sei das Potenzial fiir einen ef-
fizienten Prozess jedoch sehr hoch.

TU Minchen, www.tum.de

Masterbatch fiir Konstruk-
tions- und Exterieur-Bauteilen

Zykluszeitoptimierung bei gleichzeitiger Ver-
besserung von Oberfldche und Mechanik
- vor allem bei dickwandigen und grofRen

Ein Modifier fiir Konstruktions- und Exterieur-Bauteile soll Zykluszeit, Oberfldche und Me-

chanik der Bauteile verbessern. (Bild: Grafe)

Bauteilen oder solchen, bei denen die Poly-
merschmelze lange Wege zuriicklegen muss,
sind Ziel des Einsatzes eines neuen Modifiers.

Beispielsweise im Motorraum sind faser-
verstarkte Kunststoffe hohen Temperaturen
sowie aggressiven Olen, Treibstoffen und Um-
weltbedingungen ausgesetzt. Innerhalb der
Polyamid-Werkstoffe gibt es verschiedenste
Eigenschaftsprofile und Fllstoffe, beispiels-
weise Glasfasern oder Mineralstoffe. Geldufig
sind Glasfaseranteile zwischen 15 und 60 Pro-
zent. Haufig stellt das die Verarbeiter, Werk-
zeugmacher und SpritzgielRer vor grofie kon-
struktive Herausforderungen. Dazu zdhlen
etwa lange FlieBwege, Verarbeitungsbedin-
gungen, Materialschadigungen bzw. -belas-
tungen sowie lange Zykluszeiten, was wie-
derum Einfluss auf die Kosten hat. Zudem
kénnten Bauteile mit grofem Volumen und

langen FlieRwegen das Material schadigen
oder zeigten andere unerwiinschte Nebe-
neffekte, wie schlechte Bauteiloberflachen
durch aufgestellte oder nicht eingebundene
Glasfasern.

Ein neues Masterbatch von Grafe soll zahl-
reiche dieser Punkte entscharfen. So lasse sich
speziell bei glasfasergefillten Polyamiden
(PA) das Fiillen der Kavititen verbessern, da
die Schmelze leichter flieRt. Dartber hinaus
wiirden die Glasfasern und das Polymer scho-
nender verarbeitet und die Mechanik bliebe
erhalten. ,Die Oberflachenqualitit kénne
deutlich verbessert werden und das Additiv
erzeuge eine Zykluszeitverkirzung bis 30 Pro-
zent. Zudem werde die Bauteilentnahme aus
dem jeweiligen SpritzgieRwerkzeug erleich-
tert.

Grafe, www.grafe.com

Kunststoffprodukte mit Blauen Engel

[ Info

Die ressourcenschonenden Schutzelemente von Poppelmann
Kapsto sind jetzt mit dem Blauen Engel ausgezeichnet.
(Bild: P6ppelmann)

Schutzelemente verschiedener Geometrien und GroRen, die
Poppelmann unter der Marke Kapsto vertreibt, dirfen nun
mit dem ,Blauen Engel” gekennzeichnet werden. Damit habe
das nachhaltige Produktkonzept die Anerkennung der Jury
Umweltzeichen, die diese Auszeichnung im Auftrag des Bun-
desumweltministeriums vergibt, Anerkennung gefunden. Die

|u

Auszeichnung gelte fur alle Produkte im Kapsto-Katalog, die aus
einem Post-Consumer-Rezyklat (PCR) hergestellt werden. Das
Material dieses PCR-Polyethylens in der Farbe Blau stammt aus
gesammelten und sortierten Kunststoffabféllen.

Die Einhaltung der Kriterien tberpruft die RAL gGmbH. Die
gemeinnitzige Organisation attestiert Kapsto unter anderem,
dass die als positiv fiir die Umwelt bewerteten Produktlésungen
durch Einsatz von Rezyklat Ressourcen schiitzen sowie die Frei-
setzung von Schadstoffen begrenzen. Im Rahmen der unterneh-
mensweiten Kampagne Poppelmann blue setzt das Unterneh-
men verstarkt auf den Einsatz recycelter Kunststoffe. Ziel sei es,
die Wiederverwertungsquote zu steigern, Materialkreisldufe zu
schliefen und somit fiir mehr Nachhaltigkeit zu sorgen. In Pilot-
projekten mit Kunden wurde das Sammeln und Zurtickfihren
von Schutzelementen bereits erprobt. Seit 2019 sind im Rahmen
des Standardprogramms zwei Normreihen als ressourcenscho-
nende Alternativen in der Farbe Recycling Blue erhdltlich: Ein
Kegelverschluss mit seitlicher Lasche ein Universalschutz in ko-
nischer Form. Die Kunststoffe bestehen vollstandig aus Rezyklat,
weisen laut Unternehmen die gleiche Qualitat auf wie die beste-
henden Normreihen und sind ab Lager verfugbar.

Poppelmann, www.poeppelmann.com
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Hingucker: Die ringformig angeordnete Fertigungszelle mit dem Knickarmroboter in der Mitte. (Bild: Mecadat)

Industrie 4.0 im Werkzeugbau

Hoefer und Sohn setzen auf Integration von der Konstruktion bis zur Elektrode

SpritzgieBwerkzeuge entstehen bei Hoefer & Sohn mit auBergewohnlich hohem Automatisierungs-
grad 3D-CAD und CAM tragen seit vielen Jahren in einer integrierten Lésung ihren Teil zum Unter-
nehmenserfolg bei. Seit Kurzem ist auch eine neue Fras- und Senkerodierzelle eng in den Workflow
eingebunden. Uber das VISI-Farbsystem werden jetzt auch die Messpunkte fiir die Elektroden auto-

matisch gesetzt.

ine kreisférmig angeordnete Fertigungszelle ist die jlingste In-
E vestition von Hoefer und Sohn. Der mittig installierte Knick-

armroboter ist das Bindeglied zwischen dem 5-achsigen
Bearbeitungszentrum von Réders - das zum Grafitfrasen und zur
Hartbearbeitung dient -, den drei Senkerodiermaschinen, dem
Koordinatenmessplatz, der Palettentbergabestation sowie dem
Rundmagazin mit den rotierenden Lagerplatzen. ,Wir setzen in
diesem Bereich schon seit vielen Jahren auf automatisierten Mann-
losbetrieb. Automatisierung ist fur uns also kein Neuland”, erklart

Thomas Schielein, Leiter des Werkzeugbaus. ,Unser Mafstab ist es,

bei gleichbleibend hohem Qualitatsniveau hinsichtlich Durchlauf-
zeiten und Fertigungskosten immer besser zu werden und dies als
kontinuierlichen Prozess zu definieren. Entscheidend ist fuir uns, dass
die Zelle luckenlos in den CAD- und CAM-Workflow integriert ist.

Hier vertraut Hoefer bereits seit 2002 der speziell auf den Werk-
zeug- und Formenbau abgestimmten Produktfamilie VISI. Der
Werkzeugbau bildet mit der Software heute einen grof3en Teil seines
Workflows ab, angefangen von der Schnellkonzepterstellung in der
Angebotsphase uber die Werkzeug- und Elektrodenkonstruktion,
bis zu den NC-Programmen fur Frds- und Drahterodiermaschinen.
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Elektrodenkonstruktion mit VISI-Elektrode: Diese Aufgabe liber-
nimmt bei Hoefer der CAM-Programmierer. Zu sehen sind die
eingefdrbten Fldchen, wobei zum Beispiel Tiirkis den Preset-Punkt
definiert. (Bild: Mecadat)

Aktuell ist VISl in Furth mit diversen Modulen an sechs Arbeitsplét-
zen installiert. Hinzu kommen noch die Lizenzen fur den Viewer.
Hoefer sieht es als groRen Vorteil, dass VISI als modulares Kom-
plettsystem durchgangig mit demselben 3D-Datenmodell arbeitet.
Die CAD-CAM-L6sung tiberzeuge zudem mit ihren branchenspe-
zifischen Funktionen. So zum Beispiel das Modul Mould, mit dem
ein weitgehend automatisierter Werkzeugaufbau rund um den
fertigen Kern moglich ist. Ebenso die Bauteilbibliothek oder das
Modul Analyse Split, mit dem sich der Kunststoffartikel schnell auf
Entformbarkeit analysieren lasst. Sehr positiv bewerten die Fran-
ken auch die Importfunktionen in Form
diverser, standardméaRigere Schnittstellen.
Das selbsterklarende Bedienkonzept habe
es Hoefer auch die Entscheidung leicht
gemacht, dass der NC-Programmierer
ebenfalls die Elektroden konstruiert. VISI
Machining beliefert die 5-achsige Réders
mit den bendtigten NC-Daten, ebenso
die Heidenhain-CNCs der drei 3-achsigen
Fraszentren. Die NC-Programme fur die
beiden Drahterodiermaschinen werden
ebenfalls mit VISI programmiert - mit
dem Modul Peps Wire.

Die Fertigungszelle ist in Flrth eng mit
VISI verzahnt. Im Mittelpunkt steht die
vom Schweizer Automatisierungsunter-
nehmen PCam entwickelte Zellensoft-
ware, die alles koordiniert. Wie tblich
steht am Anfang des CAM-Workflows fir
den Senkerodierbereich (EDM) auch bei
Hoefer die Elektrodenkonstruktion. Ob-
wohl sich in der Software Standardelek-
troden mit einfacheren Konturen weitge-
hend automatisch erzeugen lassen, wird
vorwiegend manuell konstruiert, was mit
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VISI so schnell von der Hand gehe, dass der Mehraufwand kaum
zu bemerken sei. Gut sei aullerdem, dass tiber die Elektrodenkons-
truktion hinaus auch die Verwaltung der nachgelagerten Prozesse
deutlich vereinfacht werde. Die Datei wird im Step-Format mit allen
hineingelegten Informationen an die Zellensoftware exportiert. Im
Elektrodenmodul wird das Farbensystem genutzt, zum Beispiel am
Rahmen oder an der Erodierflache. Diese Farben werden tber Step
von der Zellensoftware automatisch erkannt, die daraus wiederum
komplett selbststandig das Messprogramm fiir das Zeiss-Koordina-
tenmessgerdt generiert. Das Farbsystem definiert zum Beispiel die
Oberflachenstruktur oder den Preset-Rahmen. Die PCam-Software
erkennt so auch, wo sich der Nullpunkt befindet und setzt automa-
tisch einen Messpunkt. Wenn das KMG Werte misst, die auRerhalb
der Toleranz liegen, wird die Elektrode automatisch als unbrauchbar
deklariert. Das Frasprogramm fir die Elektroden stellt VISI Machi-
ning bereit.

Mit der neuen Automatisierungslosung kann Hoefer heute - oh-
ne manuell Messpunkte setzen zu mussen - die Elektrode automa-
tisch gegen das CAD-Modell messen, egal wie die Flache aussieht
und wo sie liegt, ohne zusatzliche Programmerstellung, was fur sie
ein Meilenstein ist. ,Mit VISI haben wir ein wirklich durchgéngiges
3D-System im Einsatz, das tiber alle Module hinweg dasselbe, ein-
fache Bedienkonzept nutzt. So kann ein Kollege, der normalerweise
fur die Frasprogramme zustandig ist, bei einem Engpass auch mal
beim Draht-Programmieren mit Peps Wire aushelfen”, zieht Thomas
Schielein ein positives Fazit. ,Aber auch wie schnell man mit VISI
zur fertigen Konstruktion gelangt, beeindruckt uns.”

Mecadat, www.mecadat.de

4-fach Umspritzwerkzeug mit Wechselmagazin und Schiebern in Auswerfer- und Diisenseite
fur die Automobilindustrie. (Bild: Hoefer & Sohn)




Fraswerkzeuge
fiir die Hartbearbeitung

Fréser in unterschiedlichen Ausfiihrungen
fur die Hartbearbeitung (Bild: Meusburger)

Die Hartbearbeitung gilt als Herausforde-
rung im Werkzeug und Formenbau. Eine
neue Beschichtung soll das Frasen effizi-
enter machen.

Viele Werkstiicke mussen nach dem
Harten noch spanend bearbeitet werden,
was spezielle Werkzeuge erfordert. Die
Nutzung von Hartfrasern ist eine Alterna-
tive zum zeitaufwendigen Erodieren und
Schleifen. Meusburger bietet Hartfraser in
unterschiedlichen Ausfihrungen an und
nutzt diese auch in der eigenen Produktion.
Neben zwei verschiedenen Schaftfrasern
mit denen Materialien bis 63 beziehungs-
weise oder bis 67 HRC bearbeitet werden
kénnen, haben die Osterreicher auch Torus-
und Vollradiusfrdser in drei Linien im Ange-
bot - bis 54, bis 63 und bis 67 HRC. Letzterer
weist neben einer neuen Beschichtung und
neuem Substrat auch eine moderne Schleif-
technologie auf und kann eine grofie Band-
breite an Materialien verarbeiten.

Daneben sind im Meusburger-Sorti-
ment auch Wendeplattenfraser zu finden.
Dazu gehoéren Hochvorschubfraser, Rund-
plattenfraser und Eckfréaser speziell fur die
Hartbearbeitung sowie Vollradius- und
Torusfraser mit verschiedenen Varianten
von Werkzeugtragern: mit Stahlschaft, mit
Einschraubgewinde und als Aufsteckfraser.

Meusburger Georg, www.meusburger.com
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3D-Druck - Fixieren fiir
die Computertomographie

Da die additive Fertigung gerade bei hoch-
komplexen Bauteilen alle Vorteile ausspie-
len kann, findet sich deren Einsatzbereich
oft in qualitatssensiblen Branchen und er-
fordert aufwendige Prifungen.

Zusatzlich bringt der 3D-Metalldruck
gegenliber der konventionellen Fertigung
ganz eigene, neue und spezifische Risiken
mit sich, da mehrere Dutzend Parameter
das Ergebnis beeinflussen kénnen. Wah-
rend man MafRabweichungen im AufRenbe-

Fixierlésung mit Linearverstellung, 3D-Neigekopf, Prazisions-
schraubstock und réntgentransparenten Spannzwischenele-

menten. (Bild: DK Fixiersysteme)

reich der additiv gefertigten Bauteile taktil
oder optisch messen konnte, sieht es mit
den Mafen im Inneren der Produkte eher
schlecht aus. Die Computertomographie
macht aber nicht nur diese Innengeome-
trien zugdnglich sondern identifiziert zu-
satzlich alle Defekte wie Hohlraume, Ein-
schliisse und Mikrostrukturfehler. Allerdings
stellt sich dem Anwender bei jedem einzel-

nen CT-Scan immer die gleiche Frage: Mit
welcher Fixierung wird ein Bauteil einfach,
schnell, sicher, nachjustierbar und mog-
lichst wiederholgenau in der idealen Scan-
Position so gehalten, dass das Ergebnis gut
auswertbar ist?

Nach langerer Entwicklungszeit stellt DK
Fixiersysteme ein modulares System fur
eine Vielzahl von Aufspannaufgaben zur
Verfugung. Sie bestehen aus Basis-, Struk-
tur-, Spann- und Spannzwischenelementen.
Basis-, Struktur- und Spannelemente ge-
nerieren sich aus den umfangreichen und
langjéhrig erprobten Modulsystemen fiir
die optische und taktile
Messtechnik. Neu sind
die Spannzwischenele-
mente, die als Voll- oder
Hybridelemente kom-
plett oder nur im Kon-
taktbereich  rontgen-
transparent relativ zum
Prufteil sind. Dadurch
wird der Prifling im Scan
vollstindig aber ohne
Fixierelemente erfasst
obwohl er mit diesem in
direktem Kontakt ist, da
sie ihn mechanisch in Po-
sition halten.

Der Nutzen des mo-
dularen Spannsystems
fur die CT zeige sich be-
sonders gegenuiber dem
Einsatz von Styropor und
sonstigem geschdaumten
Material, das aus dem
Vollen gearbeitet ist. Es
ermoglicht eine saubere,
strukturierte, dokumen-
tierbare und damit pro-
fessionelle Arbeitsweise
durch muheloses Zusam-
mensetzen einer stabilen
Spannvorrichtung. Die rdumliche Lage des
Pruflings lasst sich stufenlose einstellen und
nachjustieren, die Aufspannung ist wieder-
holgenau. Die Vorrichtungen kénnen zer-
legt und fur gleiche oder andere Bauteile
neu konfiguriert werden. Die dauerhafte
Nutzung des ausbaubaren Modulsystems
ist Uber viele Jahre moglich.

DK Fixiersysteme, www.dk-fixiersysteme.de
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Mobile Analyse fiir

Werkzeugbau und Konstruktion

Werkzeugbau und Produktion

Datenlogger erfasst Energiehaushalt von Temperierkreislaufen

Ein Datenlogger zur Erfassung der fluidtechnischen Prozesse in Temperierkreislaufen soll
Werkzeugbauern und SpritzgieBern die schnelle und einfache Uberwachung des wasser-
hydraulischen Geschehens im Formwerkzeug erméglichen. Es lasst sich zur Priifung der

Heiz- und Kiihlkreislaufe neuer und bestehender Werkzeuge nutzen, zur Prozessiiber-

wachung in der SpritzgieBmaschine oder als mobiles Service-Tool.

in maRgeblicher Faktor fur die Qualitdt des Temperiersys-
tems eines SpritzgieRwerkzeugs ist der Energiehaushalt seiner
Wasserkreisldufe. Je genauer der Werkzeugbauer dartiber Be-
scheid weil, desto treffsicherer kann er die Heiz- und Kuhlprozesse
optimieren - bei der Herstellung des Werkzeugs, wéahrend seiner
Anwendung beim SpritzgieRen oder bei seiner spateren Instand-
setzung oder Modifikation. Abgestimmt auf diese Aufgaben ist der
Funktionsumfang des neuen Prozessdatenloggers D-System von
Hotset. Er liefert wichtige Messdaten, die zur Bewertung der En-
ergiestrome der Wasserkreislaufe im Werkzeug benétigt werden.
Uber verschiedene Sensoren misst das System die in der Werk-
zeugtemperierung flieRende Wassermenge, Vor- und Rucklauf-
temperatur sowie den anliegenden und restlichen Wasserdruck. Es
berechnet daraus alle entscheidungsrelevanten Leistungsparameter

Eine einfache Auswertung beispielsweise per Excel der per Datenlog-
ger erfassten Daten liefert ein umfassendes Bild tiber den Zustand
der Temperierkreisldufe. (Bild: Hotset)

www.kunststoff-magazin.de

Hydraulische und thermische Prozesserfassung und -visualisierung
mit dem Datenlogger. (Bild: Hotset)

wie das Delta T - also einen Wert fir die Energie, die das Werkzeug
dem Wasserkreislauf entzieht oder an ihn abgibt. Auf Basis der
Berechnungsergebnisse konnen Werkzeugbauer, Konstrukteure,
SpritzgieRer und Qualitdtssicherer die energetischen Prozesse der
Wasserkreisldaufe verldsslich bewerten und die Temperierung ent-
sprechend prufen, auslegen und anpassen.

Da Hotset das System als handliches Messgerat mit externem Be-
dienpanel ausgefuhrt hat, ldsst es sich dezentral einsetzen. Es kann
zur Uberprifung neuer und instandgesetzter Temperiersysteme
und ihrer Verschlauchung dienen, zur Prozesstiiberwachung bei der
Inbetriebnahme eines Werkzeugs (hydraulischer Abgleich) in der
SpritzgieBmaschine oder auch als Prifmittel mobiler Serviceteams.

Ein weiterer Aspekt: SpritzgieRer, die das D-System nutzen, sol-
len auf fest installierte, maschinenintegrierte Prifsysteme verzich-
ten kénnen. Der Anwender kénne den Logger bedarfsorientiert
einsetzen und die gemessenen Werte speichern, dokumentieren
und intervallweise abgleichen. So erhalte er auch einen Uberblick
Uber schleichende Verdnderungen im Prozess, wie sie beispiels-
weise durch den Verschleifl der angeschlossenen Pumpen oder
Verschmutzungen und Leckagen im Werkzeug verursacht werden
kénnen.

Hotset, www.hotset.com




B \Verkzeugbau und Konstruktion

Neue Kunden mit neuer Frastechnik

5-Achs-Technologie fiir die Bearbeitung bis 20 Tonnen-Werkzeuge

Die erste Portalfrasmaschine der neuen Endura-Baureihe arbeitet seit Herbst 2019 bei der AWM Arn-
stadter Werkzeug- und Maschinenbau. Auch fiir AWM ist damit eine Premiere verbunden: Das Un-
ternehmen st6Bt in neue GréRenordnungen vor und kann nunmehr Werkzeuggewichte bis 20 Ton-

nen realisieren. Bisher war die Kapazitit auf zehn Tonnen begrenzt.

Stahl- und Aluminiumwerkzeuge lassen sich auf der neuen Portalanlage bearbeiten. AWM nutzt

sie auch zur Fein- und Finish-Bearbeitung. (Bild: AWM, Kummerich)

WM, Hersteller komplexer SpritzgieBwerkzeuge und Son-

dermaschinen vor allem fir die Automobilindustrie, hat die

Weichen in Richtung GroRwerkzeugbau bereits 2016 gestellt
und sich fuir das Investment einer neuen Produktionshalle entschie-
den. ,Als wir mit dem Bau starteten, zeigten sich bereits erste kon-
junkturelle Eintribungen im Werkzeugbau. Doch gerade in solchen
Situationen muss man den Mut haben, zu seinen strategischen Ent-
scheidungen zu stehen. Wir spiren bereits jetzt, dass dieser Weg
richtig war. So konnten wir schon 2019 signifikante Serviceleis-
tungen fur SpritzgieBwerkzeuge im Bereich 10 bis 20 Tonnen erbrin-
gen. Auch fur das Jahr 2020 sind die Aussichten fir dieses Segment
gut. Wir werden hier als Partner fiir eine hochwertige Uberarbeitung
und Betreuung von Werkzeugen auch auslandischer Fabrikate ge-

sehen. Das konnten wir ohne die neue
Maschine nicht in dieser Dimension
leisten”, berichtet AWM-Vorstand Klaus
Kleinsteuber.

Ein Fabrikat von Fooke, Hersteller
groRer 5-Achs-Frasmaschinen aus
Borken in Nordrhein-Westfalen, ge-
horte bisher nicht zum Technikpark
des Thuringer Unternehmens. ,Wir
hatten bereits einen anderen Anbieter
im Visier, sind aber tber ein Partne-
runternehmen auf Fooke aufmerksam
geworden”, sagt Klaus Kleinsteuber.
Besagte Firma, die Modelltechnik
Waltershausen, nutzt Anlagen des
Borkener Werkzeugmaschinenbauers
fur das Frasen von Prototypenwerk-
zeugen aus Aluminium. Im Werkzeug-
und Formenbau missen jedoch haupt-
sachlich Stahl und Guss bearbeitet
werden. Die 5-Achs-Maschinen seien
bereits seit 40 Jahren fur das Frasen
von Aluminium und anderen Leicht-
bauwerkstoffen, hauptsachlich fur den
Modell- und Prototypenbau in Luft-
und Raumfahrt sowie der Schienenver-
kehrstechnik und der Automobilindustrie im Einsatz. Gefragt sind
dabei prazise und effiziente Prozesse. Diese Technologiekompetenz
sei auf den schwereren Werkzeug- und Formenbau ubertragen
worden, beispielsweise in Form der Endura 900Linear Kompakt.

Die Maschine kann laut Anbieter ohne Fundament aufgestellt
werden und komme mit einer vergleichsweisen kleinen Gesamt-
flache auf. Das senkt die Investitionskosten. Trotzdem ermdgliche
der Bearbeitungsraum eine rationelle 5-Seitenbearbeitung von
Werkstiicken aus Stahl, Guss und Aluminium mit Verfahrwegen von
bis zu 3500 x 2500 x 1500 Millimetern. Dank hoher Eigensteifigkeit
und Direktantrieben in allen Achsen werde die prazise und effiziente
Endbearbeitung erreicht. Wichtig war dem AWM-Vorstand tber
die technischen Daten hinaus, dass die Bediener die Maschine
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Trotz des grofSen Bearbeitungsraums kommt die Maschine ohne
Fundamente und mit vergleichsweise geringer Stellfldche aus.
(Bild: AWM, Kummerich)

annehmen. Die Mitarbeiter seien in alle Entscheidungsprozesse
einbezogen worden und heute vom Konzept tiberzeugt.

Fein- und Finish-Bearbeitung

Die Arnstadter nutzen die neue Technik fiir die Fein- und Finish-
Bearbeitung von Spritzgiefwerkzeugen, um die geforderte Ober-
flaichengtte sowie die notwendige MaR- und Formgenauigkeit zu
erzielen. Sie konnen damit vor allem aber auch im Service fur den
Bereich 10 bis 20 Tonnen ihren Kundenkreis erweitern, wie die Re-
aktionen auf das vergroRerte Leistungsspektrum bereits zeigen.
Denn es geht mit einem weiteren Vorteil einher: GroRe Werkzeuge

www.kunststoff-magazin.de

Werkzeugbau und Konstruktion

mussen nicht erst demontiert und nach der Instandhaltung wieder
zusammengebaut werden, sondern lassen sich jetzt ,in einem Sttick”
bearbeiten, ein enormer Zeitvorteil. ,Damit verfugen wir tber ein
Alleinstellungsmerkmal in der Region®, betont Klaus Kleinsteuber
und erganzt: ,Uber den Service fur Fremdfabrikate wollen wir uns
auch fur den Bereich Neuwerkzeuge empfehlen”.

- M Info —~
Uber AWM

Die Arnstadter Werkzeug- und Maschinenbau AG mit Sitz
in Arnstadt/Thuringen begeht 2020 ihr 55-jahriges Beste-
hen. Die Anfange des international agierenden und inha-
bergefiihrten mittelstdndischen Unternehmens reichen bis
in die Mitte der 1960er Jahre zurtick. Bereits damals wurde
mit der Entwicklung und Fertigung von Werkzeugen, Vor-
richtungen und Maschinen der Grundstein fiir die heutigen
Geschéftsfelder gelegt - den Werkzeug- und den Sonderma-
schinenbau. Die aktuell rund 145 Mitarbeiter entwickeln und
konstruieren sowohl komplexe SpritzgieBwerkzeuge als auch
Montageautomationslésungen vor allem fur die Automobil-
industrie, die Hausgeratetechnik und die Oral-Care-Branche.

Ziel des Unternehmens sei es, rund ein Drittel des Umsatzes in
der Werkzeugbausparte mit Serviceleistungen zu erbringen. Die
beiden weiteren Drittel sollen mit der Konstruktion und Fertigung
von Neuwerkzeugen sowie mit Lohnarbeiten erreicht werden. AWM
arbeitet daran, die Prozesse neu zu organisieren. Angedacht ist,
die Fein- und Endbearbeitung im Haus auszubauen sowie weniger
komplizierte Leistungen in den Vorstufen einzukaufen. ,Wir mus-

sen hier umdenken, wenn wir
weiter erfolgreich in Deutsch-
land innovativen Werkzeug-
bau betreiben wollen”, betont
Klaus Kleinsteuber. Fir den
Maschinenpark bedeutet das,
ihn weiter mit hochpréazisen
und hochdynamischen 5-Achs-
Fraszentren auszubauen. Platz
ist in der neuen Produktions-
halle noch vorhanden.

Fooke, www.fooke.de

Die Ergebnisse entsprechen
den Erwartungen stellt AWM-
Vorstand Klaus Kleinsteuber
(rechts) fest. (Bild: AWM,
Kummerich)
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Fir die digitale Zukunft geriistet

Nahtlose Verzahnung von ERP- und ECM-Daten bei der Rechnungsbearbeitung

Um den Rechnungseingang zu automatisieren, setzt Kunststoffverarbeiter Ruch Novaplast auf
ein Enterprise-Content-Management System (ECM). Es arbeitet eng verzahnt mit der eingesetz-
ten kaufméannischen Software und kontextbezogen mit weiteren Applikationen.

In der hochautomatisierten Produktion entstehen geschdumte Bauteile unter anderem fiir die Automobilindustrie sowie fiir eine Reihe

weiterer Branchen. (Bild: Ruch Novaplast)

Metier der Schwarzwalder Ruch Novaplast. Das Unternehmen

ist seit Gber 50 Jahren am Markt, beschéftigt 250 Mitarbeiter
und stellt gemal eigener Angaben jahrlich tiber 300 Neuprodukte
her. Mit dieser Erfahrung entwickelt und produziert das Unterneh-
men Produktlésungen fir die Fahrzeug-, Heizungs- und Luftungs-
industrie sowie fir Anwendungen im Bereich Leichtbau, Hobby
und Motorsport. Zur Unternehmensgruppe gehoren aulRerdem das
Produktionswerk Moraplast in der Tschechischen Republik und die
Vertriebsgesellschaft Polypro in Frankreich.

P artikelschaume und deren innovative Verarbeitung sind das

Als einer der ersten Lizenznehmer der Marke Styropor hatten die
Firmengriinder schon friih ein Gespir fir Innovationen mit Poten-
zial. In dieser Tradition setzt das im badischen Oberkirch ansdssige
Unternehmen auch auf moderne Informationstechnologie - und
mittlerweile auf eine integrierte Losung flr Enterprise-Content-
Management (ECM). Diese hatte sich empfohlen, um das Rech-
nungseingangsmanagement im Zusammenspiel mit der kaufman-
nischen Software Microsoft Dynamics AX zu automatisieren und
um die Ausgangsbelege rechtskonform digital zu archivieren. Zur
Planung und Steuerung von Unternehmensressourcen nutzen die
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Mathias Schmdlzle, kaufmdnnische Leiter: ,..war es uns még-
lich, innerhalb nur weniger Arbeitstage in den Live-Betrieb zu
wechseln.” (Bild: Ruch Novaplast)

Schwarzwaélder bereits seit vielen Jahren das ERP-System Microsoft
Dynamics AX. ,Das Aufkommen an Eingangsrechnungen ist jedoch
stetig gestiegen. Zudem war die Zuordnung der eingehenden Rech-
nungen zu den entsprechenden ERP-Daten wenig komfortabel”,
erinnert sich der kaufménnische Leiter Mathias Schmadlzle. ,Daher

Special: IT in der Kunststoffindustrie (N

beschlossen wir im August 2016, ein ECM-System einzufiihren. Nach
einer umfassenden Marktrecherche fiel unsere Wahl auf Eloprofes-
sional von Elo Digital Office.

Ein Grund hierfir war das Funktionsspektrum des Systems. Bei-
spielsweise war es den Verantwortlichen ein Anliegen, dass die
im ERP-System vorgehaltenen Daten weiteren Anwendungen zur
Verfligung stehen und sich automatisch mit der Rechnungsein-
gangslosung abgleichen lassen. Ein Workflow sollte die Freigabe
steuern. Kurz: Man wollte eine nahtlose Verzahnung der ERP- mit
der ECM-Software sicherstellen sowie das kontextbezogene Arbei-
ten zwischen den Applikationen erméglichen.

Automatisierte Abldufe sparen Zeit

Gemeinsam mit dem Elo Business-Partner Modox wurde im
Laufe einiger Monate eine komplette Rechnungseingangsldsung
implementiert. Sie basiert auf der installierten ECM-Software
sowie der Business Solution Elo Invoice und wird von ver-
schiedenen Modulen komplettiert. Dazu gehéren neben dem
DocXtractor zur Dokumentenanalyse und -klassifikation die In-
tegrationsplattform Business Logic Provider (BLP) zusammen mit
Business Connect. Letzteres stellt dem Nutzer Informationen
und Aktionen im Kontext direkt aus der gewohnten Arbeitsum-
gebung bereit. Im Verbund ermoglichen sie ein ganzheitliches
Informationsmanagement, auch tber Systemgrenzen hinweg.
,Mit der gewdhlten Konstellation war es uns moglich, innerhalb
nur weniger Arbeitstage in den Live-Betrieb zu wechseln”, restimiert
Mathias Schmailzle. ,Die involvierten Mitarbeiter waren dank der

Beispiel aus der iibersichtlichen Bedienoberfliche der Elo-Programme. (Bild: Elo Digital)

www.kunststoff-magazin.de
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Neben der Produktion wurde auch die Rechnungsbearbeitung automatisiert, um Geschwindigkeit und Qualitdt der Prozesse zu ver-

bessern. (Bild: Ruch Novaplast)

intuitiven Benutzeroberfldche innerhalb weniger Stunden mit der
Handhabung der Software vertraut. Mittlerweile will niemand mehr
die neue Arbeitsweise missen”, erganzt der Kaufméannische Leiter.

WunschgemaR ist es dem Unternehmen gelungen, den Rech-
nungseingangsprozess zu automatisieren. Seit der Produktivschal-
tung der Losung erkennt das Klassifikationsmodul eingehende
Rechnungen automatisch, klassifiziert sie und gleicht sie mit den
Lieferanten- und Bestelldaten aus Microsoft Dynamics AX ab. Im
nachsten Schritt wird die Rechnung an das ECM-System tberge-
ben und ein integrierter Workflow zur Rechnungsbearbeitung und
-freigabe startet. Dank der bereits im System vorhandenen Infor-
mationen gelangen die Dokumente automatisch zum richtigen,
sprich fur die Priifung und Freigabe zustiandigen, Mitarbeiter. So
wird keine Zeit verloren und beispielsweise Skontofristen lassen
sich sicherer einhalten.

Alle in der kaufmannischen Software generierten Ausgangsbe-
lege werden uber die Middleware BLP automatisch als PDF-Datei an
das ECM-Archiv tibergeben. Dort werden sie ebenfalls automatisch
verschlagwortet und in der Ordnerstruktur an der jeweils richtigen
Stelle rechtskonform archiviert. Im Anschluss erméglicht Business
Connect die nahtlose, kontextbezogene Kommunikation zwischen
den Anwendungen. In der dazugehdrigen Sidebar lassen sich alle
in Verbindung mit dem aktuellen Objekt stehenden Dokumente

und Handlungsoptionen in Echtzeit anzeigen. Auch der Geschéfts-
leitung und dem Controlling kommt die neue Lésung zugute: Sie
erhalten Uber das in der Business Solution ELO Invoice enthaltene
Dashboard anpassbare Ubersichten - und kénnen die Informa-
tionen zum Rechnungseingang jederzeit in Echtzeit visualisieren
und auswerten.

Die gesteckten Ziele wurden laut Mathias Schmalzle mit Einfuih-
rung der ECM-Software sowie ihren Erweiterungsmoglichkeiten
und Modulen termingerecht in weniger als sechs Monaten erreicht.
Mittlerweile arbeiten 70 Mitarbeiter mit dem ECM-System und
profitieren von den Vorteilen der automatisierten Rechnungs-
eingangslosung. Das Management des Schwarzwalder Traditions-
unternehmens hat besonders die vielféltigen Méglichkeiten zur
Datenvisualisierung und Analyse in Echtzeit zu schatzen gelernt.

Nicht zuletzt deshalb hat Ruch Novaplast gemeinsam mit Mo-
dox inzwischen zwei weitere ECM-Projekte umgesetzt: Samtliche
Vertrage im Unternehmen werden seit 2018 mit der Losung fur
Vertragsmanagement des Stuttgarter ECM-Herstellers digital ver-
waltet. AuBerdem wurde 2019 der mobile Zugriff auf das ECM-
Archiv uber Tablets und Smartphones mit Hilfe der App ,Elofor
Mobile Devices" realisiert. Damit sieht sich das Unternehmen fir
die digitale Zukunft gerustet.

Elo Digital, www.elo.com
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Bauteilkosten in der Cloud kalkulieren

Detailinformationen zu Fertigungszeiten und -kosten konnen fiir einzelne Fldchen

angezeigt werden. (Bild: Simus Systems)

Wer schnell die Herstellkosten tblicher
Dreh-, Frdas- und Blechteile berechnen
will, kann dies online in einer Cloud tun.
Neu werden jetzt auch Oberflachenbe-
handlungen und Materialverbrauch be-
rucksichtigt.

Der Anwender ladt daftur native 3D-
Volumenmodelle der bekannten CAD-
Systeme oder Neutralformate wie Step
auf die Online-Plattform, die zur Herstel-
lung erforderlichen Dreh-, Fréds-, Bohr-
und Biegebearbeitungen sofort erkennt,
Rust- und Bearbeitungszeiten ermittelt
und auf dieser Basis automatisch die Her-
stellkosten berechnet.

Hinter dem Ganzen steht eine nach
Anbieterangaben lang erprobte Kalkula-
tionssoftware von Simus Systems, die seit
kurzem auch Oberflachenbehandlungen
wie Pulverbeschichten, Harten oder La-
ckieren bericksichtigt. AuBerdem kann
der Zuschnitt fur ein Rohmaterial de-
finiert werden, wenn es beispielsweise
schon auf Lager ist und daher fir die Kal-
kulation verwendet werden soll. Parame-
ter wie Stundensatz, Schnittwerte sowie
Rast- und Nebenzeiten kénnen indivi-
dualisiert werden. Das Ergebnis der Be-
rechnungen wird nach Rist- und Stick-

www.kunststoff-magazin.de

kosten aufgeschlusselt und nach Losgro-
Ren gestaffelt angezeigt. Dabei werden
die zugrundeliegenden Bearbeitungs-
zeiten angegeben. Eine farbige Ansicht
des 3D-Modells visualisiert nach dem
Ampelprinzip die Kostenverteilung: Rot
weist auf Kostentreiber hin. Hier sollte
der Konstrukteur noch einmal nachbes-
sern. Detailinformationen zu Fertigungs-
zeiten und -kosten kénnen fir einzelne
Flachen angezeigt werden.

Simus Systems, www.simus-systems.com

Produktionsiiberwachung und
-optimierung per Software

Maschinenstillstinde erkennen, bevor
sie passieren.
ware-Komplettlésung fur die zentrale
Anlageniiberwachung und digitale Pro-
zessoptimierung leisten, die auf Starlin-
ger-Anlagen zum Einsatz kommt.

Die Software Grafit 4.0 stellt die Daten
aller angeschlossenen Maschinen in
Ubersichtlicher Form dar und machen

Das soll einer Soft-

sie fur den Betreiber nutzbar. Die Daten
werden laut Anbieter in Echtzeit ange-

zeigt - beispielsweise in der Smartview
App - um Fehler frihzeitig erkennen,
analysieren und beheben zu kénnen. Die
zentrale Uberwachung des gesamten Ma-
schinenparks biete Vorteile wie hohere
Produktivitdt, weniger Produktionsab-
fall und niedrigere Kosten. Das System
ist fur alle Starlinger-Anlagen verfugbar,
aber auch Maschinen anderer Herstel-
ler kénnen Uber standardisierte Schnitt-
stellen eingebunden werden. Weltweit
seien derzeit etwa 2000 Anlagen mit dem
System vernetzt.

Grafit 4.0 bietet eine Ubersichtliche
Datenstruktur, die in Zukunft auf maschi-
nelles Lernen ausgerichtet werden soll:
Durch Erfahrung lernt das System, Fehler
fruhzeitig zu erkennen. Die dadurch er-
moglichte vorausschauende Wartung
(predictive maintenance) der Maschinen
erhohe die Anlagenverfligbarkeit, steige-
re die Effizienz, verringere Produktions-
abfall und senke die Kosten.

Uberwachung des Maschinenparks, auf
per App méglich. (Bild: Starlinger)

Die App punkte mit einer benutzer-
freundlichen Oberfldache, die das indi-
viduelle Anpassen der Mentleiste er-
laubt. Haufig genutzte Funktionen sind
Push-Benachrichtigungen, das Hinterle-
gen von Rezepten, der Export von Daten
beispielsweise in ein ERP-System sowie
das Beschranken des Zugriffs auf Maschi-
nen per RFID-Sperre. Fir die Schulung
der Bediener stehen Online-Tutorials zur
Verfligung.

Starlinger, www.starlinger.com




3D-Software fiir die Ausbildung

Die Kombination aus Artec 3D-Scanner mit
3D Systems Geomagic bietet Artec als Paket-
[6sung fur Studenten und Ausbildungseinrich-
tungen an.

Die Pakete fur den Bildungsbereich ent-
halten die 3D-Scanner von Artec und die Ge-
omagi -Softwaresuite von 3D Systems. Mit
integrierten automatischen Funktionen und
moderner Tracking-Technologie sei die Scan-
Hardware intuitiv zu bedienen. Kombiniert
mit Geomagic, ermégliche sie schnelle und
einfache Prozesse sowie prézise Ergebnisse bei
der digitalen Konstruktion, Vermessung und
Qualitatsuiberwachung realer Objekte.

Hardware und Software lassen sich fiir un-
terschiedliche Ausbildungsbereiche in Ingeni-
eurswesen, Architektur, Kunst, Computergra-
fik, Medizin, Geschichte und Denkmalpflege,
Wissenschaft und Fertigung nutzen. Mithil-
fe professioneller Technologien kénnen Stu-
denten Fertigkeiten entwickeln, die auf dem
Arbeitsmarkt gefragt sind. Jedes Paket enthalt
20 unbefristete Lizenzen fiir Artec Studio Pro-
fessional, die zwei Jahre lang kostenlos aktua-
lisiert werden kénnen. Dariiber hinaus erhal-
ten die Bildungseinrichtungen je nach Paket-
version 20 Netzwerklizenzen von Geomagic
Design X, Geomagic for Solidworks (Reverse
Engineering) oder Control X (Qualitatssiche-
rung). Alle Bundles enthalten eine Drei-Jah-
res-Wartungsgarantie fir Geomagic und er-
ganzende Schulungen durch 3D Systems (falls
verfligbar). Nur wenn Lehre und Forschung
Zugang zu aktuellen 3D-Technologien haben,
konnen kiinftige Ingenieure und Designer mit
dem richtigen Know-how fiir den Markt von
morgen ausgestattet werden. Im Rahmen
des Angebots seien leistungsfahige Losungen
und umfangreiche Materialien verfugbar, mit
denen die Studenten praktische Kenntnisse in
Reverse Engineering und Qualitatssicherung
via 3D-Scanner sammeln kénnen - Kennt-
nisse, die ihre kiinftigen Arbeitgeber von ihnen
erwarten.

Artec, www.artec3d.com

I Special: IT in der Kunststoffindustrie
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IKV baut Smart Factory
auf dem Campus Melaten

Skizze des Gesamtgebdudekomplexes des IKV nach
Errichtung der neuen Gebdudeteile. Rechts im Bild die
neuen Gebdude fiir das Plastics Innovation Center 4.0.

(Bild: aig+ Architekten)

Das Institut fur Kunststoffverarbeitung
(IKV) in Industrie und Handwerk an
der RWTH Aachen hat den Bescheid
erhalten, dass am Standort des IKV in
Aachen Melaten wieder gebaut werden
kann. Am Seffenter Weg soll bis 2022
auf mehr als 4200 Quadratmetern mit
dem ,Plastics Innovation Center 4.0"
(PIC 4.0) eine vollstandig vernetzte For-
schungs- und Entwicklungsumgebung
entstehen. Das Gesamtvolumen des
Projekts betragt laut Institut 19,5 Milli-
onen Euro; es wird geférdert vom Land
NRW und aus dem Europdischen Fonds
fur Regionale Entwicklung (EFRE). Mit
einem ganzheitlichen Ansatz, der For-
schung und Entwicklung sowie die
Qualifikation von Unternehmen und
Mitarbeitern im Bereich Digitalisierung
in der Kunststoffverarbeitung umfasst,
will das IKV zu einem weltweit fihren-
den Industrie 4.0-Zentrum der Kunst-
stoffindustrie werden.

Das Projekt beginne mit vorberei-
tenden Forschungs- und Entwicklungs-
arbeiten zur vollstandigen Vernetzung
der bestehenden Forschungsinfra-
struktur und umfasse die lickenlose
Dokumentation des Aufbaus einer
Smart Factory. Die begleitende Ent-
wicklung von Lehr- und Lernkonzep-
ten stelle den Transfer von Erkennt-
nissen und Forschungsergebnissen in

die universitdre Lehre und die indus-
trielle Praxis sicher. Das ermogliche
kinftigen Fachkraf-
ten die praxisnahe,
qualifizierte Umset-
zung von Themen
der Digitalisierung
und von Kunststoff-
industrie 4.0 und die
Starkung der Wirt-
schaft.
Bereits wéah-
rend der Baupha-
se und im spdteren
Forschungsbetrieb
werden im Projekt
PIC 4.0 Losungen
zur umfassenden
Prozessdatenerfassung und -verarbei-
tung entlang komplexer Wertschop-
fungsketten der Kunststoffverarbei-
tung erarbeitet. Im Digital Engineering
werde die Bauteil- und Prozessent-
wicklung zudem mithilfe ltckenloser
Simulationsketten von den ersten Bau-
teilanforderungen bis zur finalen Bau-
teilqualitdt virtuell abgebildet. Dartiber
hinaus soll die vernetzte Forschungs-
infrastruktur auch eine Testumgebung
fur kiinftige Entwicklungen des Exzel-
lenzclusters ,Internet of Production”
der RWTH Aachen sein. In diesem Zu-
sammenhang bietet das PIC 4.0 zum
einen Unterstutzung bei spezifischen
technischen und organisatorischen
Fragestellungen aus dem Praxisalltag
der Kunststoffindustrie, die mit digi-
talisierten Prozessen verbunden sind.
Zum anderen werden innovative Tech-
nologien und Ansatze der Digitalisie-
rung erprobt, sodass auch abstrakte
Konzepte und Referenzarchitekturen
der Industrie erfahrbar und ihr Nutzen
transparent gemacht werden kénnen.
Die Baumafnahmen auf dem Ter-
rain des IKV am Seffenter Weg verhel-
fen dem IKV schlieBlich dazu, 70 Jahre
nach seiner Griindung alle Bereiche
der Forschung am Campus Melaten
Zu vereinen.
IKV, www.ikv-aachen.de
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Tel.: +49 (0) 341 65 24 91-0
Fax: +49 (0) 341 65 24 91-29
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www.irbis.de
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(Bild: Brabender)

(Bild Polykum)

Compoundiersystem im kleinen MafRstab

Speziell fur den Labor-
einsatz wurde ein kom-
pakter Doppelschne-
ckenextruder vorge-
stellt, mit dem
beispielsweise Rezep-
turen und Prozessen
entwickelt werden
kénnen. Die Einsatzmoglichkeiten des Twinlab-C 20/40 sind
laut Anbieter Brabender vielféltig: Sie reichen von Machbar-
keitsuntersuchungen und Materialentwicklungen in For-
schungseinrichtungen und der Industrie Gber die Analyse des
Materialverhaltens wahrend des Prozesses bis zu Entwick-
lungen im Bereich Recycling. Darliber hinaus kénne der La-
borcompounder in der Qualitdtssicherung und zur Produkti-
on von Kleinstmengen, beispielsweise fur die Muster- oder
Prafkorperherstellung, eingesetzt werden. Der Laborextruder
eigne sich unter anderem fir das Compoundieren von Pro-
ben mit oder ohne Fullstoffe oder Additive, beispielsweise
aus Thermoplasten, technischen Kunst-
stoffen, thermoplastischen Elastomeren, E E
keramischen Materialien oder Metall- - .
oxiden.

1
Weiterlesen auf http://tinyurl.com/rm7mrbq E

Gesucht: Ideen fiir bioabbaubare Kunststoffe

Nach der Premiere im vergangenen Jahr hat die Forderge-
meinschaft Polykum den internationalen Biopolymer Innova-
tion Award fur 2020 ausgeschrieben. Unterstitzung kommt
vom Ministe-
rium fur
Wirtschaft,
Wissenschaft
und Digitali-
sierung Sach-
sen-Anhalt.
LSMit dem
Preis  sollen
wegweisende
Produkte und
Anwendungen aus biologisch abbaubaren Kunststoffen sowie
neuartige technologische Entwicklungen zur Herstellung,
Verarbeitung, Kompostierung oder zum Recycling von Pro-
dukten aus biologisch abbaubaren Kunststoffen ausgezeich-
net und einer breiteren Offentlichkeit zu-

ganglich gemacht werden”, erklart Peter E E
Putsch, Vorsitzender des Polykum-Vor- - =

stands.
[=] g

Weiterlesen auf http://tinyurl.com/rqt6tbe
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... einen Blick auf die Befindlichkeiten des mobilen Volkes und
seiner unendlich vielen Gruppen. Neben Familienvitern (Kombi
oder Van), korperlich Benachteiligten und &lteren Herren
(Sportcoupe), GroRstadtcowboys (Méchtegerngeldndewagen
mit Eisenrohren an der Front) nehmen die Marketingspezia-
listen nun eine ganz spezielle Fraktion ins Visier: Veganer(!)
Was nicht heifit, dass der Tank mit Orangensaft gefillt wird. Das
Lenkrad, in das der verzweifelte, staustehende Fahrer gern mal
beift, wird nicht aus Méhrenschnitzeln gebacken, der Olein-
fullstutzen nicht mit Smoothies bedient.

Lanxess hat mit seinem Geschéftsbereich Rhein-Chemie laut
eigener Angaben die vegane Variante eines Reifen-Additivs auf
pflanzlicher Rohstoffbasis mit dem Namen ,Aktiplast PP-veg” auf
den Markt gebracht. Dieser Zuschlagstoff wird bei der Herstel-
lung von Reifen sowie technischen Gummiartikeln aller Art einge-
setzt. Mit dem veganen Additiv sollen Kautschukverarbeiter ihre
CO,-Bilanz verbessern kénnen. GroBes Interesse an dem veganen
Reifen-Zuschlagstoff habe bereits ein internationaler Reifenher-
steller aus Europa bekundet. Im Unterschied zum herkémmlichen
Produkt werde Aktiplast PP-veg nur aus pflanzlichen und nicht aus
tierischen Olen hergestellt. Der Anteil an nachwachsenden Roh-
stoffen liege bei rund 90 Prozent, so dass der CO,-FuRabdruck
deutlich reduziert werde.

Bleibt zu hoffen, dass kiinftig niemand auf dem Parkplatz am
fremden Auto nascht.

Droege empfiehlt ...

(Bild: m.mphoto/Shutterstock.com)
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