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AUF EINWORT ___ Neues Firmenverbundprojekt: Flexible Dichtelemente optimieren Herstellungsprozesse

Gratfrei und
damit effizienter
produzieren

Neuer Schwung
in der Branche

Erneut hat die Messe in Fried-
richshafen gezeigt, dass sich in
der deutschen Kunststoffbran-
che ,'was dreht", wie sich Her-
bert Grénemeyer ausdricken
wiirde. Das Kunststoff-Institut
hat seinen Beitrag dazu geleis-
tet und mit der Prédsentation
zahlreicher Innovationen einen
wahren Besucheransturm
ausgelost. Nun gilt es, diesen
Aufwind zu nutzen und in kon-
krete Projekte und Dienstleis-
tungen umzumdinzen.

Das Kunststoff-Institut wird

in den néchsten vier Monaten
drei neue Verbundprojekte
starten und hat die FAKUMA
und die EuroMold als Informa-
tionsplattform fiir Sie ausge-
wéhlt. Auf den nachfolgenden
Seiten finden Sie weitere In-
formationen zu den Projekten
Optische Technologien, Span-
nungsrisse und Umspritzen
von Metallteilen.

Aber das ist noch nicht alles:
Das Kunststoff-Institut Li-
denscheid wird gemeinsam
mit anderen Partnern einen
Masterstudiengang Kunststoff
ins Leben rufen, um etwas fir
die dringende Nachwuchsge-
winnung zu tun. Wir missen
Hochtechnologie anbieten kén-
nen und damit Arbeitsplétze

in Deutschland sichern. In der
ndchsten Ausgabe werden wir
konkretere Angaben zum In-
halt und Ablauf des geplanten
Studienganges geben kénnen.
Thomas Eulenstein | Stefan Schmidt
- Geschéftsfihrer -

Die Gratbildung treibt die
Produktionskosten: Flexib-
le Dichtelemente, deren
Einsatzspektrum in einem
neuen Firmenverbundpro-
jekt des Kunststoff-Instituts
untersucht werden, bieten
einen Ausweg.

Die Herstellung von Formteilen
aus Duroplast ist mit einer Grat-
bildung verbunden, die ein ho-
hes MaB an Nacharbeit erfordert.
Dabei wird der Grat manuell
bzw. automatisiert abgearbeitet
- beispielsweise durch Strahlen,
Trommeln oder Ledern. Diese
zusatzlichen Aufwendungen zur
Produktion verringern den Vor-
teil der geringen Rohstoffkosten
gegenliber den Thermoplasten.
Um diesen Mehraufwand zu
vermeiden, wird in einem Ver-
bundprojekt der Einsatz flexibler
Dichtelemente zur Gratvermei-
dung bei der Herstellung von
Duroplastbauteilen gepriift.

Die Gratbildung von vernetzen-
den Kunststoff-Formmassen
beruht auf einer Kombination
von mehreren Faktoren: Da ist
beispielsweise die niedrige Vis-
kositat der Formmassen oder
der zwangslaufig entstehende
Druck bei der spritzgieB- bzw.
presstechnischen  Herstellung
der Formteile. Ein wahrend der
Produktion fortschreitender
WerkzeugverschleiB  verstarkt

zweifellos die Gratbildung.

Die Beseitigung erfordert in der
Regel zusatzliche Arbeitsgange.
Die kdnnen bei hohen Ober-
flachenanforderungen  perso-
nal- und damit kostenintensiv
ausfallen, weil eine Entgratung
dann oft nur noch manuell még-
lich ist. Auswertungen zeigen,
dass die Gratbeseitung bis zu
60 Prozent der Gesamtkosten
auslésen kann. Hier konnte der
Einsatz flexibler Dichtelemente
bereits bei der Bauteilherstel-
lung die Gratbildung vermeiden
und sich auBerordentlich positiv
auf die Fertigungskosten und
die Bauteilqualitat auswirken.

Vermeiden ist besser als

aufwdandiges Reparieren

Der Gedanke der Vermeidung
der Gratbildung bei der Verar-
beitung von Kunststoffen liegt
deshalb nahe, auch wenn er
nicht neu ist. In der Vergangen-
heit wurden dazu insbesondere
im Bereich der Duroplaste meh-
rere Untersuchungen durchge-
fihrt. Die Umsetzung scheiterte
jedoch an wirtschaftlichen und
verfahrenstechnischen Um-
standen. Im Bereich der Ther-
moplastverarbeitung hat sich
dagegen der Einsatz von fle-
xiblen Dichtelementen bei der
partiellen Umspritzung metal-
lischer Einleger durchgesetzt.
Bei der Anwendung stehen die
mit groBen Toleranzen behaf-

Stand der Technik: Einsatz flexibler Dichtelemente zur grat- und
abdruckfreien Umspritzung von metallischen Einlegern in der
Thermoplastverarbeitung.

teten Einlegeteile im Vorder-
grund. Hieraus resultieren aber
regelmaBig  Beschadigungen,
insbesondere bei lackierten und
galvanisierten Einlegeroberfla-
chen und Gratbildungen beim
Umspritzprozess. Die flexiblen
Dichtelemente gleichen immer-
hin die Toleranz der Einlegeteile
dauerhaft aus und vermeiden
zuverlassig eine Beschadigung
der Einlegeroberflache und eine
Gratbildung durch den Um-
spritzprozess.

Diese Erfahrungen flieBen in die
aktuelle Aufgabenstellung des
neuen  Firmenverbundprojek-

Technologieintegration als Schlussel
zu den Erfolgen der Zukunft

~Technologieintegration

als Schllissel zum Erfolg

— Licht leiten, Strom fih-
ren, Funktionen Ubertragen®
— unter diesem Titel steht
die nachste Fachtagung des
Kunststoff-Instituts.

Am 1. Marz 2007 und damit
schon zu einem traditionel-
len Mittwochsdatum wird die
Fachtagung auch diesmal ge-
meinsam mit den Maschinen-
herstellern im Lidenscheider
Kulturhaus stattfinden. Das
Thema der Fachtagung wird
ausschlieBlich auf Technologi-
en konzentriert sein, die sich
insbesondere mit den Themen

rund um die Licht- und Strom-
leitung beschaftigen oder dazu
dienen, werkzeugintegrierte
Montagevorgange umzusetzen.
Mit dieser Fachtagung modchte
das Kunststoff-Institut Moglich-
keiten und Wege aufzeigen, wie
der einzelne Hersteller auch in
Deutschland bzw. in Europa mit
technologisch  ausgerichteten
Prozessen, Werkzeugen und
Formteilen wirtschaftlich produ-
zieren kann.

Wie schon in der Vergangenheit
werden auch diesmal Anwender
von ihren praktischen Erfahrun-
gen berichten und den Teilneh-
mern L&sungsansatze flr ihre
eigenen Aufgabenstellungen
liefern. Die Vortragsveranstal-

tung wird dann mit einem Vor-
trag des Instituts abgerundet,
der sich mit den technisch-opti-
schen Teilen und deren Proble-
matiken beschaftigen wird.

Das Kunststoff-Institut weist
darauf hin, dass der Termin
schon jetzt im Kalender reser-
viert werden sollte, weil die
Fachtagungen der vergangenen
Jahre erhebliche Resonanz aus-
I6sten.

Kontakt:

Stefan Schmidt,

Tel.: +49 (0) 2351/10 64-4 55,
schmidt@kunststoff-institut.de
Silke Kohler,

Tel.: +49 (0) 2351/10 64-4 56,
koehler@kunststoff-institut.de

tes zur Vermeidung der Grat-
bildung bei der Verarbeitung
vernetzender Kunststoffe ein.
Die duroplastischen Werkstof-
fe, die untersucht werden, sind
auBerst vielfaltig, so werden
aktuell folgende Formmassen
untersucht:
Phenolharzmassen Typ 31
BMC -Formmassen
NBR - Formmassen
Die eingesetzten Dichtelemen-
te aus dem Thermoplastbereich
kénnen nicht ohne weiteres bei
der Verarbeitung von Duroplas-
ten eingesetzt werden.
Fortsetzung auf Seite 2
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Neues Verbundprojekt mit einem neuen alten Werkstoff:

SpritzgieBBen mit Keramik

Oft besteht noch eine ge-
wisse Zurickhaltung und
Skepsis gegenuber den
keramischen Werkstof-
fen. Sie basiert haufig auf
Unkenntnis hinsichtlich der
erreichbaren Eigenschaf-
ten, weil mancher Mensch
mit diesem Material immer
noch Essgeschirre oder Sa-
nitarobjekte verbindet.

Aufgrund der stetigen Weiter-
entwicklung der keramischen
Werkstoffe und der Bearbei-
tungsverfahren erschlieBen sich
auch fir diese Materialien neue
Anwendungsgebiete. So werden
Keramiken beispielsweise fur
Zahnrader und Mihlwerkzeu-
ge oder im Bereich hochwerti-
ger dekorativer Bauteile, wie

Uhrengehduse
oder Telefone
verwendet.
Durch die Még-
lichkeit des
SpritzgieBens
kdénnen diese
Werkstoffe mit
,nhormalen®
Spritzgussma-
schinen und
vergleichbaren
Werkzeugen, die auch aus der
Kunststoffverarbeitung bekannt
sind, verarbeitet werden. Aller-
dings sind im Gegensatz zur
Kunststoffverarbeitung nach
der Formgebung noch weitere
Verfahrensschritte notwendig,
um das endgliltige Bauteil zu
erhalten.

Das Kunststoff-Institut Liden-
scheid bietet interessierten
Firmen ein Gemeinschaftspro-

In Deutschland die Nr. 1

fur BDE/MDE

im Kunststoffbereich

Mit ProSeS-BDE...

Liudared + 1% (2} Ssehanet (1304 (1) urgrocubtivy « 8% (1] Einfubes._ &

...die Kosten im Griff

Uber 150 Installationen, mehr als 5.000
angeschlossene Produktionsmaschinen.

Wir schaffen Transparenz...

Feinplanungsleitstand

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

Ansprechpartner in lhrem Gebiet:

Klaus Lippelt GmbH

Dahlienstrasse 44

42477 Radevormwald

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

~.in Ihrer Fertigung

ProSeS BDE GmbH
Ein Unternehmen der MES-Gruppe

Richard-Wagner-Allee 10c

75179 Pforzheim

Telefon: 00 49 (0) 72 31 - 1 47 37-0
Fax: 00 49 (0) 72 31 - 1 47 37-49
http:/twww.ProSeS.de
Info@ProSeS.de

jekt an, in dem die Teilnehmer
mehr Uber die Moglichkeiten
und Techniken der keramischen
Werkstoffe und die damit ver-
bundenen Grundlagen erfah-
ren.

Dazu wird eine kostenfreie In-
formationsveranstaltung  an-
geboten: am Mittwoch, dem
24. Januar 2007, 14.30 Uhr,
im Kunststoff-Institut Liden-
scheid. Das Anmeldeformular
flr die Veranstaltung und wei-
tere Informationen sind Uber
die Internetseite des Kunst-
stoff-Instituts erhaltlich.

Kontakt:

Dipl.-Ing. Udo Hinzpeter, Tel.:

+ 49 (0) 2351.10 64-198, eMail:
hinzpeter@kunststoff-institut.de
Dipl.-Ing. J6rg Glinther, Tel.:

+ 49 (0) 2351.10 64-453, eMail:
guenther@kunststoff-institut.de

W
Gratvermeidung bei der Verar-
beitung vernetzender Kunst-
stoffe durch den Einsatz flexib-
ler Dichtelemente
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Neue Perspektiven
fur mediendichte
Verbindungen

In einem zweijahrigen Ver-
bundprojekt will das Kunst-
stoff-Institut gemeinsam
mit interessierten Unter-
nehmen den mediendichten
Verbund optimieren und
zugleich nach Alternativen
zum metallischen Stanzgit-
ter suchen.

Das Kunststoff-Institut Liden-
scheid fuhrte zu diesen Themen
Anfang November eine erste In-
foveranstaltung durch und fand
sich in der Themenwahl besta-
tigt: Denn Uberraschend groB
war die Resonanz ebenso wie
das Interesse der Teilnehmer
an einer Vertiefung.

Ein Projektpunkt ist der medien-
dichte Verbund zwischen Kunst-
stoff und zu umspritzenden
Einlegeteilen. Dazu wird in der
Projektzeit ein Versuchswerk-
zeug gebaut, mit dem im Vorfeld
erarbeitete Losungen Uberprift
und auf ihre Praxistauglichkeit
hin bewertetet werden. Ziel ist
es, eine Matrix flr erreichbare
Dichtigkeiten von spritzgieB3-
technisch hergestellten Metall-
Kunststoff-Verbindungen zu
erstellen. In die Versuchsrei-
he werden auch Haftvermittler
einbezogen, um die Dichtigkeit
zwischen den Materialien zu er-
hohen. Die daraus resultierende
Matrix soll als Entscheidungs-
hilfe dienen, um im Vorfeld von
Produktionsprozessen erreich-
bare Dichtigkeiten abschatzen
zu kénnen. Ferner wird gepriift,
inwieweit eine Vergleichbarkeit
zwischen IP-Klassen, Leckraten
und Differenzdruck maéglich ist.
Ein zweiter Schwerpunkt des
Firmenverbundprojektes be-
steht darin, nach Alternativen
zum metallischen Stanzgitter

Die erreichbare Dichtigkeit

zwischen Kunststoff und Me-
tall kann im Vorfeld nur sehr
schwer abgeschatzt werden.

zu suchen. So werden etwa
Steckerkontakte durch das di-
rekte Umspritzen von Flach-
leitern, Rundleitern oder fle-
xiblen Leiterbahnen durch MID
realisiert. Auch werden immer
wieder neue Verfahren wie das
Flammspritzen angeboten, um
elektrische Funktionen auf oder
in Kunststoffbauteilen zu rea-
lisieren. Innerhalb dieses Ar-
beitspunktes soll nach Einsatz
und Grenzen alternativer Ferti-
gungsmethoden zum konventi-
onellen Umspritzen von metalli-
schen Stanzgittern recherchiert
werden, um einen Uberblick
Uber den Stand der Technik ge-
ben zu kdnnen.

Innerhalb dieses Verbundpro-
jektes stehen den Teilnehmern
alle Ergebnisse bisheriger Un-
tersuchungen zur Verfiigung.
Zum Thema ,erreichbare Dich-
tigkeiten" liegen bereits zahlrei-
che Ergebnisse vor, sodass die
Teilnehmer sofort einen prakti-
schen Nutzen erfahren.

Eine Anmeldung zum Verbund-
projekt ist noch mdglich.
Kontakt:

Dipl.-Ing. Marius Fedler,

Tel.: + 49 (0) 2351.10 64-474,
Fedler@kunststoff-institut.de

Der Werkzeugauswahl kommt eine

entscheidende Bedeutung

Fortsetzung von Seite 1
Duroplaste werden gegeniber
den Thermoplasten in geheizten
Formgebungswerkzeugen ver-
arbeitet. Die Temperatur liegt je
nach Werkstoff um bis zu 200
Grad Uber denen der Thermo-
plaste. Ferner sind eine Vielzahl
vernetzender Werkstoffe um
ein hohes MaB polarer, entspre-
chend steigt die Anhaftung an
weiteren Werkstoffen.

Sollen flexible Dichtelemente
bei der Verarbeitung von ver-
netzenden Kunststoffen einge-

setzt werden, kommt der Werk-
stoffauswahl eine besondere
Bedeutung zu. So miussen die
Dichtelemente u. a. ein aus-
reichendes Riickstellbestreben
aufzeigen. Deshalb kénnen flr
die Anwendung Metalle nicht in
Betracht gezogen werden und
werden Kunststoffe untersucht.
Erste Untersuchungen sehen
auBerst vielversprechend aus:
So konnten in Voruntersuchun-
gen bereits Losungen fiur ver-
schiedene Duroplaste erarbeitet
werden.

ZU

Das Projekt wird Ubrigens in
enger enger Kooperation vom
Kunststoff-Institut (K.I.M.W.),
der Iserlohner Kunststoff-Tech-
nologie GmbH (ISK) und dem
Kunststoffverarbeitungslabor
(KVL) der Fachhochschule Sid-
westfalen (FH-SWF) in Iserlohn
gemeinsam getragen und ange-
leitet.

Weitere Infos:

Dipl.-Ing. Marius Fedler

Tel.: +49 (0) 2351.10 64 474,
fedler@kunststoff-institut.de



Digitale Zukunft fur

Als neues Verfahren zur
Dekoration und Beschriftung
von Oberflachen stellt das
Kunststoff-Institut Liden-
scheid den Digitaldruck vor.

Der Digitaldrucker Freejet 290
der Print Equipment GmbH &
Co. KG bietet eine hohe Druck-
qualitét fur den Korperdruck.
Mit einer maximalen Auflésung
von 1440 dpi werden sowohl
Schriftzlige als auch Grafiken
und Bilder gestochen scharf
auf verschiedensten Substra-

Enormer Erfolg flr das
Kunststoff-Institut: Mehr
denn je suchten die Besu-
cher Kontakt und Ratschla-
ge auf der ,Fakuma" 2006.

Im Vordergrund der diesjah-
rigen Messeaktivitat stand die
induktive Werkzeugerwarmung
am Beispiel zur Vermeidung von
sichtbaren Bindenahtkerben. Der
Hintergrund: Eine unzureichen-
de Abformung des Kunststoffes
an der Werkzeugoberflache fihrt
haufig zu Qualitédtsproblemen
- ebenso wie die Ausbildung von
Bindenahtkerben. Sie entstehen
durch den Zusammenfluss zwei-
er Schmelzestrome im Werk-
zeug, bedingt entweder durch
einen Durchbruch im Formteil,
der den Schmelzstrom teilt, oder
durch die Anbringung von mehr
als einem Anspritzpunkt.

Zu vermeiden ist beides: einer-
seits durch den Einsatz des Va-
riotherm-Verfahrens (Aufheizen
und Abkihlen eines Werkzeuges
durch Temperiermedien unter-
schiedlicher Temperatur), ver-
bunden mit verléngerten Zyklus-
zeiten. Die Alternative ist die auf
der ,Fakuma" vorgestellte induk-
tive Werkzeugerwarmung.

Das Thema stieB unter dem Strich
auf derart groBes Interesse, dass
das siebenkdpfige Standteam
des Kunststoff-Instituts perma-
nent gefragt war. Dabei war im-
mer wieder festzustellen: Natir-
lich ist die induktive Erwarmung
von Werkzeugstahl an sich nichts

ten abgebildet: auf Glas und
Metall ebenso wie auf nahezu
allen Kunststoffen. Vor dem Be-
drucken ist es notwendig, die
Bauteile mit einem Primer zu
lackieren: etwa mit einer her-
kémmlichen Spraydose oder
auch mit einem Lackierroboter.
Nach diesem Schritt ist es (erst
nach einigen Tagen) mdoglich,
die Bauteile auch zu bedrucken.
Fir problematische Werkstoffe,
wie beispielsweise Polycarbonat
(PC), die mit dem angebotenen
Universalprimer nicht lackierbar
sind, hat das Kunststoff-Institut

Fakuma '06:

Neues. Aber: Das Kunststoff-Ins-
titut Lidenscheid hat diese Tech-
nik in den SpritzgieBzyklus ein-
gebunden und synchronisiert.

Das Werkzeug wird dabei an
den kritischen Stellen zyklisch
in wenigen Sekunden so weit
erwarmt, dass die Sichtbarkeit
von Bindendhten vermieden
wird. Direkt im Anschluss an
die Erwarmung wird in eben-
falls sehr kurzer Zeit die einge-
brachte Energie wieder aus dem
Zyklus entfernt. So wird die
Energiebilanz wieder ausgegli-
chen und werden wirtschaftliche

Nachteile durch zu lange Zyklen
vermieden.

Das staunende Fachpublikum
konnte sich von der Funktions-
fahigkeit und der Serienreife
dieser Methode an der laufenden
Maschine Uberzeugen. An einem
bindenahtbehafteten Kunststoff-
teil mit mehreren Durchbriichen
und zwei Anspritzpunkten war
dabei zu erkennen, wie alle sicht-
baren Bindenahtkerben durch
den Einsatz der induktiven Er-
warmung des Werkzeugs kom-
plett beseitigt wurden. Dieses
beeindruckende Ergebnis lockte
natirlich viele Fachleute auf den
50-Quadratmeter-Stand.
Weiterhin wurden folgende The-
men prasentiert:

Induktive Werkzeugerwar-
mung in Verbindung mit kon-
turnaher Kihlung

Grat- und beschadigungs-
freies Umspritzen von Metall-
einlegeteilen sowie die Her-
stellung von mediendichten
Verblnden zwischen Kunst-
stoff und Metall

Erzeugung von Designober-
flachen auf Kunststoffteilen
mittels  Werkzeugbeschich-
tungstechnologien

Einstieg in die Medizintechnik
flr SpritzgieBverarbeiter
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EuroMold 2006

Die Weltmesse fiir Werk-
zeug- und Formenbau,
Design und Produktent-
wicklung findet vom 29.
November bis 2. Dezember
2006 auf dem Messegelan-

de in Frankfurt statt. Rund
1.700 Aussteller erwarten
in diesem Jahr etwa 60.000
Besucher. Stiande des
Kunststoff-Instituts: Halle
8, Stand D 131, und Halle
5, Stand D 17 (Medizintech-
nikforum).

oud-T-
sty

v

Optische Technologien

Beseitigung von Spannungs-
rissen an Kunststoffteilen

Vakuumtechnik

Borse fur

Lidenscheid bereits Alternati-
ven entwickelt. Die maxima-
le Druckflache entspricht dem
DIN-A3-Format. Die maxima-
le Bauteilhdhe betragt ca. 130
Millimeter. Der bedruckbare
Héhenunterschied ist je nach
Druckmotiv auf ca. drei bis vier
Millimeter begrenzt. In Abhdn-
gigkeit von der Werkstlckauf-
nahme lassen sich sehr gute
Positioniergenauigkeiten reali-
sieren.

Auf der Euromold 2006 wird es
auf dem Stand des Kunststoff-In-
stituts maoglich sein, sich von der

Hinterspritzen von Metall

Die Messe ist seit langem be-
kannt fur ihr hohes technisches
Niveau. Bei fast allen Besuchern
hatte es das Team des Kunst-
stoff-Instituts mit Fachleuten zu
tun, die auf der Suche nach einer
Lésung fir spezielle Probleme
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den Oberflachendruck

erzielbaren Qualitat des Digital-
druckes ein ,Bild® zu machen.
Die Firma Print Equipment stellt
hier einen Digitaldrucker zur Ver-
figung. Das Kunststoff-Institut
ladt die Messebesucher ein, ihre
mitgebrachten Bilder oder Logos
(auf USB-Stick oder CD) vor Ort
auf Eiskratzer, die filr sie bereit-
gehalten werden, auszudrucken
und gleich mitzunehmen.

Weitere Infos:

Dipl.-Ing. Stefan Schornberg,
Tel.: +49 (0) 2351.10 64-560,
schornberg@kunststoff-institut.de

Probleme und

waren. Diese Tatsache machte
die Fakuma zu einem der wich-
tigsten Foren des auslaufenden
Jahres flir das Kunststoff-Insti-
tut. 2008, so steht fest, wird das
Kunststoff-Institut Lidenscheid
wieder in Friedrichshafen dabei
sein.

Férdersysteme

Trocknungssysteme
Volumetrische Dosier- u. Mischsysteme
Gravimetrische Dosier- u. Mischsysteme

Angussmiihlen
Engineering
Schliisselfertige Anlagen
Weltweiter Service

Durchsatzerfassung u. Trichterwaagen

www.colortronic.com

colortronic

Colortronic GmbH

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

G

Gebietsvertretung:

Klaus Lippelt GmbH
Dahlienstr. 44

42477 Radevormwald

Tel. (02195) 9100-0

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

Klaus Lippelt

GmbH
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Erster Kunststoff-Berufsparcours widerlegt alle Vorurteile gegentber Jugendlichen:

Gute Erfahrungen machte
das Kunststoff-Institut mit
dem ersten Berufsparcours
anlasslich der Wanderaus-
stellung ,Die Kunststoffma-
cher" in Lidenscheid.

Den Rahmen der breiten Prasen-
tation von Kunststoffmaterialien,

L T
anlialiinlii

ihrer Einsatzgebiete und ihrer
Entstehungsgeschichte  nahm
das Kunststoff-Institut zum An-
lass, auch diejenige Zielgruppe
anzusprechen, die sich in Kir-
ze flr einen Berufswerdegang
entscheiden muss: die Schi-
ler der Lidenscheider Haupt-,
Real- und Gesamtschulen sowie
der Gymnasien. Das geschah in
enger Kooperation und mit tat-
kraftiger Unterstitzung der Fir-
ma Poschmann Industrie Plastic
aus Ludenscheid.

In personlichen Vorabgespra-
chen hatte das Kunststoff-Insti-
tut vorab gegenliber den Schul-
leitungen fiir den Berufsparcours
am 14. und 15. September ge-
worben. Ziel der Veranstaltung:
Den Schiilern sollten in kurzer
Zeit berufstypische Handgriffe
und Tatigkeiten aus der Welt
der Kunststoffverarbeitung na-
hegebracht werden. Dies sollte
jedoch nicht in Form eines Vor-
trags oder Films, sondern durch
individuelle Erfahrung am prak-
tischen Teil erfolgen.

Aufgaben aus der Realitdt

als Berufsorientierung

Das Konzept war so einfach wie

wirkungsvoll: Im stindlichen

Rhythmus trafen ca. 60 Schuler

aus den umliegenden Schulen

ein. Es folgte eine kurze Einwei-
sung und eine Erlauterung der

Aufgaben. Danach teilten sich

die Schiler in finf Gruppen zu

jeweils ca. zwolIf Personen auf.

Jede von ihnen besetzte einen

der insgesamt funf Thementi-

sche.

Und da galt es, unter Anleitung

eines Thementisch-Betreuers,

spezielle Aufgaben zu l6sen. Die

Thementische im Einzelnen:

1. Erkennen von  Kunststof-
fen durch Brandproben: Die
Schiler sollten durch einfa-
che Geruchsmerkmale den
richtigen Kunststoff aus finf
Proben erkennen.

Y

Spielerisch die Berufspraxis erkundet

SpaB am praktischen Tun: Im Gegensatz zu manchem Vorurteil fan-

den die Schiiler schnell SpaB an technischen Herausforderungen.

2. Abwiegen von Kunststoff-
granulat: Es musste anhand
prozentualer Vorgaben von
Kunststoffgranulat und Farb-
stoff das richtige Mischungs-
verhdltnis berechnet und mit
einer Waage abgewogen wer-
den.

3. Fehleridentifikation am Spritz-
gussteil:  Fehlerhafte Teile
mussten anhand des Sto-
rungsratgebers des Kunststoff-
Instituts identifiziert werden.

4. Drahtbiegetiibung: Aus Stahl-
draht mussten mit Zangen
verschiedene Figuren geformt
werden.

5. An einem zu montierenden
Spritzgussteil waren verschie-
dene Fehler eingebaut, die
Montierbakeit und auch die
Funktionsfahigkeit des Teils
beeintrachtigten. Die Aufgabe
bestand darin herauszufin-
den, um welche Fehler es sich
handelt und warum diese das
Teil beeintrachtigten.

An jedem der Tische wurde eine

knappe Viertelstunde ,gearbei-

tet", dann erfolgte ein Platz-
wechsel zum nachsten Tisch,
sodass innerhalb einer Stunde
jeder Schiler jede Aufgabe be-
arbeiten konnte. Am Ende eines
kompletten Durchgangs fanden
die Schiiler die Mdglichkeit, die
Aufgaben zu bewerten und auf-

zuschreiben, wo ihre personli-
chen Interessen liegen. Zusatz-
lich  wurden ,Personalbégen®
ausgeteilt, auf denen die Schiiler
ihre personlichen Daten hinter-
lassen konnten. Auf diese Weise
sollte die groBe Industriendahe
des Institutes genutzt werden,
um potenzielle Bewerber fir
eine Ausbildungsstelle direkt mit
Industriefirmen in Kontakt zu
bringen.

Nach Ende jedes Veranstaltungs-
tages hatten 300 Schiler den
Berufsparcours durchlaufen.
Das Fazit der Veranstaltung: Vor
allem den Schilern als Haupt-
personen der Aktion hat der
Berfufsparcours groBen Spal
gemacht, denn im Gegensatz
zur sonst Ublichen Wissensver-
mittlung wurden hier Informati-
onen im wahren Sinn des Wor-
tes ,erfahrbar® gemacht.
Dartber hinaus war es inter-
essant zu beobachten, wie die
manchmal als ,lust- und an-
triebslosen Teenager" bezeich-
neten Jugendlichen plétzlich
mit hoher Konzentration bei der
Sache waren und sich gegensei-
tig motivierten, die gestellten
Aufgaben zu l6sen. Seitens des
Kunststoff-Instituts wird diese
Aktion mit Sicherheit im nachs-
ten Jahr mit neuen Schilerjahr-
gangen wiederholt werden.

Der erste Berufsparcours fand erfreulich groBe Resonanz bei den Schiilern aus Liidenscheid - egal

aus welcher Schulform sie kamen.



K.I.M.W. intern

Zum wiederholten Mal hat das
Kunststoff-Institut ein Seminar
zum Thema der Oberflachen-
technologien in Helsinki maB-
geblich mitgestaltet.

Der Schwerpunkt der diesjahri-
gen Veranstaltung lautete: De-

dinavischen Landern neueste
Technologien vorgestellt. Ins-
besondere die Mdaglichkeiten
des Instituts, sowohl theore-
tische als auch und vor allem
praktische Ldésungsansatze zu
liefern, stieBen bei den Gasten

Enge Abstimmung: Stefan Schmidt (Geschaftsfiihrer Kunststoff-
Institut), Herr Pederson (Entwicklungsleiter Bang & Olufsen) und

Seminarleiter Samuli Vuorinen.

sign im weitesten
und Oberflachen-
dekoration von
Kunststoffteilen
im engeren Sinne.
Referenten der Fir-
men Bang & Oluf-
sen, Perlos und
Nokia haben ge-
meinsam mit dem Kunststoff-
Institut das eintdgige Seminar
gestaltet und einer Gruppe von
60 Konstrukteuren und Desig-
nern aus mehreren nordskan-

Den Optik-Markt
im Visier

Tur auf zum Wachstums-
markt Optik.

Deutsches
Know-how
befruchtet
nordisches
Design

im hohen Norden
auf groBes Inter-
esse.

Auch fir das kom-
mende Jahr st
vereinbart worden,
dass die langjahri-
ge Zusammenar-
beit mit finnischen
Instituten und Firmen weiter
gepflegt werden soll und da-
bei insbesondere transnationa-
le Projekte ins Leben gerufen
werden sollen.

Spannungsrissen
Kampf angesagt

Spannungsrisse kosten Geld
und langfristig Reputation.

Mit einem neuen Firmenver-
bundprojekt wird das Kunst-
stoff-Institut ab Februar 2007
die zunehmende Bedeutung der
optischen Technologien fir die
Kunststoffbranche beleuchten.
Viele Unternehmen unterschat-
zen diesen Markt - oder schre-
cken vor den erhdéhten Anforde-
rungen zuriick. Deshalb will das
Kunststoff-Institut (beginnend
mit einer Info-Veranstaltung
am 12. Dezember 2006 ab 14
Uhr) Schwellen abbauen und
das notige Know-how vermit-
teln, das den Einstieg in diesen
Zukunftsmarkt erleichtert. Ziel
ist es, gemeinsam Entwick-
lungsschritte in der Werkzeug-
und Verfahrenstechnik voran-
zutreiben, bei der besonders
sensiblen Temperiertechnik, bei
der Musterung und Materialaus-
wahl, bei der Qualitatssicherung
sowie bei der Entwicklung von
neuen Verfahren.

Weitere Infos:

Dipl.-Ing. Thomas Eulenstein
Tel.: +49 (0) 23 51.10 64-193
eulenstein@kunststoff-institut.de

Sie zu vermeiden, steht im Mit-
telpunkt eines neuen Firmen-
verbundprojekts, mit dem das
Kunststoff-Institut im Frihjahr
2007 starten will. Dafiir gibt es
gute Grinde: SchlieBlich sind
sie Ursache fir rund 20 Prozent

des Ausschusses. Vor Beginn
des Verbundprojektes findet
eine erste Informationsveran-
staltung statt, bei der am 12.
Dezember (ab 10 Uhr) Inter-
essenten Uber Inhalte, Ablauf
und unterrichtet werden sollen.
Innerhalb des Projektes wer-
den unter anderem nacher be-
leuchtet die EinflussgroBen zur
Reduzierung hoher Abkuhlei-
genspannungen im Formteil,
die Formteilkonstruktion, die
Werkzeug- und Verfahrenstech-
nik, die Auswahl und Bewertung
geeigneter Prifmethoden zur
Beurteilung moglicher Span-
nungszustande sowie Spannung
reduzierende MaBnahmen.
Weitere Infos:

Dipl.-Ing. Michael Tesch

Tel.: +49 (0) 23 51.10 64-193
tesch@kunststoff-institut.de
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Ringversuchserie 2006 am Kunststoff-Institut Lidenscheid

Beste Ergebnisse erzielt

Das Kunststoff-Institut
Lidenscheid fihrte die
Ringversuchserie 2006 im
Bereich der Kunststoffpri-
fung und -analytik zusam-
men mit den teilnehmenden
Laboren erneut erfolgreich
durch.

Die seit 2001 jahrlich durchge-
fihrten Ringversuche dienen
zur Ermittlung und Uberpriifung
der Genauigkeit von Messein-
richtungen und -methoden. Sie
sind ein wichtiges Instrument
der externen Qualitatssiche-
rung und gewahrleisten die
Vergleichbarkeit von Versuchs-
ergebnissen aus Prifeinrich-
tungen. Weiter dokumentieren
sie die Leistungsfahigkeit von
Priflaboren.

An der Ringversuchserie 2006
nahmen insgesamt 45 Institute
und Firmen, unter anderem Au-
tomobil- und Rohstoffhersteller,
teil. Es wurden mechanische
Prifungen (z. B. Zugversuche
und die Ermittlung der Schlag-
zahigkeit) sowie thermoanalyti-
sche Prifungen (z. B. die Ermitt-
lung der Schmelztemperatur
und -enthalpie mittels DSC-
Analyse) in die Untersuchungen
einbezogen. Die ausgewerteten
Versuchsergebnisse wurden den
Teilnehmern in Berichtsform zur
Verfligung gestellt.

In Einzelféllen wurden Ergeb-
nisschwankungen innerhalb der

Die Firma DaimlerChrysler AG, Werk Bremen, nutzte die Ringver-

suchserie des Kunststoff-Instituts, um die Leistungsfdahigkeit bzw.
die Genauigkeit ihrer Priifgerate zu dokumentieren. Von links:
Klaus Schulte (KIMW), Dipl.-Ing. Jens Hiindorf (KIMW), Dipl.-Ing.
Beata Joschko (DC), Dipl.-Ing. Manfred Biischer (DC) und Claus-

Peter Althans (DC).

Versuchsserie von bis zu 25
Prozent festgestellt. Als positiv
kann in dieser Ringversuchserie
vermerkt werden, dass die An-
zahl der ermittelten AusreiBer
den geringsten Stand seit 2001
aufweist.

Fir die kommende Serie 2007
ist eine Erweiterung der Prif-
methoden im Bereich der Ober-
flachenprifungen wie Abrieb-
prifung mittels Crockmeter,
Farbmessung, Kratzbestandig-
keit etc. geplant.

Die Teilnahme an Ringversuchen
ist insbesondere Prifstellen
oder Laboratorien zu empfeh-
len, die nach einem QS-System
gemaB ISO 9000 oder DIN EN
ISO/IEC 17025 zertifiziert bzw.
akkreditiert sind.

Nahere Auskiinfte und
Anmeldung fiir 2007:
Jens Hundorf,

Tel.: 49 (0) 2351.10 64-454
Erich Wunderwald,

Tel.: 49 (0) 2351.10 64-460

FUr den Einsatz auf der Spritzmaschine
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Fachbeitrag

Wachsende Qualitatsanfor-
derungen und wirtschaftliche
Zwange verlangen in der in-
dustriellen Kunststofflackie-
rung die Entwicklung von
optimierten Lackmaterialien,
Kunststoff-Eigenschaften
und Anlagentechniken. Mit
der Automatisierung hat sich
die Applikation zu einem
komplizierten Prozess entwi-
ckelt, der nur beherrschbar
bleibt und zu einem optima-
len Lackier-Ergebnis flhrt,
wenn alle EinflussgréBen
bericksichtigt werden.

Jeder Lackieranlagenbetreiber
und -bediener sollte Kenntnisse
Uber die Zusammenhdnge der
einzelnen Einstellparameter und
Fehlermdglichkeiten  besitzen,
um im Sinne hoher Fertigungssi-
cherheit eine Uber- oder Unter-
beschichtung zu vermeiden und
ein optimales und wirtschaftli-
ches Lackierergebnis zu errei-
chen.

Zunachst sollte fir die Lack-
auswahl und die Planung des
Beschichtungsprozesses fur
neue Aufgabenstellungen dar-
auf geachtet werden, dass die
geforderten Eigenschaften des
Lackes erflllt, aber nicht Uber-
erflllt werden. Jede zusatzliche
Eigenschaft (matt/gléanzend,
UV-Bestandigkeit etc.) wird in
der Regel durch zusatzliche In-
haltsstoffe erzielt - also durch
Additive, die auch zusatzliche
Kosten ausldsen. Deshalb ist es
erforderlich, diese Eigenschaf-
ten mit dem Kunden qualifiziert
zu definieren.
Selbstverstandlich muss be-
kannt sein, welcher Kunststoff-
substrattyp eingesetzt wird, weil
davon etwa der Primer-Einsatz
oder ob zusatzliche Vorbehand-
lungen wie Beflammen, Corona,
Fluorieren oder Plasma abhdn-
gen. Das korrespondiert wieder-
um eng mit der Frage, ob was-
ser-, l6semittelbasierende oder
UV-Lacke eingesetzt werden
sollen.

Wichtig fiir die Qualitat des Lack-
systems ist zudem der Rickgriff
auf Originalbauteile. Der Span-
nungshaushalt des Bauteils
fordert gerade bei spannungs-
rissempfindlichen Substratmate-
rialien die passende Einstellung
der eingesetzten Losemittel.
Unterschiede im Spannungs-
haushalt durch Chargenschwan-
kungen und nicht angepasste
SpritzgieBparameter oder durch
Konstruktionsanderungen koén-
nen leicht zu ,Lackierfehlern®
flhren.

Auch eine notwendige Teilereini-
gung sollte im Vorfeld abgeklart
werden. Bekannteste Techno-
logie ist der ,Power-Wash", der
jedoch mit relativ hohen Kos-
ten und weiteren Nachteilen
verbunden ist. In jlingster Zeit
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Hoch spezialisierte Techniken verlangen erstklassige Qualifikation:

Lackieren: Verlangt ist

Kunst mit Kopfchen

ist deshalb ein Trend zum COz2-
Schneestrahlen erkennbar, das
allerdings eine sehr hohe Ge-
rauschemissionen erzeugt und
die Teile einem hohen Druck
aussetzt.

Optimaler Lackauftrag

Die Entwicklung des Lackauf-
trags hat zu einer overspray-
armen Zerstaubung, dem heuti-
gen HVLP-Verfahren gefihrt. Es
erlaubt bei einem Eingangsdruck
an der Pistole von beispielsweise
drei bar einen Diiseninnendruck
von nur ca. 0,7 bar. Das fihrt zu
einer Senkung des Oversprays,
und zu einer Erhéhung des Ma-
terialnutzungsgrades. Damit re-
duzieren sich Lackausscheidung
und Entsorgungskosten gegenti-
ber dem konventionellen Hoch-
druckspritzen. Die Anpassung
des Lackes bei Umristung auf
die neue Pistolentechnik ist dabei
oft unumganglich. Andrerseits
muss aber auch die Pistolentech-
nik auf die festkdrperreicheren
Lacksysteme (High-Solid-Lacke
mit hohem Festkérper >60 Pro-
zent) angepasst werden.
Unterschiedliche  Querschnitte
und Langen bei Materialschlau-
chen flihren Ubrigens trotz glei-
cher Einstellung ebenfalls zu
differenzierten Ergebnissen.
So erhoht sich der Materialver-
brauch und der Overspray um
ca. 10 Prozent bei einer Anhe-
bung des Materialdrucks um nur
0,5 bar.

Sogar die Haftung ist mit Veran-
derung des Spritzabstandes zu
beeinflussen: Je weiter die Aus-
trittsdlise entfernt ist, desto tro-
ckener kommt der Lack auf die
Oberflache. Die Lésemittel, die
die Verankerung auf der Ober-
flache fordern sollen, haben sich
vorher verfllchtigt.

Der Anwender kann durchaus
Parameter verstellen, muss sie
aber deuten kdénnen: Viskositat,

Oberflachenspannung, Dich-
te sowie der Festkdrpergehalt
sind meist vom Lackhersteller
vorgegeben. Bei der Losemittel-
Zugabe fur die Einstellung der
Spritzviskositat sollte auf die
Temperatur des Lackes geachtet
werden; grade bei Wasserlacken
ist es wichtig, auf die richtige
Raumtemperatur zu achten.
Permanente Schichtdickenkont-
rolle ist zur Sicherung eines opti-
malen Lackauftrags unumgang-
lich. Leider gibt es im Bereich
der Schichtdickenmessung auf
Kunststoffen noch keine zersto-
rungsfreie Messung.Als Goldene
Regel gilt:

Kunst- KEEhUELCIlid]d Optimierung

achten. Und das beginnt schon
mit dem Aufrihren von Stamm-
lack: Durch seine Eigenschaf-
ten kénnen sich Farbpigmente
und Fullstoffe bei langerer La-
gerung absetzen. Es empfiehlt
sich dann, die abgesetzte Kom-
ponente sorgfaltig aufzurih-
ren, ohne dabei jedoch Luft mit
einzumischen. Um die optimale
Eigenschaft eines Zwei-Kompo-
nenten-Systems zu erreichen,
muss maoglichst ein hundert-
prozentiger Vernetzungsgrad
erreicht werden. Wenn gréBere
Serien in der Anlage verarbei-
tet werden, sollte grundsatzlich

F5 Vorfilter
H1lo Schwebstofffilter
F5 Deckenfilter

stoffe F5 Vorfilter

sollten so  F7 zwischenfilter
dinn wie F5 Deckenfilter
moglich

und so Partikelgr. 0,3-0,5um
dick wie

notig be-

schichtet werden.

Die in vielen Lackierereien zu
hohen Nacharbeits- und Aus-
schusskosten stellen ein be-
deutendes Sparpotenzial dar.
Mit entsprechenden Schulungen
sollte jeder Anlagenbediener in
der Lage sein, Lackierparame-
ter im Sinne der Fertigungssi-
cherheit so zu steuern, dass er
jederzeit auf veranderte Situ-
ationen reagieren kann. Dabei
sind Lackeinsparungen und Aus-
schussoptimierungen von bis zu
20 Prozent zu erzielen.

Die einfachste und direkteste
MaBnahme ist die Optimierung
der Pistoleneinstellung. Sehr
haufig wird aus Unwissenheit
oder aus Zeitdruck mit zu hohen
Luftdricken gearbeitet.

Fehler erkennen

und vermeiden

Aufgrund von Praxiserfahrungen
ist es besonders wichtig, streng
das Mischungsverhaltnis zu be-

Partikelgr. 0,3-0,5um

ca. 95000 (ohne Bewegung) ca. 25000 (ohne Bewegung)

eine Zwei-Komponenten-Misch-
anlage als Standard vorausge-
setzt werden.

Die Optimierung der Luftstro-
mung (Luftsinkgeschwindigkeit)
in der Kabine ist fir den Einsatz
moderner Lacksysteme unum-
ganglich. Dies trifft besonders
fUr die High-Solids- und Wasser-
lacke zu.
Stromungsgeschwindigkeiten
von weniger als 0,2 Metern pro
Sekunde sind hier nicht ausrei-
chend; sie flihren zu Problemen
bei der Abdunstung. Ebenso
sind Turbulenzen sowie schlecht
bellftete Zonen ein Problem. Sie
kdénnen zu Lackanhaftungen in-
nerhalb der Kabine flihren, die
sich im Laufe der Zeit als win-
zige vagabundierende Lackpar-
tikel aufs Bauteil setzen und zu
AusschuB fihrt. Bei der Erken-
nung schlecht bellfteter Zonen
hilft ein Stromungsprifer.

Die Lackindustrie hat aufgrund
von VOC-Richtlinien die Entwick-

lung von Wasserlacken rasch
vorangetrieben, so dass inzwi-
schen zahlreiche hochwertige
Produkte auf Wasserbasis zur
Verfligung stehen. Ein Umstel-
len auf Wasserlacke hat aber oft
technische Anderungen an der
Lackieranlage zur Folge. Hier ei-
nige Voraussetzungen:

Luftzirkulation in der Kabine
erhdhen (Venturisystem)

B Lackversorgung muss aus
Edelstahl sein
B Lagerbedingungen:  Beson-

ders die Temperaturen sind
einzuhalten
B Werkstiicke mussen benetz-
bar sein, es ist also eine ho-
here Oberflachenenergie der
Werkstlicke nétig
B Verarbeitungsviskositdt und
erforderliche Schichtdicke be-
sonders genau einhalten
B Lédngere Abdunst-, Trocken-
und Zwischentrocknungszei-
ten berlcksichtigen
Anpassung der Diisensatze
und Querschnitte der Materi-
alschlauche
Beim Aufrihren von Lackma-
terialien auf Scherkrafte ach-
ten
Im Gegensatz zu konventionel-
len Lacken spielt bei Wasserla-
cken die Luftfeuchtigkeit eine
entscheidende Rolle. Fur eine
industrielle Anwendung ist des-
halb eine konstante Luftfeuch-
tigkeit innerhalb klarer Grenzen
verlangt, um kurze Verarbei-
tungszeiten zu gewahrleisten.
Dabei ist es kostenglinstiger, die
Kabinenluft leicht zu erwdrmen,
als das in der Luft geléste Was-
ser zu entfernen (Klimaanlage).
In der Zusammenschau zeigt
sich: Die Planung von Lackier-
prozessen bzw. -anlagen nach
~Schema F" flihren nur noch in
Ausnahmefdllen zu einer guten
Lésung. Nur mit zunehmendem
Hintergrundwissen und exzel-
lenter Planung ist der Anwender
in der Lage, auf veranderte Si-
tuationen schnell, kostenguns-
tig und zuverlassig reagieren zu
kénnen.

Weitere Infos:

Ralf Zahradnik,

Tel.: +49 (0) 2351.1064-465,
zahradnik@kunststoff-institut.de



Unternehmensportrait

SMA Dylark (Styrol Male-
insdureanhydrid) wird von
der Firma Novachemicals
hergestellt. Novachemicals
ist ein Rohstoffhersteller mit
Hauptsitz in Kanada. Das
Produktportfolio umfasst im
Wesentlichen Polyethylene
und Polystyrole, zu denen
auch der Werkstoff Dylark
gehort. Der Umsatz von No-
vachemicals betrug in 2005
ca. 5,6 Milliarden US-Dollar.

Der Werkstoff Dylark wird in
Beaver Valley in den USA her-
gestellt. Es handelt sich hierbei
um ein sehr kostenglnstiges
Polymerisat aus den drei Kom-
ponenten Styrol, anhydrierte
Maleinsdaure und Butadien. Das
Ausgangsmaterial wird nachfol-
gend mit Additiven und Glas-
fasern zu einsatzfédhigen Mate-
rialien compoundiert. Fir den
europaischen Markt erfolgt die
Compoundierung in Frankreich.
Bezogen auf den europadischen
Markt finden sich in den Nie-
derlanden das Forschungs- und
Entwicklungszentrum, in der
Schweiz die Verwaltung sowie in
Frankfurt das europdische Ver-
triebszentrum. Novachemicals
ist mit Dylark global aufgestellt,
neben den Fertigungen in den
USA und Europa gibt es in Chi-
na Produktionsstatten, um auch
hier vor Ort den Markt beliefern
zu konnen.

Zurlck zum Werkstoff: Es gibt
auf dem europdischen Markt im
wesentlichen zwei Typen, zum
einen das Material 378P15 sowie
zum anderen die Type 480P16.
Beide unterscheiden sich in den
Glasfasergehalten (15 bzw. 16
Prozent) und dem Styrolanteil.
Typische Kennwerte flir Dylark
378P15 sind ein Biege E-Modul
von 4.400 MPa bei einer Dichte
von 1,17 Gramm pro Kubikme-
ter.

Breiter Einsatz in der
Automobilindustrie

Der Werkstoff Dylark findet zur
Zeit sein groBtes Verbreitungs-
feld in der Automobilindustrie. Er
kommt hier zum Einsatz wegen
seiner geringen Kriechneigung,
dem geringen Verzug, niedriger
Viskositat sowie kurzen Zyklus-
zeiten bei hohen Gebrauchsei-
genschaften und sehr gutem
Langzeitverhalten. Bei Instru-
mententafeln wird der Werkstoff
als tragende Struktur eingesetzt.
Bei der Verwendung von Dylark
ertbrigt sich das Vorbehandeln
des Tragers, der Schaum, der
sich zwischen Trager und Haut
befindet, kann ohne Haftver-
mittler appliziert werden. Zu-
dem eignet sich Dylark hervor-
ragend zum Recyceln, es finden
sich nur sehr geringe EinbuBen
in der Festigkeit nach wiederhol-
ter Verwendung.
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SMA Dylark: Thermoplastischer
Kunststoff fur viele Anwendungen

Mittelkonsolen, Luftfithrungskanadle, Tiirtra-
germodule, Lautsprechergitter, Elemente

unter der Motorhaube, Fiihrungsschienen fiir
Schiebedacher oder Heckspoiler: Dylark eig-

net sich fiir viele Bauteile.

Es werden jahrlich in Europa
etwa drei Millionen Instrumen-
tentafeln aus Dylark hergestellt.
Nahezu jeder OEM hat Fahr-
zeuge mit Dylark im Einsatz.
Selbstverstandlich erfillen alle
Instrumententafeln Crashtest-
anforderungen und Vorgaben
bezliglich Kopfaufschlag.

Aufgrund des guten FlieBver-

eignet sich der Werkstoff al-
lerdings auch noch fir weitere
Applikationen. Es sind hier zu
nennen Mittelkonsolen, Luft-
fihrungskanale, Tlrtragermo-
dule, Lautsprechergitter, crash
absorbierende Elemente unter
der Motorhaube, Fuhrungs-
schienen flr Schiebedacher so-
wie Heckspoiler und weitere.

haltens bei hoher Festigkeit Bezogen auf Tlrtragermodule
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Die drei Komponenten von Dylark.

Eigenschaften von Dylarc

Dichte

ReiBfestigkeit

Dehnung beim ReiBen
Biege E-Modul
Schlagzahigkeit 23 C
Schlagzahigkeit -30 C
Schlagzahigkeit -40 C
Kerbschlagzahigkeit 23 C
Kerbschlagzahigkeit =30 C
Kerbschlagzahigkeit -40 C

Formbestdndigkeit in der Warme 1,8 MPa
Formbestandigkeit in der Warme 0,45 MPa

Vicat 5 Kg/120

Vicat 1 Kg/120
Schmelzindex, 230 C/2.16 Kg
Brennbarkeit

Brennbarkeit

Verarbeitungsschwindung

Therm. Langenausdehnungskoeffizient

Einheit Priifmethode
g/cm3  DIN 53479 1,17
MPa DIN 53 455 62
% DIN 53 455 2
MPa DIN 53 457 4400
ki/M2 ISO 180 22
kJ/M2 IS0 180 20
ki/M2 ISO 180 20
ki/M2 ISO 180

ki/M2 ISO 180

ki/M2 ISO 180

Grad C  DIN 53461 122
Grad C DIN 53461 130
Grad C  DIN 53460 122
Grad C  DIN 53460 135
g/10min DIN 53 735 0,2
mm/min FMVSS 302 20
Brandkl. UL 94 HB
% DIN 53 464 0,35

10-6xK-1 DIN 53 752 35

konnte nachgewiesen werden,
das Dylark hier die Crashanfor-
derungen erfillt. Zusammen mit
den geringen Wandstarken bei
kurzer Zykluszeit ergeben sich
hier groBe Kosteneinsparungs-
potentiale.

Dylark wird bevorzugt in Nicht-
sichtbereichen eingesetzt. Al-
ternativ kénnen Verfahren zur
Oberflachenveredelungen zum

(auch mit anderen Styrol-basier-
ten Werkstoffen), er ist stanzbar,
Iasst sich wasserstrahlschneiden
und mit Laser bearbeiten.

Das sehr engagierte Vertriebs-
und Technikteam in Frankfurt
leistet Hilfe bei der Realisierung
von Projekten mit Dylark. Es
stehen hierzu modernste Labor-
methoden zur Verfligung. Zur
Auslegung von Bauteilen finden
neueste Simulationsmethoden
Anwendung. Von der Werkzeug-
fallung Uber die Verzugsberech-
nung bis hin zur Berechnung
von statischen und dynamischen
Lastféllen werden hierbei alle
Prozessphasen virtuell optimiert.
Die anwendungstechnische Be-
ratung hat bei uns einen hohen
Stellenwert, wir unterstlitzen
von der Produktidee Uber die
Realisierung der Werkzeuge bis
hin zur Abmusterung und zum
Produktionsanlauf.

Standige Neuentwicklungen
sind des weiteren Antworten auf
Kundenwiinsche: so befindet
sich eine schlagzahmodifiziert
Variante Dylark 510 und 520 XT
in der Einfihrungsphase. Die-
ser Werkstoff tragt dem Wunsch
Rechnung, ein Dylark mit ver-
bessertem Handlingsverhalten
zur Verfligung zu stellen. Weite-

Verschiedene Designmdglichkeiten die auf Dylark-Basis entstan-

den sind.

Einsatz kommen, wie sie bei-
spielsweise durch das Aufbrin-
gen von Folien oder Lacken rea-
lisiert werden kénnen. Aufgrund
der hervorragenden Haftung ist
es aber leicht mdglich, Form-
teile mit Foliendekor im Hinter-
spritzverfahren herzustellen. Ein
besonderer Vorteil von Dylark
ist die geringe Verzugsneigung
sowie erheblich reduzierte Farb-
verwaschungen beim Einspritz-
vorgang.

Hinsichtlich der Weiterverarbei-
tung sind alle industriell verfiig-
baren Methoden einsetzbar. Der
Thermoplast lasst sich mit allen
SchweiBverfahren verbinden

re Materialtypen befinden sich in
der Entwicklung.

Dylark als qualitativ hochwerti-
ger und kostenglinstiger Werk-
stoff genieBt seit nunmehr fast
20 Jahren das Vertrauen von
Kunden in der kunststoffverar-
beitenden Industrie. Gerne rea-
lisieren wir mit diesem Werkstoff
auch Ihr Projekt.

Kontakt:

Novachemicals, Dr.-Ing. Stefan
Galuschka, SchwalbacherstraBBe
72, 65760 Eschborn,
galuscs@novachem.com,

Tel.: +491749235715,
Internet: www.dylark.com



2007: Geballtes
Know-how

Der Seminarkalender 2007 hat
insgesamt 115 Veranstaltungen
rund um die Kunststoffverar-
beitung zu bieten. Im Vorder-
grund steht naturlich die Verfah-
renstechnik des SpritzgieBens
und die Oberflachentechnik flr
Kunststoffteile.

Besonderer Wert wird auf die
Einbindung externer Know-how-
Trager aus der Indutsrie gelegt,
die mit Fachvortragen aus der
betrieblichen Praxis beisteuern.
Neue Seminarthemen 2007 wer-
den sein:

Fligen und Verbinden

von Kunststoffen

Dem Teilnehmer werden die
grundlegenden Techniken vor-
gestellt, ihre Vorteile und Gren-
zen erlautert. Besonders die
Materialpaarung bei verschie-
denartigen Werkstoffen steht im
Vordergrund.

(15.2. und 5.9.2007)

Messmittelfahigkeits-
analysen nach VDA, MSA
Geeignete Messmittel sind der
Schlissel, Qualitat objektiv und
reproduzierbar Uberwachen zu
kénnen: Speziell die Automo-
bilindustrie stellt hier hohe An-
forderungen, die im Rahmen
des Seminars erlautert werden

sollen. Die Umsetzung in die
betriebliche Praxis steht im Vor-
dergrund.

(20.3.2007)

Lesen von

Materialdatenblattern

Dieses Seminar bringt dem Teil-
nehmer die richtige Interpreta-
tion von typischen Kenndaten
auf Materialdatenblattern nahe.
Die Frage, welche Wert Uber-
haupt aussagefahig flir den Fer-

Oberflachen
im Blitztest

Mit dem ,,Crockmeter™ kann
die Farb- bzw. Reibechtheit
von Kunststoffoberflachen,
Oberflachenbeschichtungen
oder auch Textilien nach
der ISO 105-X12 bestimmt
werden.

Dazu wird je nach spezieller Si-
tuation ein trockenes oder ein
nasses Textilgewebe mit dem
so genannten Crockfinger mit
definiertem Hub, Gewicht und

tigungsprozess sind, steht im
Vordergrund.
(26.04. und 14.11.2007)

Erstmusterpriifberichte
nach VDA und PPAP

Die korrekte Ubermittlung von
Erstmusterprifergebnissen an
den Kunden erspart viele Rick-
fragen und beugt Unsicherhei-
ten bei der Beurteilung eines
Produktes vor. Das Seminar gibt
wichtige Tipps aus der Praxis.
(15.5.2007)

MikrospritzgieBen
Bei der Miniaturisierung von
Spritzgussteilen auf ein Teile-

KUNSTSTOFF
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einer vorgegebenen Geschwin-
digkeit Uber die zu prifende
Oberflache gerieben. Die Ver-
farbung (Kontrast) des Prif-
gewebes wird im Anschluss
mittels GraumaBstab nach ISO
105-A03 ausgewertet.

Beispielsweise bei Kunststoffar-
tikeln aus dem Automobilbe-
reich (Armlehnen, Lenkrad oder
Turverkleidungen) kann neben
der Farbechtheit auch ein Abrieb
der Oberflache beurteilt wer-
den, der entsprechend in die-
sem Anwendungsbereich nicht
gewiinscht ist. Weiter kann bei
Artikeln aus dem Automobil-
Innenbereich der Versuch mit
bestimmten Medien, wie etwa

gewicht werden hohe Anforde-
rungen an Material, Mensch und
Maschine gestellt. Welche dies
sind und wie sie umsetzbar sind,
vermittelt dieses Seminar.
(11.6.2007)

Kunststoffgerechte
Formteilauslegung

Das Seminar gibt einen Uber-
blick Gber die Zusammenhdnge
zwischen Materialeigenschaften,
Dimensionierung und artikel-
konstruktiver Aspekte. Zudem
werden werkzeugspezifische As-
pekte auf die Artikelqualitat hin
betrachtet.

(8.2.2007 und 8.10.2007)

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

Bitte iibersenden Sie uns nahere Informationen zu folgenden Themen:

Schulung/Seminare

allen Seminaren

den Seminaren

Anmeldeunterlagen und Informationen zu

Anmeldeunterlagen und Informationen zu

Informationen
Stoérungsratgeber ,,Duroplaste®
Informationen ,Ratgeber zur Ersteinstellung
von SpritzgieBmaschinen™
Informationen zur TestflUssigkeit
,Crack Knacker"

Informationen

Ausbildungsprogramm ,, APRO"

Stoérungsratgeber ,Thermoplaste®

Sem.-Nr.

Sem.-Nr.

Sem.-Nr. Firma

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

Kihlzeitberechnungsprogramm ,WinCool"

Telefon | Telefax

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

www. kunststoff-institut.de

synthetischem SchweiB, Oran-
gensaft, alkoholischen Wasch-

I6sungen oder Pflegemitteln
durchgefiihrt werden. So er-
folgt eine Abschatzung, ob die
Oberflache der jeweiligen Arti-
kel sich im praktischen Einsatz
bewahrt oder verandert. Diese
Prifung wird beispielsweise in

K-Impulse | Seite 8

der TL 226, DBL 7384 und BMW
7 128 504.6 gefordert.
Weitere Infos:

Dipl.-Ing. Jens Hiindorf,

Tel.: +49 (0) 23 51.10 64-454,
huendorf@kunststoff-institut.de
Erich Wunderwald,

Tel.: +49 (0) 23 51.10 64-460,
wunderwald@kunststoff-institut.de

Wir wiinschen allen
Leserinnen und Lesern ein

frohes Weihnachtsfest und ein
erfolgreiches Geschiftsjahr 2007!

Kunststoff-Institut Liidenscheid

Konstruktion und Bau von
SpritzgieBwerkzeugen
Angefangen von der Planung
und Konzeption bis hin zur rhe-
ologischen, thermischen und
mechanischen Auslegung wird
der Werdegang eines Spritz-
gieBwerkzeuges demonstriert.
Ziel ist die Vermeidung von teu-
ren Nacharbeiten aufgrund nicht
grundlich durchdachter und ge-
planter Werkzeugbauphasen.
(7. + 8.3.2007)

Innovative
Werkzeugtechnologien
Welche Entwicklungen stehen
bei den Werkzeugtechnologien
bevor? In dem Seminar werden
innovative  Nadelverschlusslo-
sungen zur Verringerung der
Zykluszeiten in SpritzgieBwerk-
zeugen mittels LaserCUSING,
Praxiserfahrungen mit kavitats-
naher Werkzeugtemperierung,
Werkzeugkonstruktionen, zZu-
kunftstrachtige Kunststoff-Me-
tallverblinde, die induktive Er-
warmung von Werkzeugen, die
Werkzeugentliftung und die Er-
zeugung von Designoberflachen
beleuchtet.

(13.3.2007 und 11.9.2007)

Rapid Tooling

Dem Teilnehmer wird vermit-
telt, wie auf schnellem Wege
ein Werkzeug fur eine Vorserie
entsteht. Vor allem die dazu
notwendigen Vorlberlegungen,
wie Werkzeugbelastungen, Ge-
nauigkeit und auszubringende
Stickzahl stehen im Vorder-
grund. Im zweiten Teil des Se-
minars wird auf die aktuellen
technischen Verfahren und ihre
Anwendbarkeit zur Herstellung
von gewlinschten Werkzeug-
Prototypen eingegangen.
(23.5.2007 + 27.11.2007)

Hybridtechnik — Umspritzen
von Einlegeteilen

Das Seminar behandelt das
Umspritzen und VergieBen von
metallischen Einlegern fir elek-
trisch leitende Funktionen. Dabei
werden neben den Problemstel-
lungen auch Sonderverfahren
sowie die Prifung der Bauteile
angesprochen.

(27.3.2007 und 12.9.2007)

Formteilfehler - Werkzeug
oder Produktion?

Das klar an der Praxis orientier-
te Seminar soll zur Klarung der
Ursachen von Fehlern an ther-
moplastischen Formteilen beitra-
gen. Im Vordergrund steht die
Klérung, ob es sich um ein werk-
zeugtechnisches, konstruktives
oder eher um ein verfahrens-
technisches Problem handelt.
(20. + 21.2.2007, 2. +
3.05.2007, 13. + 14.6.2007,
21. + 22.8.2007, 25. +
26.9.2007, 7. + 8.11.2007)

Der Seminarkalender und die
kompletten Ablufplane aller Se-
minare sind unter www.kunst-
stoff-institut.de abrufbar.
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