P.b.b.

Verlagsort 2301 GroB Enzersdorf

ISSN 0029-926X

09Z037980M

KUNStstoff

41. Jahrgang - Nr. 5/6 2010 Zeitschrift

FANUC ROBOSHOT
Produktivitat verbessern -
Fertigungskosten senken!

ROBOSHOT bietet

® Extrem stabiles SpritzgieBen
— hervorragende Gewichtskonstanz

@ Realistischer Werkzeugschutz
— senkt Werkzeug-Reparaturkosten und
verlangert die Verflgbarkeit der Maschine

® Energie-Einsparung durch Stromriickgewinnungsfunktion
— reduziert Energiekosten erheblich

® Exzellente Zuverlassigkeit
— verlangert die Verfligbarkeit der Maschine

FANUC macht es moglich durch 50 Jahre Erfahrung in der Regelungstechnik

Weitere Informationen: FANUC ROBOMACHINE EUROPE GmbH Ing. Magda Puchleitner
Bernh&user Str. 22 Verkauf FANUC SpritzgieBmaschinen f‘r‘.\l
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Produzieren Sie effizient: Steigern Sie lhre Produktqualitit und senken Sie lhre

Stuckkosten. Durch héchste Produktivitat mit kiirzesten Zykluszeiten, energieeffiziente Anlagen und
deren maximale Verflgbarkeit. Zu 100 % gibt’s das nur bei ARBURG!

ARBURG GmbH + Co KG
Reprasentanz Osterreich
Johann Steinbdck-StraBe 7

2345 Brunn a. Gebirge
Tel.: Vertrieb: +43 664 350 01 59
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Aktuelles, kurz notiert!

Neue Kunststoff-Box
fiir Schulen

Der Kunststoff-Cluster (KC) und alle ande-
ren Partner des Projekts ,Kunststoffstand-
ort OO" setzen vielfiltige Angebote, um
Schiiler tber die Materie Kunststoff zu in-
formieren und fiir Ausbildung im Kunst-
stoffbereich zu interessieren. ,Gemeinsam
mit education highway hat nun der Kunst-
stoff-Cluster die Kunststoff-Box zusammen-
gestellt. Diese umfangreiche Sammlung an
Materialien fir Jugendliche von 10 bis 18
Jahren unterstlitzt Lehrkrafte bei der Ver-
mittlung wichtiger Inhalte rund um das
Thema Kunststoff im Unterricht und soll
fir den begehrten ,Nachwuchs’ bei den
oberosterreichischen Kunststofffirmen sor-
gen”, informiert Wirtschafts-Landesrat Vik-
tor Sigl.

Dipl.-Ing. (FH) Werner Pamminger, der
Leiter des Kunststoff-Clusters, zu den Details
des neuen Unterrichtsmittels: ,Die Kunst-
stoff-Box enthalt Informations- und Arbeits-
blatter — zum Kopieren oder auf CD zum
Ausdrucken - sowie Versuchsanleitungen
als Grundlage fiir den Unterricht oder als
Ergdnzung zum Schulbuch. Abgerundet
wird die Kunststoff-Box mit Anschauungs-
materialien von KC-Partnerunternehmen,
die den Schiilern die unterschiedlichen Ei-

Vienna bio-polymer days 2010

In den reprasentativen Raumlichkeiten des Palais Niederdsterrei-
ch in der Herrengasse in der Wiener Innenstadt fanden am 19.
und 20. Mai die Vienna bio-polymer days 2010 statt.

Biokunststoff — es funktioniert! Nach diesem Motto wurden den
rund 100 internationalen Teilnehmern der Veranstaltung die vor-
laufigen Ergebnisse des Cornet-Forschungsprojektes tiber Materi-
alien, deren Anwendung und Eignung aus Sicht der Forschung und
der beteiligten Unternehmen prdsentiert. Das international aufge-
stellte Team hat sich im Rahmen des 3 Jahre dauernden Projekts
der Herausforderung gestellt, hinter die Kulissen bestehender Stu-
dien und Datenblatter zu blicken, Messungen kritisch zu hinterfra-
gen, um Starken und Grenzen der Materialien herauszuarbeiten.
Der Erfolg hinter dem Projekt liegt in der geschlossenen Wert-
schopfungskette: Die Projektteilnehmer prasentierten in ihren
Vortrdgen deshalb nicht nur die Forschungsergebnisse, son-
dern diskutierten vor allem auch die Nutzbarkeit von Biokunst-

Die Preistrager-Teams des Borealis-Awards 2070 mit ihren Betreuern und
Univ.-Prof. Dr. Christian Paulik von der Firma Borealis (rechts).
Foto: K. Sochor

genschaften von Kunststoffen vermitteln,
sowie mit Kunststoffproben, die fiir Experi-
mente verwendet werden kénnen”.

Lehrkrifte, Unternehmen und interes-
sierte Privatpersonen konnen die Kunst-

Carla Merkl (12) und Wirtschafts-Landesrat Viktor Sigl testen die neue Kunststoff-Box.

Foto: Land OO, Pichler

stoff-Box per E-Mail unter kunststoff-
standort@clusterland.at  bestellen.  Der
Kostenbeitrag betrdgt 30 Euro. Weitere In-
formationen gibt Mag. Sandra Maisser,
0732 79810 5121.

stoffen fir den Endkonsumenten. In Diskussionsrunden zu den
Themen Bio-Packaging und  Packaging und Innovation be-
richteten Forscher, Entwickler und Anwender (ber den aktu-
ellen Stand der Herstellung und Verarbeitbarkeit von Biokunst-
stoffen und tauschten Zukunftsperspektiven und Visionen aus.
Im Rahmen der Veranstaltung wurde die Moglichkeit gebo-
ten, die LKT-TGM Versuchsanstalt fiir Kunststoff~- und Umwelt-
technik zu besuchen und dort die laufende Produktion von
Bechern in der SpritzguBlabor und von Folien im Extrusions-
labor mitzuerleben. Die hergestellten Produkte sind Teil des
Forschungsprojektes und zeigen die Mdoglichkeiten bei der
Verarbeitung von Biomaterialen, insbesondere von PLA.
Von Dipl.-Ing. Helmut Elmecker, Abteilungsvorstand Werkstoff-
technik am TGM in Wien moderiert, wurden Schiiler des TGCMs
fir lhre hervorragenden Diplomarbeiten mit dem Borealis-Award
2010 ausgezeichnet. Uber den Gewinn des mit 1 500 Euro dotie-
ren 1. Preises konnten sich Lukas Schubtschik und Markus Schwab
fir lhre Diplomarbeit Uber die ,Plastifizierleistung von Spritzgief3-
maschinen” freuen. Den zweiten Preis, dotiert mit 1 000 Euro, er-
rangen Dominik Strommer und Paul Werner fir ihre Arbeit tber
~Photopolymere fiir kiinstliche Blutgefdlle”. Der dritte Preis tber
500 Euro ging an Stefan Maier und Benjamin Steigl fur ,Bau und
Erprobung eines FlieBspiralenwerkzeuges” im Rahmen Ihrer Di-
plomarbeit. Betreut wurden die Diplomarbeiten von den Profes-
soren Elmecker, Revesz und Wilhelm.

Das Cornet-Projekt dient der strategische Weichenstellung fiir
den Ausbau des Zukunftsthemas ,Biokunststoffe” des Kunststoff-
Clusters in Niederosterreich. Ein Schwerpunkt wird in Zukunft
konkret auf das Thema ,Recycling” gelegt. Das Projekt wurde im
Rahmen des internationalen Cornet-Programms durchgefiihrt. eco-
plus, die Wirtschaftsagentur des Landes Niederosterreich engagiert
sich in Cornet-Projekten, um Klein und Mittelunternehmen den
Zugang zu Forschung und Entwicklung zu erleichtern. Die Pro-
jekte werden dabei von den ecoplus-Clustern initiiert und gelei-
tet, Branchenldsungen angestrebt und Ergebnisse der Forschung an
die Projektmitglieder weitergegeben. Das Projekt wurde im Kunst-
stoff-Cluster unter der Leitung von Dipl.-Ing. Alexander Komenda
durchgefihrt.
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Aktuelles, kurz notiert!

Polymerpreisindex Plastixx
Plastixx bezeichnet den im Juni 2005 eingefiihrten Polymerpreisindex der KI — Kunststoff-Information, den die Osterreichische
Kunststoffzeitschrift mit freundlicher Genehmigung der Kunststoff-Information Verlagsgesgellschaft mbH, Bad Homburg regelmafig
verdffentlichen darf. Dieser Index zeigt representativ die Preisentwicklung von Kunststoffen in Westeuropa.
Wahrend der Plastixx die wichtigsten thermoplastischen Kunststoffe insgesamt umfasst, spiegelt der Plastixx ST die Preisentwicklung
der Standard-Thermoplaste und der Plastixx TT diejenige der Technischen Thermoplaste wider.
Die Basis fur Plastixx, Plastixx ST und Plastixx TT ist Januar 2002 mit 1000 Punkten.
Preisindizes Mirz 2010 e
Mai Vormonat  Anderung Kl POlymerpre|SlndlzeS
Plastixx 1951,0 1901,7 +2,6%
Plastixx ST 2015,2 1965,2 +2,5% 2200 2200
Plastixx TT ~ 1222,7 1180,7 +3,5% Plastixx ST
2000 — (Polymerpreisindex — 9000
Methodik Standard-Thermoplaste)
Der Plastixx bildet die Preisentwicklungen 1800 — — 1800
von PE-LD/LLD, PE-HD, PP, PVC, PS, PET
sowie ABS, PA, PC, PMMA, POM und PBT 1600 — — 1600
nach dem Prinzip des sogenannten Paa- Plastixx T
sche-Index ab. In die monatliche Index- 1400 — (Polymerpreisindex — 1400
berechnung gehen die durchschnittlichen Technische-Thermoptase)
westeuropdischen Marktpreise der Materi- 1200 _—/L_/_UOO
alien, gewichtet nach westeuropdischen Ver- —
brauchsmengen ein. Die Gewichtung nach 1000 L 1000
Verbrauchsmengen wird jdhrlich aktuali- S & =2 3 8 &8 =2 3 g =
siert. a & < S =
WWww. Iaweb de Quelle: Kunststoff Information, Bad Homburg
Ehrenzeichen Ul
| .
Herrn Professor i.R. Oberstudienrat Dipl.-Ing. P
Dr. Heinz Dragaun wurde am 30. Dezember l “ I S O
2009 feierlich das Goldene Lhrenzeichen fiir 41. Jahrgang - Ni, 5/6 2010y Zeitschrift
Verdienste um die Republik Osterreich verlie-
hen.
Wir gratulieren sehr herzlich!
Sie suchen neue Mitarbeite
: A H FANUC ROBOSHOT
Sie suchen eine neue beruflich Produktivitit verbessern —
Herausforderung? Fertigungskosten senken!
Nutzen Sie den aktuelle e
Stellenmarkt auf unserer
Homepage! —
ier n cer B
vAkUinststoigzeitsehiiint#a ]
- Die aktuelle ROBOSHOT-Serie besticht durch
UU@[@[HID@[HK@ ihre aufergewohnliche Prazision, Zuverldssig-
keit sowie Produktivitdt und ihren dulerst gerin-
o Energieverbrauch.
In Zusammenarbeit mit gen Energleverbrauc _
Produktivitdt verbessern und Fertigungskosten
senken — Fanuc macht es moglich durch 50 Jahre
Erfahrung. Verkauf FANUC SpritzgieBmaschinen:
Ing. Magda Puchleitner,
puchleitner.fanucroboshot@aon.at
www.fanucroboshot.eu
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Unzerbrechliche Sonnenbrille

ASMA
Unzerbrechliche Sonnenbrille
serienreif

Die Herstellung von PUR-Gussteilen ist eine kleine, aber umso
innovativere Nische der Kunststoffverarbeitung. Innovationsquelle
ist die enge Symbiose aus Rezepturentwicklung und der darauf
abgestimmten Verarbeitungstechnik. Das Resultat sind im wahrsten
Sinne des Wortes ,,Formteile nach MaB*. Sie sind im jeweiligen Fall die
Problemlésung, die mit anderen Werkstoffen nicht zu erzielen wére.
Der fiihrende Anbieter Osterreichs ist die ASMA GmbH aus Weitra im
Nordwesten Niederdsterreichs. Ein prominentes Projektbeispiel ist die
wunzerbrechliche®“ Sonnenbrille.

Was macht Lifttiiren leise, was sorgt fiir die
schonende Ein- und Ausgabe von Bankkar-
ten in Geldausgabeautomaten, was sorgt
fir eine sichere Seilfiihrung bei Schiliften
und Seilbahnen? Was zieht Papier- oder
Stoffbahnen durch die Produktionsmaschi-
nen? Was bewahrt Glasflaschen vor Bruch
auf ihrem Weg durch die Produktions-
oder Abfillanlagen? Womit |dsst sich die
Lebensdauer von Schottersieben drastisch

verldngern? Was macht Signalanlagen van-
dalensicher?

In allen Fallen sind es innovative Form-
teile, Walzen oder Beschichtungen aus
Guss-Polyurethan, die vom Waldviertler
Unternehmen ASMA entwickelt und pro-
duziert werden. Das Kern-Know-how der
ASMA GmbH, die 1980 von Max Aspel-
mayr als Ein-Mann-Betrieb in einer Gara-
ge gegriindet worden war, ist die Rezep-

Das ASMA-
Produktspektrum
reicht vom Klein-
formteil mit 0,1
Gramm bis zur
beschichteten
Abzugswalze fiir
Papiermaschinen
mit einem
Gesamtgewicht von 3
Tonnen.

turentwicklung fiir die Guss-Polyurethane
und die daftr erforderliche Ver- und Bear-
beitungstechnik.

Mit der neuesten Problemldsung hat das
aktuell rund 150 Mitarbeiter umfassende
Unternehmen, mit Produktionsstitten in
Osterreich, Tschechien und Polen, einem
Life-Style-Produkt zu einem bisher uner-
reichten Qualititsniveau verholfen.

Es ist die ,unzerbrechliche” Sonnenbril-
le. Sie basiert auf der Idee des Tiroler Mar-
ketingfachmanns Christoph Egger. Seine
Vision war, eine Brille auch unter hartester
Beanspruchung absolut bruch- und splitter-
sicher und gleichzeitig komfortabel zu ma-
chen. Ziel war, ein hochwertiges Lifestyle-
Produkt fiir Sport und Freizeit anzubieten.
Doch der Weg dorthin war weit und fiihrte
den Erfinder zu potenziellen Entwicklungs-
partnern rund um die Welt. Letztendlich
konnten aber nur die PUR-Experten von
ASMA in Weitra eine Losung in Aussicht
stellen. Dennoch: Trotz aller Expertise war
das Projekt auch fiir ASMA Neuland. Denn
diesmal handelte es sich nicht um verbor-
gen installierte Funktionsteile, sondern um
Sichtteile und optische ,Glaser”. Beson-
ders die langen FlieBwege der Brillenfas-
sung und die unabdingbare Lunkerfreiheit
stellte die ASMA-Techniker vor grolle He-
rausforderungen.

PUR-Brille — hoch elastisch und mit
»,Memory-Effekt

Das Ergebnis einer dreijdhrigen Entwick-
lungszeit kann sich sehen lassen: Es ist
ein Komplettsystem aus hoch elastischem
PUR, das heil’t nicht nur das Brillengestell,
sondern auch die ,Gldser” sind aus dem
gleichen Werkstoff, allerdings in verschie-
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denen Modifikationen. Die spezifische
Besonderheit des verwendeten Polyure-
thantyps ist sein hohes Riickstellverhalten
(Memory-Effekt). Auch nach dem Uberrol-
len durch einen Lastkraftwagen geht die
komplette Brille wieder in die Ausgangs-
form zuriick - und das beliebig oft. Das
gilt auch fiir die Scharniere, die ohne zu-
satzliche Metallkomponenten auskommen
und in das Brillengestell integriert sind.
PUR bietet aber noch weitere Vorteile.
Es ist der materialspezifische ,Selbsthei-
lungseffekt”, mit dem Kratzer weitgehend
ohne Folgen bleiben und die Bestandigkeit
gegen die im taglichen Gebrauch vorkom-
menden Chemikalien.

PUR-Glaser besser als Kunststoff-
und Mineralglas

Die ,PUR-Brillengldser” sind nicht nur ela-
stisch, sondern verfiigen Uber besonders
hohe optische Qualititen. Die Lichtdurch-
lassigkeit liegt selbst bei einer Wanddicke
von 4 mm bei 93 Prozent und ist damit
hoher als bei CR39-Kunststoffglas (91 %)
oder Kronglas (90 %)! Der Brechungsindex
n bei 589 nm betragt 1,538 und ist besser
als bei PMMA (1,492). Ein weiterer Plus-
Punkt von ,PUR-Glas”: Es ist frei von Dop-
pelbrechungen. Selbstverstandlich sind die

Projektziel

Ziel dieser Kooperation war es, halbau-
tomatisierte  Fertigungstechnologien  zu
entwickeln, die eine rationelle und wirt-
schaftliche Fertigung von ,All-Plastics”-
Duschwannen nach Mall ermdoglichen.
Jede Wanne sollte somit ein Einzelstiick
sein. Dies galt auch fir die dazu pas-
sende Duschwannenverglasung, inklusi-
ve einfachem und fachgerechtem Monta-
gesystem. Konkret ging es dabei um die
Entwicklung spezieller Thermoform- und
Formgebungstechnologien sowie Monta-
getechniken.

Projekthintergrund

Thermogeformte Duschwannen von der
Stange werden Ublicherweise nach den
von Herstellern festgelegten Standard-Ab-
messungen geliefert und montiert. Dies
fihrt vor allem im Bereich der Althaus-
sanierung und im individuellen Wohn-
bau immer wieder zu Anpassungsproble-
men sowohl bei der Duschwanne und
deren Wannenverkleidung als auch bei der
Duschwannen-Verglasung. Bei der her-
kommlichen Herstellung von Duschwan-
nen im Thermoform-Verfahren wird das
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Duschwanne nach MaB

Die neue ,unzerbrechliche” Voll-PUR-Brille unter dem Markennamen Gloryfy ist in einer umfas-

senden Variantenvielfalt verfiigbar.

Brillenglaser mit abgestimmten Lichtfil-
tern und einer gleich flexiblen Kratzfestbe-
schichtung ausgeristet.

In Summe ist es ASMA gegliickt, eine Vi-
sion wahr werden zu lassen. Das Ergebnis
—die ,unzerbrechliche” Brille — ist in einer

Kunststoff-Cluster

Fiille unterschiedlicher Modelle in Serien-
produktion und unter der Trendmarke Glo-
ryfy im Fachhandel erhaltlich.

www.asma.at
www.gloryfy.com

Duschwanne nach MaB

Im Rahmen eines firmeniibergreifenden Kooperationsprojektes haben
drei Unternehmen des Kunststoff-Clusters gemeinsam eine halbautoma-
tisierte Fertigungstechnologie fiir Kunststoff-Duschwannen im Thermo-

formverfahren entwickellt.

Ing. Maximilian Ranseder, Geschiftsfiihrer der
florever europe gmbh, prasentiert stolz ein
Ergebnis dieser Kooperation. Foto: florever

dazu notwendige Werkzeug tblicherweise
aus Aluminium oder zumindest aus MDF-
Platten (Holzfaserplatten) gefertigt. Dies ist
aber fir Einzelstlicke nicht wirtschaftlich.

Kunststoff-Duschwannenverglasungen
werden entweder aus planen, mit Metall-
profilen gefassten Kunststoffplatten oder
ebenfalls im Thermoform-Verfahren herge-
stellt. Hier sind wiederum kostenintensive
Verform-Werkzeuge notwendig, die Ein-
zelfertigungen ebenfalls nicht zulassen.

Ergebnisse

® |m Projekt wurde erfolgreich eine Tech-
nologie entwickelt, bei der Duschwan-
nen nach Mall — komplett mit der not-
wendigen inneren Schaumauskleidung
— wirtschaftlich und qualitativ hochwer-
tig auch als Einzelstiicke — gefertigt wer-
den kénnen.

® Der fir die Stabilitit der Wanne und
fir deren Waérmeisolation notwen-
dige Schaumunterbau wurde aus Hart-
schaum nach einer 3-D-Konstruktion
gefrast und stellte dann gleichzeitig das
Werkzeug fiir den Thermoformvorgang
dar. Der Wegfall tiblicher Thermoform-
werkzeuge ermoglichte sowohl eine ko-




Duschwanne nach MaB

stengtinstigere, als auch schnellere Ferti-
gung der Wanne.

® Eine letztlich eingesetzte Sandwich-
schaumplatte (Alu-Schaum-Alu) brach-
te neben der Vermeidung von Verzug
auch weitere technische Vorteile, wie
zum Beispiel die mogliche Integration
der Montagetechnik.

® Bei der Herstellung der individuell ge-
formten Duschwannenverglasung ist es
mit geringem werkzeugtechnischen Auf-
wand gelungen, formschéne — und bei
Bedarf mit Designelementen versehene
— Lésungen zu gestalten.

® Die ausgearbeiteten Varianten der Wan-
neneinbau- und Verglasungsmontage-
einrichtung ermdglichen eine rasche,
exakte und fiir den Monteur deutlich er-
leichterte Montage vor Ort.

® Auf Grund einer gemeinsamen Kosten-
analyse wurde die urspriingliche ge-
plante Marketingstrategie fiir das neue
Nischenprodukt korrigiert: Das eher fiir
Heimwerker ausgelegte geplante Inter-
netportal schien nicht optimal. Fir den
Groliteil dieser Internetkunden wére das
Produkt zu teuer. Ziel ist es nun, Kun-
den im Hochpreissegment mit den An-
forderungen ,wenig Platz” und ,Ge-
wichtsreduktion” anzusprechen, wie
den Wohnmobilbau, Bootsbau oder die
Renovierung im gehobenen Ambiente.
Auch das Themenfeld ,Barrierefreiheit”
soll kiinftig zu einem wesentlichen Um-
satztrager werden.

Ergebnisse der Einzelunternehmen

Florever, Spezialist fiir die Herstellung von
Kunststoffwannen in Standard-Formen, ist
mit diesem neu entwickelten Nischenpro-
dukt in der Lage, europaweit Sonderwiin-
sche bezlglich Form, Gestaltung und Ab-
messung von Duschwannen sowohl mit
Glas- als auch mit Kunststoff-Verglasung
zu erflillen. So wurden neue Kundenkreise
erschlossen. Die Ausarbeitung spezieller
Datenblatter ermdglicht auch den Verkauf
weltweit tiber Internet.

Fur Transparent Design stellen die neu
entwickelten Kunststoffverglasungen eben-
falls ein weiteres Standbein der Produktion
dar. Da Duschwannen meist mit Verklei-
dungen geliefert werden, wird auch kinf-
tig eine enge Kooperation zwischen Flore-
ver und Transparent Design bestehen.

HMS, als renommiertes Unternehmen
fur die Lieferung und Montage von Dusch-
wannen, ist nun in der Lage, Einzello-

sungen anzubieten und wird auch kiinftig
fur Florever beziehungsweise Transparent
Design Montagen durchfiihren.

Fir das kunststofftechnische Beratungs-
unternehmen Ing. Franz Hackl Kunststoff-
technik ist durch dieses Projekt der Bereich
,Sonderlésungen im Thermoformen” ein
wesentlicher Bestandteil der kiinftigen In-
genieurleistung geworden.

Detaillierte Projektinhalte

Technologie- und Materialrecherchen
Jedes Unternehmen brachte in gemein-
samen Workshops sein Spezialwissen zum
Stand der Technik in den verschieden Be-
reichen — Duschwannen, Verglasungen
und Montagetechnik — ein. Das Wissen
wurde Uber Intranet allen Projektteilneh-
mern zur Verfligung gestellt.

Entwicklung ,All-Plastics“-Duschwanne
Fiir drei Prototypen wurde je ein Pflich-
tenheft erarbeitet welches die Bereiche
Duschwanne nach Mal, Verglasung nach
Mal} und Montageanforderungen beinhal-
tete. Die Prototypen wurden entsprechend
in 3-D-Konstruktionen dokumentiert und
thermoformgerecht detailliert. Besonderer
Wert wurde auf Mindestradien, Entliiftungs-
bohrungen und Entformschrigen gelegt.
Drei Prototypen:

® Duschwanne fir eine Nische mit drei
fixen Wanden fiir beengte Platzverhilt-
nisse

® Prototyp mit gewdlbten Schiebetiiren
® Barrierefreie Losung.

Entwicklung Kunststoffverglasungssy-
steme Mittels der drei gefertigten Proto-
typen wurde das Spektrum der Moglich-
keiten einer individuellen und innovativen
Verglasung in Kunststoff dargestellt — wobei
immer die Wirtschaftlichkeit und effiziente
Produktionsabldufe im Vordergrund stan-
den. Transparent Design arbeitete spezielle
variable Sonderwerkzeuge fiir den Biege-
vorgang der eingesetzten Kunststoffplatten
aus und erprobte sie. Die neuen vielfdl-
tigen Gestaltungsmoglichkeiten verlangten
auch neue Losungen in Bezug auf Dicht-
heit, Montagebehelfe und Montagemateri-
al. Um Kundenprobleme durch kunststoff-
schadigende Pflegemittel im Vorfeld zu
vermeiden, wurden Pflegeanweisungen fiir
die Kunststoffverglasung recherchiert und
in das Lieferprogramm aufgenommen.

Entwicklung Thermoform- und Formge-
bungstechnik Der Hartschaum-Unterbau

stellte das Werkzeug fiir den Thermoform-
vorgang dar. Der Herstellprozess Thermo-
formen und die notwendige Verklebung
mit dem innenliegenden Hartschaumkern
wurden in einem Arbeitsgang durchge-
fihrt, das heifit das Werkzeug — der Hart-
schaumkern — wurde bei diesem Arbeits-
schritt zum isolierenden und Stabilitat
gebenden Unterbau der Wanne. Ein gra-
vierendes Problem dabei: Das lber dem
Hartschaumkern thermogeformte Materi-
al unterlag einer nachtraglichen Schwin-
dung, der Hartschaumkern zeigte jedoch
keine Schwindung. Das Ergebnis war un-
erwiinschter Verzug. Letztendlich brachte
eine Sandwichplatte, bestehend aus Alu-
minium-Schaum-Aluminium die nétige
Stabilitdt und eine entsprechende Warme-
behandlung den gewiinschten Erfolg. Da
es sich bei den Wannen um Einzelstiicke
handelte, galt es immer die Kosten mog-
lichst niedrig zu halten ohne die notwen-
digen Qualitatskriterien zu vernachlassi-
gen.

Entwicklung Montagetechnik und Proto-
typing Die Mafnehmung vor Ort wurde
fir eine reibungslose Montage der ferti-
gen Elemente auf einen neuen Standard
gebracht. Nach der Erarbeitung verschie-
dener Varianten wurden Standardausfiih-
rungen flr den Einbau der Duschwannen
und die Montage der Verglasung fixiert.
Dabei wurden neue Standard-Montagehil-
fen geschaffen.

Uberleitung in Kleinserien-Fertigung Im
Rahmen dieses Arbeitspaketes wurden die
Produktionskosten in Bezug auf Material
und Technologie nochmals optimiert.

Projektteilnehmer:

florever europe gmbh,
Projektkoordinator

www.florever.at

Transparent Design HandelsgesmbH
www.transparentdesign.at

HMS-Schustereder
office@hms-schustereder.com

Ing. Franz Hackl Kunststofftechnik
franz.hackl@fnet.cc

Projektlaufzeit:
1. Mai 2008 bis 31.Oktober 2009

Ausgabe Juli/August 2010
Schwerpunkt Ausbildung
Redaktionsschluss: 10. August 2010
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Mut zur Nachfrage

Erfahrungsbericht: Abgespeckte Maschinen im Vergleich zu
Maschinen mit Vollausstattung

Die Investitionsnachfrage in der Kunststofffertigung verzeichnete
in den vergangenen Jahren zahlreiche Briiche. Investitionsstau und
Alterung des Maschinenparks waren die Folge. Statt kontinuierlich
der Marktforderung zur Prozess- und Qualititsverbesserung folgen zu
kénnen, zwingen Investitionsstau und Sparphasen die Fertigungs- und
Produktionsleiter in der Kunststoffverarbeitung zu Kompromissen,
Teillésungen und Verzicht. Die Wettbewerbsfihigkeit steht so auf dem
Spiel. Eine Antwort der Maschinenindustrie sind Low-Budget-Maschinen
— zum Schéappchenpreis. Neuinvestitionen werden so leichter gemacht.
Ein Lockmittel, damit der Maschinenpark nicht in die ,, Altersfalle* gerat.

Hans-Heinrich Behrens von spritzguss-
schulung.de hat in der aktuellen Krise zu
diesem Themenkreis Eindriicke in der Fer-
tigungsberatung gesammelt. In der Praxis
wachst zunehmend das Problembewusst-
sein. Nicht von ungefihr. Behrens pla-
diert daher: ,Die Nachfrage definiert das
Angebot — nicht das Angebot definiert die
Nachfrage”. Warum sich Spritzereien nicht
auf technische Minimallésungen mit ,Dis-
count-Maschinen” einlassen sollten, und
tiber Pflichtenhefte und Anforderungspro-
file in zukunftstaugliche Maschinen inve-
stieren sollten, dariiber sprach Guido Radig
mit Hans-Heinrich Behrens.

Preiswertere Maschinen aus Europa und
Fernost machen die Neuinvestition leich-
ter. Hilft dies nicht der ,Alterungsfalle” in
der Fertigung zu entgehen?

Eine Neuinvestition ist zundchst einmal
der richtige Gedanke fiir mehr Qualitét
und zur Senkung der ppm-Rate (Anmer-
kung: Anzahl Ausschussteile pro Anzahl
gefertiger Teile mal 1 Million). Aber es gilt
auch: Glinstige Angebote locken den Ver-
arbeiter in die ,Qualitatsfalle”. Frei nach
dem Motto: ,Wer billig kauft, kauft teuer.”

Welche Chancen und Risiken liegen denn
Ihrer Meinung nach in den Maschinen zum
Discountpreis?

Mit einer ,abgespeckten” Maschine kon-
nen zundchst einmal nicht alle Anwen-
dungen bedient werden. Der Verarbeiter
investiert zwar, ist aber in seinen Moglich-
keiten nur eingeschrankt zukunftsfahig.
Wesentlich und auch sehr wichtig sind al-
lerdings Einschrankungen bei der aktiven
Prozessgestaltung fir mehr Qualitat. Wol-
len Sie echte Low-Budget-Losungen oder
sind Sie nur bereit so genannte ,Rock-Bot-
tom-Preise” zu bezahlen? Dann greifen
Sie besser gleich zu den alternativen An-
geboten aus Fernost! Ich denke man muss
sich entscheiden: Konsequent billig oder
in Richtung Wettbewerbsfdhigkeit durch
Qualitdt. Beide Optionen kann man zwar
anbieten, jedoch kann sich jeder vorstel-
len, wohin das fihrt.

Sie meinen, es wird zu oft kaufmannisch,

also tiber den Maschinen-Einstandspreis
entschieden? Was hat dies fiir Folgen aus
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Hans-Heinrich Behrens bei der Schulung (Fuso, Osterreich).

lhrer Sicht, und welche Beispiele kdnnen
Sie dazu benennen?

Der Maschinenpreis schlagt sich, das zeigt
die kalkulatorische Erfahrung, heute immer
geringer auf die Stiickpreiskalkulation des
Teils durch. Dieser Trend ist nachweisbar.
Wesentlicher sind die Kalkulationsgréfien,
die tber den Produktionszyklus des Werk-
zeugs anfallen. Sie definieren das Betriebs-
ergebnis der Fertigung. Darum ist Quali-
tatsverpflichtung Ausdruck wirtschaftlichen
Handelns. Um auf ihre Frage einzugehen:
Da ist zundchst das Thema mechanische
Werkzeugfunktionen — preiswerte Maschi-
nen sind hinsichtlich Nachristungen wie
Kernziige und ihre Funktionen begrenzt.
Dies schrankt die Werkzeuggestaltung
oder die Prozesstauglichkeit auf Zukunft
unndtig ein. Es muss aber jedem klar sein,
dass immer komplexere Werkzeuge ge-
baut werden, welche von den Maschinen
umfangreiche Funktionen abverlangen.

Foto: Behrens Spritzguss-Schulung

Und wie steht es mit der Prozessanalyse
bei diesen Maschinen?

Nehmen wir als Beispiel das Thema ,Pro-
zessbeherrschungdurch Prozessabbildung”
und dies bei Mehrkavititenwerkzeugen.
Die Prozessanalyse und Prozessdarstellung
mit einfachen , Discount-Maschinen” wird
problematischer, bezogen auf den notwen-
digen Einsatz von Werkzeug-Sensorik, wie
zum Beispiel die Innendruck- und Tempe-
raturmessung. Der Prozess bleibt bei die-
sen Maschinen zu oft ein ,geflihlter” Vor-
gang. Er ist nicht wirklich als beherrschter
Prozess zu betrachten. Die Wiederhol-
genauigkeit der Teilequalitdt bleibt auf der
Strecke. Reproduzierfdhigkeit ist heute ein
Must-have.

Die Anbieter der Sensorik bieten doch aber
externe Losungen. Kann so die Maschine
nicht aufgewertet werden?

Losungen durch externe Gerdte fiir Werk-
zeugsensorik bei Neuinvestitionen bleiben




Mut zur Nachfrage

aus meiner Sicht ,Flickwerk”-Lésungen.
Zugegeben: An vorhandenen Maschinen
mit alten Steuerungen halte ich sie fiir sehr
sinnvoll, dort wiirde ich sie auch empfeh-
len. Der wesentliche Aspekt ist aber in
jedem Fall der Mangel an Transparenz. Der
Gesamtprozess — dargestellt Gber die Para-
meter: Schneckenbewegung, Massedruck,
Innendruckwerte und Temperaturen im
Werkzeug — definiert die Giite des Zyklus.
Kann dies nicht zusammengefasst als Kur-
vengrafik in einer Darstellung in der Ma-
schinensteuerung abgebildet werden, be-
ginnt die ,Grauzone”. Das Analysieren des
Prozesses, etwa Uber eine Messlinie zur
punktuellen Werterfassung der Einzelpara-
meter beim Optimieren, ist so nicht mehr
hinreichend moglich.

Abstriche an der Steuerung der Maschine
wiirden Sie daher nicht empfehlen?

Keinesfalls. Die Steuerung ist generell Herz
und Verstand der SpritzgieBmachine! Der
europdische Maschinenbau hat ausge-
zeichnete Arbeit fiir den Verarbeiter gelei-
stet. Dies folgt der Forderung der Spritz-
gieller nach optimalen wiederholgenauen
Ablaufen an den Maschinen. Heute jedoch
ist es Uberfallig, sich auf den Komfort der
Steuerungen zu konzentrieren. Die Kern-
punkte lauten: Leicht verstandlich, werk-
statttauglich, tbersichtlich und fahig, vor
Ort am Maschinen-Bildschirm transparent
den Prozess abzubilden. Es ist problema-
tisch fur die Einsteller der Maschinen, sich
mit sehr vielen unterschiedlichen Varian-
ten von Bedienoberflachen, die ihnen im
Tagesgeschaft begegnen ,herumschlagen”
zu miissen! Viele Steuerungen sind zu uni-
bersichtlich und machen das Arbeiten zum
,Suchspiel”. Das ftihrt auch oft zu Fehlein-
gaben beim Einstellen der Prozesse. Auch
brauchen die Maschinen die notwendige
Transparenz, Kurven- und Trenddarstel-
lungen, die es erlauben, den Prozess zu
analysieren und aktiv zu gestalten. Dafiir
werden ausreichende Schusszahlen (Zy-
klen tiber mindestens 10000 Schuss) in der
Steuerung bendtigt. Das sind ausgereifte
Mittel zur Prozessgestaltung und -beherr-
schung. Diese Mittel sind der Garant fir
gelebtes Qualititsdenken. Leider kénnen
dies immer noch zu wenige Maschinen!

Kann man dies nicht nachriisten? Werden
durch die Maschinenindustrie nicht auch
Updates bereitgestellt?

Bei hochwertigen Maschinen ja — bei den
Low-Budget-Maschinen gibt es Grenzen.
In jedem Fall aber kostet es erheblich mehr,
als wenn Sie gleich in die richtige Richtung
vorausdenken. Nachriistungen sind teurer
— oder eben auch bei den ,Discount-Ma-
schinen” definitiv nicht moglich.

Sie denken also, die Achilles-Ferse preis-
werter Maschinen ist eine eingeschrankte
Steuerung?

Exakt. Es geht darum, echte Masterprozesse
zu erstellen und auch abzubilden. Mit der
Prozessanalyse der Einheit Maschine und
Werkzeug — unter Einsatz von Sensorik —
werden die relevanten Daten des Entste-
hungs-Prozesses vom Formteil ermittelt
und zur Dokumentation (iber Datentra-
ger in einer Datenbank archiviert. Der Pro-

Prozesse abbilden: Auswirkung von Viskositiatsschwankungen an der Maschine mittels Trendgrafik

dargestellt.

Kurvendarstellungen sorgen fiir transparente Prozesse.
Massedruck, Einspritzweg und Werkzeug-Temperatur.

zessverantwortliche kann zu jeder Zeit auf
den Masterprozess mit den dazugehdérigen
Referenzkurven-Darstellungen  fiir  das
Formteil zugreifen. So erreicht er die no-
tige Wiederholgenauigkeit am Formteil auf
Langzeit. In der Produktion sollte dieser
Masterprozess grundsatzlich nur einmal
als freigefahrener Datensatz vorhanden
sein. Nur eine konsequente Prozessstabili-
tat sorgt fiir die optimalen ppm-Raten. Das
ist die wesentliche Herausforderung in der
Produktion heute. Ich bin tiberzeugt, dass
diese Ganzheitlichkeit nur mit hochwer-
tigen Maschinen méglich ist.

Die europdische Maschinenindustrie bie-
tet doch dem Verarbeiter die Wahlmdg-
lichkeit?

Das ist so. Die Maschinenindustrie hat die
notwendigen Antworten parat. Wir missen

Parameter: Werkzeug-Innendruck,
Grafiken: Behrens Spritzguss-Schulung

jedoch klar erkennen: Die Einkdufer ver-
dienen nur einmal Geld — beim Einkauf.
Die Fertigung muss rund um die Uhr mit
den ihr zur Verfligung gestellten Betriebs-
mitteln Geld verdienen! Uber den tatsdch-
lichen Stiickpreis in der Produktion kann
so der Vorteil beim Einkauf um ein Viel-
faches zu Nichte gemacht werden. Den-
ken Sie, wie lange die Einheit ,Maschine-
Werkzeug” unterproportional produzieren
kann! Manchmal iiber den Lebenszyklus
eines Werkzeugs.

Da muss sich doch die Fertigung positio-
nieren! Was sollte sie leisten?

In der Tat gibt es da Defizite! Zu oft definiert
die Fertigung nicht konsequent genug ihre
Aufgaben — jetzt und in Zukunft — bei einer
Beschaffung und definiert zu wenig mit der
eigenen Kompetenz die notwendigen An-
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Abgespeckte Maschinen

Vollwertige Maschine

oder nicht moglich

Kernziige oft bis 4 Kernziige — nicht nachriistbar | 4 oder mehr — nachriistbar
Sensorik extern integrierbar

Flexibilitat eingeschrankt zukunftstauglich voll zukunftstauglich

Preis Basispreis giinstig — Optionen teuer hoherer Basispreis

Tatsachlicher Teilepreis tendenziell hcher

tendenziell niedriger

ppm-Rate bedingt beeinflussbar

beeinflussbar

forderungen an die Maschinen. Fiir die op-
timale Prozessbeherrschung, und um wirk-
lich zukunftstauglich zu sein, ist dies aber
zwingend. Viele SpritzgieRer haben ihre
Kompetenz an die Maschinenbauer abge-
geben, lassen sich von ihnen schulen. Dies
kann nicht funktionieren. Kurz dazu: Die
Maschinenbauer haben keine Spritzguss-
Erfahrungen aus der Serienproduktion.
Was vor langer Zeit mit einer ,Schulung
auf die Maschinenbedienung” begann, ist
inzwischen zu kostenglinstigen ,Spritz-
giess-Seminaren” geworden. Beim Neu-
kauf einer Maschine gibt’s die Seminare
als gern genommenen ,Zusatz-Bonus”. Es
zeigt sich aber, dass die Quellen von Qua-
litdts-Problemen nicht in der Substanz ver-
bessert werden. Die Haupt-Fehlerbilder in
den Spritzgussbetrieben bleiben so nach
wie vor die gleichen wie friher. Stellt sich
die Frage: Was nehmen die Maschinenein-
steller aus diesen Seminaren mit fir ihre
tagliche Arbeit?

Was fordern Sie konkret?

Es bleibt bei der zentralen Forderung fiir
den Maschinenkauf nach komplettem
Pflichtenheft auf hohem Anforderungsni-
veau. Ohne Wenn und Aber. Ein Pflichten-
heft, welches den hohen Anforderungen
der Zukunft gerecht wird! Die konkreten
Anforderungen an eine Spritzgiefma-
schine — jetzt und in Zukunft — sollte die
Grundlage der Investitionsentscheidung
sein — nicht der derzeitige Bedarf und vor
allem nicht die einseitige Preisausrichtung.
Fakt ist, fiir die Fertigung mit abgespeckten
Maschinen wird zwar Geld ausgegeben,
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also investiert, aber um den Preis, dass sich
nichts Entscheidendes wirklich im Prozess-
ergebnis verbessert. Das ist im Wesent-
lichen die Ausweitung der Kapazitdt, aber
keine qualitative Antwort.

Konkret — was ware lhr Fazit?

Die Kompetenz zur Nachfrage muss ge-
starkt werden — sie muss beim Verarbei-
ter liegen und nicht bei der Maschinen-
industrie. Die beabsichtigte Investition
muss auch den immer steigenden qualita-
tiven Anforderungen und dem zukiinftigen
immer starker werdenden Wettbewerbs-
druck genligen. Unnotige Uberteuerte
Nachriistungen, so sie tiberhaupt moglich
sind, mussen nicht sein. Hier sollten die
Verantwortlichen direkt den richtigen Weg
einschlagen, statt in Notlgsungen zu in-
vestieren. Die Spritzereien brauchen eine
qualifizierte und qualitative Betriebsmittel-
Nachfrage, um im Wettbewerb zu beste-
hen. Die Nachfrage muss das Angebot de-
finieren — nicht umgekehrt. Dieses bedingt
natiirlich, dass die SpritzgieB-Betriebe
sich durchgdngig durch intensive Qualifi-
zierung die notwendige Prozess-Kompe-
tenz erarbeiten. Es muss endlich der Ent-
stehungsprozess des Teiles im Werkzeug in
den Vordergrund riicken und nicht der Ma-
schinenprozess! Und wer Uber das Form-
teil den Maschinenprozess steuern will,
braucht hierfiir auch entsprechende Mog-
lichkeiten in den Maschinenfunktionen.
Mit Mogelpackungen oder Sonderpreisen
— mit einer Reihe von Einschrankungen
— sollte die Fertigung sich nicht zufrieden
geben. Nur hochwertige Maschinen sind

Mut zur Nachfrage

auch voll QM-tauglich und zukunftstaug-
lich fir Kunststoffteile ,Made in Germa-
ny“. Ich denke, wir brauchen endlich er-
heblich mehr qualitative Nachfrage oder
generell mehr Mut zur Nachfrage. Die Ant-
worten des Maschinenbaus dazu gibt es
bereits und wenn nicht, wird es sie geben
— die Nachfrage bestimmt die Qualitat des
Angebotes.

Wir danken fir das Gesprach!

Das Interview flihrte Guido Radig,
Provvido PR & Communications
radig@provvido.de

www.provvido.de

Die spritzguss-schulung.de beschaf-
tigt sich mit Effizienzsteigerungen in
SpritzgieRbetrieben. Das Potential fiir
ein hoheres Qualitdts- und Leistungs-
niveau ist immer noch sehr grof’. Das
technische Instrumentarium zur Qua-
litdtssicherung hat in den vergangenen
Jahren enorme Méoglichkeiten erdff-
net. Was Not tut ist der Ausbildungs-
stand der Produktions-Mitarbeiter in
den Betrieben. Der Bediener sollte in
die Lage versetzt sein, die Optionen
wertschopfend zu nutzen. Praktiker
Hans-Heinrich Behrens hat sich in
fast 35 Berufsjahren mit Aspekten der
Prozesskette in der Praxis beschaftigt.
Er bietet Beratung und Schulungen fiir
Spritzgussbetriebe als Selbstandiger
an: Erfahrungen aus der Praxis fiir die
Praxis.

spritzguss-schulung.de
Hans-Heinrich Behrens
RosenstralBe 5

D-82069 Schiftlarn

0049 8178 867437
info@spritzguss-schulung.de

www.spritzguss-schulung.de




Medizintechnik

Wittmann Battenfeld bei Greiner Bio-One

Kompetenz fur die
Gesundheitssicherung

Greiner Bio-0One - Ein Pionier im
Bereich der Labortechnik

Was mit einer kleinen Korkenprodukti-
on Ende des 19. Jahrhunderts seinen An-
fang nahm, ist heute ein Unternehmen
von Weltrang. Die Greiner Gruppe, ein
Familienunternehmen in der fiinften Ge-
neration mit Gber 7200 Mitarbeitern und
einem Umsatz von mehr als 1 Milliarde
Euro im Jahr 2009 ist weltweit fuhrend in
der Schaumstoff- und Kunststoffindustrie.

Die Produktionsstitte von Greiner Bio-One in Kremsmiinster verfiigt iiber mehr als 60

SpritzgieBmaschinen.

Thomas Buchegger, Leiter der Produktionstechnik Spritzguss (links im Bild ) und Giinther Pakanecz,

Leiter der Produktion bei Greiner Bio-One.

Anfang dieses Jahres wurde beim Unternehmen Greiner Bio-One
International die erste elektrische Maschine der neuen EcoPower-
Serie installiert. Der langjdhrige Wittmann Battenfeld-Kunde mit
Sitz in Kremsmiinster zahlt zu den weltweit fiihrenden Anbietern von
Probeentnahmesystemen und Laboranalytik fiir die pharmazeutische
und diagnostische Industrie sowie die Biotechnologie. Seit vielen
Jahren vertraut Greiner Bio-One auf die Zusammenarbeit mit dem
Gsterreichischen SpritzgieBmaschinenhersteller Wittmann Battenfeld.

Bereits vor Uiber sechzig Jahren stellte Grei-
ner die ersten Spritzgussteile aus Kunststoff
her. Nur wenige Jahre spiter wurde die
Greiner Labortechnik gegriindet, die sich
1985 mit der Entwicklung des weltweit
ersten Vakuum-Blutentnahmesystems aus
Kunststoff, der Vacuette®, einen weltweit
anerkannten Namen machte. Seit 2001
ist der Bereich der Labortechnik als eigen-
stindige Unternehmensgruppe im Eigen-
tum der Familie Greiner titig — unter dem
Namen Creiner Bio-One International.

Creiner Bio-One ist weltweit als innova-
tiver Systempartner der diagnostischen und
pharmazeutischen Industrie und der Bio-
technologie prdsent und betreibt Produk-
tionsstandorte in Osterreich, Deutschland,
Ungarn, den USA, Brasilien und Thailand.
Unter Einrechnung der ebenfalls zahl-
reichen Vertriebsniederlassungen beschaf-
tigt Greiner Bio-One rund 1500 Mitarbei-
ter.

Greiner Bio-One ist einer der internatio-
nal fithrenden Hersteller und Anbieter von
Probeentnahmesystemen und Produkten
fur das pharmazeutische Wirkstoff-Scree-
ning, die hinsichtlich Sicherheit und Con-
venience allen Anspriichen gerecht wer-
den. Die innovativen und qualitativ
hochwertigen Produkte entsprechen den
steigenden Anforderungen des Marktes in
vollem Umfang — eines Marktes, der mit
jahrlichen Wachstumsraten von 8 bis 10 %
aufwarten kann. Heute ist Greiner Bio-One
die Nummer Zwei auf dem Weltmarkt fiir
Blutentnahmesysteme, und das erklarte
Ziel besteht darin, zum Marktfihrer in Eur-
opa aufzusteigen.

In Osterreich konzentriert sich Grei-
ner Bio-One auf den Bereich der Preana-
lytics, also der Herstellung von Produkten
fir die Entnahme und Weiterverarbeitung
von Probematerial zu Analysezwecken.
Die Produktion erfolgt in der Zentrale in
Kremsmiinster, wo an die 400 Mitarbeiter
beschéftigt sind, und seit Beginn des Jahres
2009 im neu gegriindeten Werk in Rain-
bach (Oberosterreich), dessen Mitarbeiter-
zahl noch in diesem Jahr auf rund 100 an-
steigen soll.
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Greiner Bio-0ne setzt auf Wittmann
Battenfeld

An den beiden 0sterreichischen Produk-
tionsstandorten sind Gber 80 Spritzgiel-
maschinen installiert. Allein im Werk in
Kremsmiinster stellt Greiner Bio-One der-
zeit rund 4,8 Milliarden Spritzgiefteile auf
Giber 60 Anlagen her. Neben einem guten
Preis-Leistungs-Verhdltnis stehen bei der
Wabhl der SpritzgiefRmaschinen vor allem
Kriterien wie hohe Reproduzierbarkeit, Zu-
verldssigkeit, Langzeitstabilitdt und Doku-
mentationsmoglichkeiten im Zentrum der
Uberlegungen. Aufgrund der stetig anstei-
genden Energiekosten besteht zudem ver-
starktes Interesse an vollelektrischen Anla-
gen.

Mehr als ein Drittel der eingesetzten Ma-
schinen stammt aus dem Hause Wittmann
Battenfeld. Allein im letzten Jahr wurden
flinf neue Anlagen an Creiner Bio-One ge-
liefert. Die beiden Unternehmen blicken
auf eine langjdhrige Zusammenarbeit zu-
riick. Bereits vor rund 25 Jahren waren
die ersten Battenfeld-Spritzgiefmaschinen
zum Einsatz gekommen. Herr Pakanecz,
Produktionsleiter bei Greiner Bio-One,
hebt vor allem die Problemlésungskom-
petenz von Wittmann Battenfeld hervor.
Nicht zuletzt die Philosophie, Maschinen
und Peripherie aus einer Hand anzubie-
ten, spreche fiir Wittmann Battenfeld. Und
eine ebenso lange Geschiftsbeziehung un-
terhdlt Greiner Bio-One mit der Wittmann
Kunststoffgerdte GmbH im Hinblick auf
Temperiergerdte und Entnahmeroboter.

Im Marz 2010 installierte Wittmann Bat-
tenfeld die erste Maschine der neuen Eco-
Power-Serie mit einer SchlieRkraft von 110
Tonnen bei Greiner Bio-One; eine zweite
Maschine mit einer Schliefkraft von 120

Die neue EcoPower von Wittmann Battenfeld.

Vacuette®-Rohrchen
zur Blutentnahme
von Greiner Bio-One.

Tonnen ist bereits beauftragt. Produktions-
leiter Pakanecz stellt hierzu fest: ,Mit der
neuen EcoPower erfiillt Wittmann Batten-
feld einmal mehr unsere hohen Anforde-
rungen, vor allem was den fiir uns so wich-
tigen Aspekt der Prozesssicherheit betrifft.
Aber auch die hohe Energieeffizienz sowie
Geschwindigkeit und Sauberkeit und der
geringe Platzbedarf der Maschinen kom-
men unseren Vorstellungen von einer in-
novativen Anlage entgegen. Wir sind von
Prazision und Qualitat der Maschinen ab-
solut Uberzeugt. Nicht umsonst vertrau-
en wir seit inzwischen 25 Jahren auf Witt-
mann Battenfeld.”

EcoPower - Energiesparend, sauber
und kompakt

Mit der neuen vollelektrischen EcoPower
erhdlt Creiner Bio-One eine Spritzgiel’-
maschine, die Effizienz mit Prazision paart.
Sie zeichnet sich durch ein kompaktes
Spritzaggregat und eine sauber ausge-
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fihrte Schlieleinheit mit hocheffizientem
Direktantrieb aus. Die Ublicherweise nicht
genutzte Abwdrme und die aufwendig
riickgefiihrte Bremsenergie der Antriebe
werden bei der EcoPower innerhalb der
Maschine genutzt. Das Spritzaggregat ist
fur hohe Einspritzgeschwindigkeiten von
bis zu 400 mm/s ausgelegt. Durch den di-
rekten Antrieb {iber eine Kugelumlaufspin-
del werden die Ubersetzungsverluste mi-
nimiert und eine exakte Regelung und
Wiederholgenauigkeit des Dosier- und Ein-
spritzprozesses ermdoglicht, was eine hohe
Prozesssicherheit gewdhrleistet. Der effizi-
ente und prézise Direktantrieb des Kniehe-
bels der Schlieeinheit zeichnet sich durch
hohe Dynamik, Positioniergenauigkeit und
Energieeffizienz aus.

Ein anwender- und servicefreundliches
Maschinendesign stellt ein weiteres Plus
der EcoPower dar. Die EcoPower ver-
fugt Gber eine geringe Stellfliche, und sie
ist nach oben hin und auf der Spritzseite
offen, was den Anbau von Robotern er-
moglicht, ohne Anderungen an der Ma-
schine vornehmen zu missen.

Dank eines modularen Konzepts kann
die Standardversion der Maschine fur die
unterschiedlichsten Anwendungen aus-
gestattet werden: etwa fir Schnelllauf-
Anwendungen oder flir den Prdzisions-
spritzguss im Reinraum — ein wesentlicher
Gesichtspunkt fiir Greiner Bio-One. Ein
weiteres Plus, das bei Greiner Bio-One ge-
schatzt wird, stellen die kompakten Auf-
stellmalle dar. Bei der Entwicklung der
EcoPower wurde auch dieser Aspekt in be-
sonderer Weise beriicksichtigt. Nicht zu-
letzt konnen die Wittmann-Temperierge-
rate der Serie Tempro plus C direkt in den
Maschinenrahmen integriert werden, was
eine erhebliche Reduktion der Raumko-
sten ermoglicht.

www.wittmann-group.com
www.gho.com

Dieser Ausgabe liegt eine Beilage der Firma Wittmann bei.
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KTW
SPI-Auszeichnung fur 3-Komponenten-
Einmalgebrauchsspritzen

Dass Querdenken zu auBergewdhnlichen Ergebnissen fiihren kann,
demonstriert die mit dem Designpreis der amerikanischen Vereinigung
der Kunststoffverarbeiter ausgezeichnete ,1 mli-iSecure-Einmalge-
brauchsspritze“ der Firma Hospira Inc. Wesentlichen Anteil an der
Wettbewerbsfahigkeit des Produkts hat das von der Osterreichischen
KTW-Gruppe entwickelte = Mehrkomponenten-SpritzgieBwerkzeug.
Bei diesem Projekt konnte KTW, an sich Spezialist fiir Hochleistungs-
Werkzeuge fiir Behélterverschliisse, auf spezifische Erfahrungen aus
dem Verpackungs-Spritzguss zuriickgreifen und so ein bisher in dieser

Der amerikanische Pharmakonzern Hospi-
ra geht beim Vertrieb seiner fliissigen Impf-
und Wirkstoffe neue Wege. Die Wirkstoff-
ampullen werden zukinftig nicht mehr
ausschlielich als separate Einheiten, son-
dern in Kombination mit einer Applika-
tionseinheit, die fir den Einmalgebrauch
ausgelegt ist, angeboten. Leitgedanken
waren dabei einerseits die Anwendungssi-
cherheit, andererseits Vermeidung von zu-
satzlichem Verpackungs- und Logistikauf-
wand.

Teileklasse unerreichtes Leistungsniveau erschlieBen.

Die neue Hospira-Wirkstoff-Spritze be-
steht aus zwei Grundmodulen: Modul Eins
ist die mit Wirkstoff befiillte Ampulle samt
Zylinderkolben und Luerkonus-Anschluss
fur eine Injektionsnadel beziehungsweise
eine Schlauchkanile. Modul Zwei ist die
Applikationseinheit, bestehend aus einem
Gehduse zur Aufnahme der Ampulle, der
Kolbenstange, die mit einem Originalitdts-
schutzband gesichert ist und einem im Ge-
hduse integrierten Clip zur Arretierung der
Ampulle. Alle vier Einzelteile werden im

Das aus vier Einzelkomponenten bestehende Gehiuse der Einwegspritze wird in einem
SpritzgieBwerkzeug mit drei Einspritzstationen und einer Entnahmeposition hergestellt. In Station
1 wird das Gehduse aus PET hergestellt, in Station 2 wird der Kolben aus PP hinzugefiigt und in
Station 3 das Sicherungsband und der Clip aus PE-LD. Im Vordergrund befindet sich das fertige
Produkt.

SpritzgieBwerkzeug zu einem Verbund-
bauteil kombiniert, konnen aber zum Ge-
brauch leicht voneinander gel6st und zu
einer Einwegspritze kombiniert werden.
Die beiden Funktionsmodule werden se-
parat produziert und in einer Montagema-
schine zur verkaufsfertigen Einheit kombi-
niert.

Verbundspritzguss auf hochstem
Niveau

Die eigentliche Innovation des Systems ist
die Kombination der Einzelteile der Appli-
kationseinheit zu einem integrierten Mehr-
komponenten-Spritzgussteil.

KTW-Projektleiter Michael Traxler erin-
nert sich an die erste Projektanfrage: ,Ob-
wohl die Konstruktionszeichnungen und
Prototypteile etwas abseits unseres Spezi-
algebiets ,Verschliisse” waren, gab es doch
einige Parallelen, wie das Originalitits-
schutzband und die dichte Integration von
Funktionselementen. Beim Kernproblem,
ndmlich eine rationelle Produktionsmetho-
de zur ,SpritzgieRmontage’ der Einzelteile
zu finden, konnten wir auf einen reichen
Erfahrungsschatz aus zahlreichen Verpa-
ckungsspritzguss-Projekten  zuriickgrei-
fen. Letztendlich entschieden wir uns fiir
ein Werkzeugsystem mit der SpinStack® -
Dreheinsatztechnik. Es arbeitet mit einem
oder mehreren quaderférmigen Werk-
stiicktragern, die um eine vertikale Dreh-
achse um jeweils 90 Grad gedreht werden
kénnen und so auf engstem Raum vier un-
terschiedliche Bearbeitungen zulassen. Im
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Die zentrale Komponente des 3-Komponenten-Werkzeugs ist eine zen-
trale Drehwiirfeleinheit, die als Kerntrager fungiert. Durch eine getakte-
te Drehung in 90-Grad-Schritten werden die drei Materialkomponenten
sequentiell addiert. In Station 4 erfolgt die Teileentnahme. Vor jedem
Drehschritt wird das Werkzeug analog zu einem Etagenwerkzeug in zwei
Trennebenen gedffnet. Foto: KTW

konkreten Fall ging es um drei SpritzgiefSvorgénge und eine Ent-
nahmeposition, beginnend mit dem Gehduse aus PET, dazu der
Kolben aus blau eingefarbtem PP. In Station 3 werden gleichzeitig
das Originalitdtsschutzband und der Fixierclip aus PE-LD hinzuge-
flgt. Als ich auf die Frage nach der moglichen Zykluszeit zehn Se-
kunden genannt und dies spdter auch garantiert hatte, stiefs ich bei
meinem Gegeniiber vorerst auf Skepsis. Nach eingehender Diskus-
sion wandelte sich diese Skepsis aber in ein Vertrauen auf unsere
Leistungsfahigkeit um.”

Tatsachlich konnten die Prognosen in der Realitdt bestatigt wer-
den. Das fiir die Zykluszeitreduktion entscheidende Potenzial des
Verfahrens ist die Moglichkeit zur  Uberlappung der einzelnen
Kuhlzeiten. Beim Gehduse, das in Station T gefertigt wird, wirkt
die Kithlung wahrend drei Arbeitstakten, im konkreten Fall anna-
hernd 30 Sekunden, bei der Kolbenstange zwei Arbeitstakte oder
rund 20 Sekunden. Eine Wanddicken- und Designoptimierung half
mit, das Taktzeitoptimum von etwas weniger als zehn Sekunden zu
erreichen.

US-Designpreis geht an Projektteam

Das Ergebnis der interkontinentalen Zusammenarbeit der Projekt-
teams aus den USA und Osterreich wurde von der Jury der SPI Al-
liance of Plastics Processors auf der NPE 2009 mit dem Design-
Award ausgezeichnet. Ausgezeichnet wurde damit nicht nur das
Produktdesign der ,iSecure-Einwegspritze”, sondern auch die tech-
nische Losung fiir eine wirtschaftliche Serienproduktion. Der Preis
ging demnach sowohl an die Hospira Inc. als Generalunterneh-
mer, die All West Plastics Inc. als beauftragten SpritzgiefSbetrieb,
beide lllinois, USA, als auch an den 0Osterreichischen Werkzeug-
bauer KTW, Waidhofen an der Thaya, und last but least die ameri-
kanischen Produktdesigner John Domkowski und Robert Oshgan.

www.ktw-group.com
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Engel bei Schlosser

Spitze bei Pipetten

Gegriindet 1921 von Max Schlosser im
thiiringischen Klingenthal, erfolgte 1958
die Umsiedlung nach Knittlingen, wo das
Unternehmen noch heute seinen Sitz hat.
155 Mitarbeiter, davon 93 in der Sprit-
zerei, bilden inzwischen das Team rund
um die vier Geschéftsfiihrer Peter Prona-
th, Joachim Prade, Erhard Miiller und Ul-
rich Blanc. Bestand die Produktpalette an-
fangs noch aus einem breiten Spektrum an
Kunststoffteilen, entwickelte sich Schlosser
im Laufe der Jahre zu einem der fiihren-
den Spezialisten fir die Medizintechnik.
Heute sind es hauptsdchlich Pipettenspit-
zen, Kivetten und andere medizinische
Verbrauchsprodukte, die das Produktport-
folio bestimmen. Auf einer Gesamtproduk-
tionsflache von 10 670 m? — davon 5 200
m? Reinraum der Klassen /SO 8 und ISO 7
nach ISO 14644 (alte Klassifizierung nach
US FedStd 209E 100 000 und 10 000) —
werden tdglich rund um die Uhr im Drei-
schichtbetrieb mehr als 1 Million Pipetten-
spitzen produziert. Produkte, bei denen
die Qualitit und die Reinheit eine wesent-
liche Rolle spielen; schlielich kommen
sie direkt mit zu untersuchenden Proben in
Beriihrung.

Sauberkeit und Qualitat

Entscheidend neben Sauberkeit und Ma-
terialqualitdt (meist Polypropylen) sind vor
allem die Passfahigkeit und das Auslaufver-
halten. Daneben spielt auch die Volumen-
genauigkeit eine grolle Rolle — diese ist ab-
hangig von der Prdzision und Rundheit der
Bohrung. Die Anspriiche an die Produktion
sind entsprechend hoch. In vielen Fllen ist

Pipettieren ist wohl eine der hédufigsten Tatigkeiten im Bereich der
Labor- und Medizintechnik. Pipettenspitzen sind Massenprodukte, die
hinsichtlich Qualitdt und Sauberkeit héchste Anspriiche stellen. Ein
Unternehmen im schwébischen Knittlingen hat sich auf die Produktion
von Pipettenspitzen und Kiivetten spezialisiert und sich zu einem
High-Tech-Partner in der Medizintechnik entwickelt: Die Schlosser
Medizintechnik GmbH. Im Jahr 2009 erfolgte in der Produktion die
Einfiihrung von vollelektrischen SpritzgieBmaschinen und damit die

Umstellung auf Engel.

eine Null-Fehlertoleranz Grundvorausset-
zung. Die Schlosser Medizintechnik GmbH
stellte sich diesen Herausforderungen und
hat sich in den vergangenen Jahren zu
einem wichtigen strategischen und inno-
vativen Partner fiir die Diagnostik-Industrie
entwickelt. Dabei fokussiert sich das Unter-
nehmen auf wenige Kunden, wie beispiels-
weise Roche, Siemens oder Qiagen.

Schlosser legt bei seinen Produkten
groliten Wert auf Qualitdt, Detailtreue
und vor allem Sauberkeit. Diese Aspekte
werden auch bei der Wahl der Liefe-

ranten berlicksichtigt und konstruktiv dis-
kutiert. Im Mittelpunkt stehen dabei lang-
fristige Partnerschaften, um gemeinsam
den hohen Anforderungen medizintech-
nischer Produktionen gerecht zu werden.
Einen wesentlichen Qualititsfaktor in der
Pipettenspitzenproduktion stellt das Spritz-
giellwerkzeug dar. Dabei setzt Schlosser
auf namhafte Experten in diesem Gebiet
und den hauseigenen Formenbau. Neben
dem Werkzeug spielt aber auch die Spritz-
giellmaschine eine wichtige Rolle. Da Pi-
pettenspitzenwerkzeuge tiber extrem lange

Auf insgesamt sechs Engel e-max-Maschinen werden im Reinraum bei Schlosser Pipettenspitzen

produziert.
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Drei Engel e-max 180 produzieren die Racks, in denen die Tips und Cups abgelegt werden.

und diinne Kerne verfiigen, wird durch
sehr schnelles Einspritzen die Viskositat
der Schmelze herabgesetzt, um Kernver-
satz im Werkzeug zu vermeiden. Dari-
ber hinaus ist aufgrund der engen Tole-
ranzbereiche eine perfekte Regelung des
Prozesses notwendig.

Umstellung auf vollelektrische
Engel-Maschinen

Setzte Schlosser anfangs ausschlieBlich
auf hydraulische Maschinen kommen
seit der Eroffnung des neuen Produkti-
onswerks Ende 2009 nun auch vollelek-
trische Maschinen von Engel zum Einsatz.
,Der Umstieg auf vollelektrische Maschi-
nen erfolgte zu Beginn aus Energiespar-
griinden. In weiterer Folge spielten auch
Faktoren wie Produktivititssteigerung
durch kirzere Zyklen, die stabileren Pro-
zesse und die deutlich héhere Sauberkeit
eine grofe Rolle”, erkldren Peter Prona-
th und Joachim Prade, Geschaftsfihrer
bei Schlosser. Die Lieferantenwahl fiel

dabei auf Engel. ,Engel stellte uns letztend-
lich das beste Gesamtkonzept vor. Preis
und Leistung stimmten Gberein. Und, was
fir uns besonders wichtig ist: Die Zusam-
menarbeit funktionierte vom ersten Tag an
reibungslos. Der Partnerschaftsgedanke ist
bei der Wahl unserer Lieferanten wesent-
lich. Ziel sollte immer eine win-win-Situ-
ation fiir beide Seiten sein. Beide Seiten
sollen vom Know-how des jeweils ande-
ren profitieren kénnen”, so die beiden Ge-
schaftsfiihrer weiter.

Elektrische Maschinen im Reinraum

Moderne elektrische Maschinen von Engel
verfligen tiber zahlreiche Vorteile fir Pro-
duktionen im Medizintechnik-Bereich. So
sind sie besonders leistungsstark und bie-
ten kurze Trockenlaufzeiten. Die Holme
sind schmiermittelfrei und die Plattenfiih-
rungen grofzligig dimensioniert ergeben
so eine einwandfreie, ,reine” Optik. Eine
emotionale Komponente, die flr das Ver-
trauen in die Reinraumtauglichkeit der

»Der Umstieg auf vollelektrische Maschinen erfolgte zu Beginn aus Energiespargriinden. In wei-
terer Folge spielten auch Faktoren wie Produktivitatssteigerung durch kiirzere Zyklen, die stabileren
Prozesse und die deutlich hohere Sauberkeit eine groe Rolle”, erkldren Peter Pronath (rechts) und

Joachim Prade (links), Geschiftsfiihrer bei Schlosser.
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Maschine eine wesentliche Rolle spielt.
Spritzseitig realisiert ein dynamischer Ein-
spritzantrieb mit Stellzeiten im Millisekun-
den-Bereich  Einspritzgeschwindigkeiten
von bis zu 500 mm/s und Einspritzdriicke
bis zu 2800 bar. Auch hier bieten gekapsel-
te, im Olbad laufende Kugelgewindespin-
deln (verbrauchsarm, leckagefrei)  mit
sehr hohem Wirkungsgrad sowie gekap-
selte Zahnriemen beste Voraussetzungen
fur eine kontrollierte Produktion. Die zum
Patent angemeldete Massezylinderabsau-
gung evakuiert prozesssicher die entste-
henden Gase und heille Luft, wie sie zum
Beispiel wahrend dem Ausspritzen von
heiller Schmelze entstehen. Damit lassen
sich in allen Betriebszustinden die spezi-
fizierten Reinraumklassen einhalten. Engel
setzt dariiber hinaus im Standard Motoren
ein, die ohne zusatzliche Wasserkiihlung
auskommen.

Einsatz von 11 Engel-Maschinen im
neuen Werk

Im 2009 neu erdffneten Werk 2 bei Schlos-
ser sind 11 vollelektrische Maschinen —
alle von Engel — im Einsatz. In drei Produk-
tionszellen werden auf jeweils zwei Engel
e-max 75 cleanroom-Maschinen Pipetten-
spitzen (sogenannte Tips) und zugehdrige
Kiivetten (Cups) gefertigt. Zusatzlich wer-
den — aullerhalb der Zelle — auf drei Engel
e-max 180-Maschinen die entsprechenden
Racks zur Ablage der Teile produziert, die
per Hand der Automatisierung in der Pro-
duktionszelle zugefiihrt werden. Innerhalb
einer extrem kurzen Zykluszeit werden die
Teile gespritzt und anschliefend kamera-
geprift und kavitdtensortiert auf den Racks
abgelegt. Das 32-fach-Werkzeug stammt
von der Tanner Formenbau AG aus Feuer-
thalen in der Schweiz, die Automation von
Waldorf-Technik aus Engen in Deutsch-
land. Weitere zwei Engel e-max 100-Ma-
schinen stehen im Schlosser-Technikum.
Neben den bereits genannten Vorteilen
von elektrischen Maschinen im Reinraum,
zeichnen sich Engel e-max-Maschinen
vor allem durch ihre kompakte Bauwei-
se von unter vier Metern Maschinenldn-
ge und dem damit verbundenen geringen
Platzbedarf aus. Und: ,Da wir grundsatz-
lich im Reinraum fertigen spielt auch die
geringe Larmbelastung und die reduzierte
Warmeabgabe durch die Servomotoren
eine Rolle. Insgesamt schien uns das Kon-
zept von Engel als das zukunftstrachtigste.
Und bislang wurden wir nicht enttduscht”,
so Peter Pronath und Joachim Prade ab-
schliefiend.

Die Schlosser GmbH ist das einzige
Unternehmen, das die vollstandige Ferti-
gungs-Kontrolle bei Pipettenspitzen nach-
weisen kann. Das macht einen grollen Teil
des Erfolgs aus. Stetige Weiterentwicklung
— im vorliegenden Fall sollen beispielswei-
se die Produktion optimiert und die Kavi-
tatenzahl in den Werkzeugen erhht wer-
den — und die richtigen Partnerschaften
sind das ,Tupfelchen auf dem i“. Auch
Engel arbeitet nach dieser Philosophie - so
ist fir beide Unternehmen der Erfolg vor-
programmiert.

www.engel.at
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Ewikon

HeiBkanal-System-
Iosungen fiir die Medizin-
technik

An das SpritzgiefSen von thermoplastischen
Formteilen in der Medizintechnik werden
hohe Anforderungen gestellt. Oftmals wer-
den Bauteile mit geringen Schullgewichten
und kleinen Wanddicken in hochfachigen
Werkzeugen mit engen Nestabstinden ge-
fertigt. Dabei ist neben hoher Produktivitat
und ProzefSsicherheit auch eine konstant
hohe Qualitdt der Teile gefordert. Weitere
Anforderungen sind Reinraumfertigung
oder die seitliche Anspritzung. Ewikon bie-
tet hier eine breite Palette an Heillkanallo-
sungen mit Schwerpunkt auf Seitenansprit-
zung und NadelverschlufStechnik an, die
speziell auf die Bediirfnisse der medizin-
technischen Industrie abgestimmt sind und
sowohl eine Optimierung des Prozesses als
auch die Erfiillung der strikten Qualitétsan-
spriiche beziiglich der funktionellen, op-
tischen und haptischen Eigenschaften der
produzierten Teile ermdglichen.

Zur direkten seitlichen Anspritzung von
Teilen, deren Geometrie eine Anbindung
auf der Stirnflache verbietet, wie beispiels-
weise bei langen, schlanken, rohr- oder
hilsenférmigen Formteilen wie Pipetten,
Spritzenkorpern oder Probengefalen, stellt
Ewikon mit dem Mehrfachdisenkonzept
HPS I1lI-M eine Losung bereit, die ihre Lei-
stungsfahigkeit bereits in Anwendungen bis
128-fach unter Beweis gestellt hat. Neben
einer Version mit radialer Anordnung der
Spitzen, stehtauch eine lineare Variante zur
Verfligung. Damit lassen sich die Formtei-
le in Reihe anordnen und eventuell beno-
tigte Schiebermechaniken sind bedeutend
leichter in das Werkzeug zu integrieren.
Alle Varianten bendtigen nur ungeteilte
Formeinsatze. Die Spitzen konnen &u-
RBerst einfach bei gedffnetem Werkzeug ge-
tauscht werden, ohne die Form demontie-
ren zu miissen. Ebenso einfach ldsst sich
im Storungsfall durch das Einsetzen eines
Spitzeneinsatzes ohne Schmelzebohrung
mit sehr geringem Aufwand eine Kavitat
stilllegen, um so eine Produktion kurzfri-
stig aufrecht zu erhalten. Die Spitzenein-
satze selber sind mit verschiedenen Win-
kelungen verfligbar. Besonders die Losung
mit 60°-Winkel hat sich in verschiedenen
Anwendungen bei der Fertigung von Sprit-
zenkorpern bewdhrt, da die spezifische

Die Spitzeneinsitze sind von der Trennebene
der Form aus fiir Uberpriifung oder Austausch
leicht zugdnglich. Die 60°-Winkelung redu-
ziert bei der Fertigung von Spritzenkorpern den
Kernversatz.

Schmelzekanalgeo-
metrie im Spitzen-
einsatz eine gleich-
maRig aufsteigende
Schmelzefront in
der Kavitat bewirkt.
Der bei solchen
Anwendungen  oft-
mals auftretende
Versatz des Innen-
kerns durch den
seitlichen  Schmel-
zedruck, der sich im
unglinstigsten  Fall
im  Zehntelbereich
bewegen kann und
zu unrunden Tei-
len fihrt, lasst sich
beim Einsatz dieser
Losung mit Werten im niedrigen Hunderts-
telbereich nahezu eliminieren.

Neben der seitlichen Anspritzung ist
der Einsatz von Nadelverschlultechnik
heute fiir viele Anwendungen in der Me-
dizintechnik obligatorisch. Das Verfah-
ren ermoglicht kaum sichtbare Anschnitte,
verzugsfreie Teile und oftmals reduzierte
Zykluszeiten.  Im  Nadelverschlufspro-
gramm von Ewikon sind verschiedene
Bauformen und  Nadelbetdtigungsopti-
onen verflighar, wobei in der Medizintech-
nik zunehmend Hubplattensysteme einge-
setzt werden. Bei diesem Antriebsprinzip
sind alle Nadeln in einer Betdtigungsplatte
befestigt und werden (ber einen gemein-
samen Antrieb mit hoher Prdzision bewegt.
Dies garantiert eine gleichméalige Nadel-
bewegung und damit ein gleichzeitiges
Offnen aller Anschnitte. Gerade bei Teilen
mit kleinen SchufSgewichten kann somit
eine gleichmalige Kavitdtenfillung sicher-
gestellt werden.

Fur den Antrieb der Hubplatte kommen
zwei Prinzipien zum Einsatz. Bei der Be-

Kompakte heile Seite mit Hubplatten-Nadel-
verschlusystem. Die Betitigung erfolgt iiber
eine Schragflichenmechanik, die von einem
Servomotor angetrieben wird.

Lineare Heilkanaldiise HPS 11I-MH mit um 60° gewinkelten Spitzen zur
Anspritzung von Spritzenkorpern.

Fotos: Ewikon

tatigung Gber eine Schragflachenmechanik
ist die Antriebseinheit seitlich am Werk-
zeug platziert und bewegt die Hubplatte
Uber eine Zugstange. Dabei kann der An-
trieb wahlweise hydraulisch, pneumatisch
oder durch einen elektrischen Servomotor
erfolgen. Eine externe Nadelfeinjustage ist
moglich. Bei Verwendung eines hydrau-
lischen oder pneumatischen Antriebs er-
folgt sie tiber eine Einstellschraube an der
Zugstange, beim elektrischen Antrieb wird
Uber das Steuergerit justiert. Bei der zwei-
ten Variante erfolgt der Antrieb tber pneu-
matisch oder hydraulisch betatigte Kol-
ben in der Aufspannplatte. Dies stellt eine
kostenglinstige Losung fir kleine Nadel-
durchmesser dar. Flihrungssdulen ermogli-
chen bei diesem Antriebsprinzip eine Plat-
tenbewegung ohne Verklemmen. Neben
hoher Reproduzierbarkeit und geringer
Ausschullquote ermdglicht die Hubplat-
tentechnik in Verbindung mit schlanken
HeiBkanaldiisen auch ein besonders kom-
paktes, hochfachiges Werkzeuglayout mit
Nestabstanden von minimal 12 mm.

Fir den Einsatz in Reinraumanwen-
dungen wurde ein elektrischer Nadelan-
trieb mit Schrittmotortechnik entwickelt.
Damit steht eine saubere Antriebsvariante
zur Verfligung, bei der die Gefahr der Kon-
tamination durch Aerosole ausgeschlos-
sen werden kann. Das System bietet eine
hochprdzise Nadelsteuerung und die Mog-
lichkeit, ProzeBparameter wie Hubldnge,
Verfahrgeschwindigkeit und Offnungs- und
SchlieRzeitpunkt der Nadel individuell an
die Anwendungsanforderungen anzupas-
sen. Zudem ist es besonders einfach in den
Formaufbau zu integrieren.

Alle Disenvarianten werden mit der
bei Ewikon als Standard eingesetzten voll-
balancierten Verteilertechnik kombiniert.
Damit kénnen kompakte Verteilerlayouts
mit Schmelzefiihrung auf mehreren Ebenen
leicht realisiert werden. Eine strémungsop-
timierte Kanalfiihrung ohne scharfe Kanten
minimiert die Scherung im System und er-
moglicht die schonende Verarbeitung emp-
findlicher Materialien. Da keine Totrdume
im Verteilersystem vorhanden sind, wer-
den kurze Verweilzeiten und ein sehr gutes
Farbwechselverhalten erreicht.

www.ewikon.com
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duo

Kompaktes Kraftpaket
ENGEL duo pico

Maximale Kraft auf wenig Raum. Daflr stehen ENGEL duo Maschinen. Seit Jahren.
Und &uBerst erfolgreich. Die ENGEL duo pico bringt die bewahrten Starken der GroB3-
maschinen nun auch in die 350-Tonnen-SchlieBkraft-Klasse.

ENGEL duo pico. Die Kleine, die wahre GroBe zeigt:

> minimale Stellflache durch kompaktes Zwei-Platten-SchlieBsystem

> hochste Betriebssicherheit und Teilequalitat durch stabile PlattenfGhrung und
hochpréazise Plattenparallelitat

> schnellste Zwei-Platten-Maschine mit einer Trockenlaufzeit von nur 2,5 Sekunden

> modular erweiterbar durch zahlreiche Optionen wie Wide-Platen und combi M

powerful inside. compact outside. pico.
Die neue kleine ENGEL duo.

be the first.

ENGEL AUSTRIA GmbH  A-4311 Schwertberg
tel: +43 (0)50 620 0 fax: +43 (0)50 620 3009
e-mail: sales@engel.at www.engelglobal.com




Medizintechnik

Messe Dusseldorf

SpritzgieBen ist
Innovationsmotor fiir
Medizintechnik

Grenzenlos scheinen die Mdéglich-
keiten der SpritzgieBtechnologie
zu sein. Jede noch so komplexe
Geometrie eines Kunststoffartikels
lasst sich mit den vielfaltigen Spritz-
gieB-Verfahrensvarianten zaubern.
Innovative Sonderverfahren wie
Mehrkomponenten-, Dekor- und
Inserttechnik, das Schaumspritz-
gieBen, die Gas- und Wasser-
injektion, Verfahrenskombinatio-
nen, Diinnwandtechnologie und
zunehmend die Mikro- und Nano-
technologie sorgen dafiir, dass die
unterschiedlichsten Anforderungen
der diversen Anwenderbranchen
abgedeckt werden kénnen.

Spritzgegossene  Kunststoffteile sind in
jeder Lebenslage prasent: Ob als Gehau-
se von Mobiltelefonen, Transportkasten fiir
Getranke, Spielzeugfigur, Zahnrad fiir Ver-
stellmechanismen, Stoffanger am Auto,
Trinkbecher, als CD oder DVD oder als
Spritzenkorper in der Medizintechnik —
Spritzgussteile begegnen uns allerorten
und in allen GréBenordnungen, von weni-
gen Mikrogramm bis mehreren Kilogramm
Gewicht. Mehrere Bauteilkomponenten in
einem einzigen Spritzgussteil zusammen-
fassen, moglichst viele Funktionen in ein
Bauteil integrieren oder auch bislang meh-
rere Arbeitsschritte umfassende Fertigungs-
methoden in einen Einstufen-Prozess um-
wandeln — diese Aspekte zdhlen zu den
wesentlichen Innovationstreibern in der
Spritzgussbranche.

Gerade in der Medizintechnik bietet die
Spritzgiefstechnologie ein Spielfeld mit un-
endlichen Méglichkeiten. Neben dem ste-
tigen Fortschritt in der Verfahrenstechno-
logie erschlieft die Entwicklung neuer
Werkstofftypen zusdtzliche Anwendungs-
gebiete. Sterilisierbarkeit, Biokompatibili-
tat, antimikrobielle Ausriistung, spezielle
Barriereeigenschaften, Nano- und Mikro-

Spritzgussteile sind in der Medizintechnik le-
benswichtige Helfer. Foto: B. Braun Melsungen AG

Reinraumfertigung bei Rexam im Werk Neuenburg: Vollelektrische SpritzgieBmaschinen arbeiten
emissionsarm und prazise und sind daher besonders gut fiir eine Produktion im Reinraum geeignet.

systemtechnik, biologisch abbaubare und
resorbierbare Materialien sind nur eini-
ge der wesentlichen Aspekte, mit denen
die Materialentwickler den Fortschritt auf
diesem lebenswichtigen Gebiet weiter vo-
rantreiben. Die Medizintechnik wird wei-
ter eine Zukunftsbranche bleiben und viel-
faltige Innovationen generieren. Doch wer
speziell in der Medizintechnik Ful® fassen
will, muss nicht nur innovativ sein, quali-
tativ_hochwertig und kosteneffizient pro-
duzieren, sondern muss zusatzlich die in
dieser Branche geltenden Regularien be-
herrschen.

Sicherheit auf ganzer Linie

Der Qualitdts- und Dokumentationsstan-
dard ist im Vergleich zu anderen Bran-
chen herausragend. Die Fertigung gemal}
GMP-Richtlinie  (Good  Manufacturing
Practice) ist Pflicht. Eine permanente
Uberwachung und Einhaltung der Hygie-

Foto: KraussMaffei

nevorschriften sowie die liickenlose Do-
kumentation samtlicher Prozessdaten tiber
Jahre hinweg sind Bestandteil dieses Re-
glements. Damit ist klar, dass ein Einstieg
als Zulieferer in die Medizintechnik auf-
grund der regulatorischen Malnahmen
nicht von heute auf morgen moglich ist.
,Die hier herrschenden Regularien miissen
in der gesamten Unternehmensorganisati-
on beherrscht und gelebt werden. Gerade
kleinere Firmen haben haufig das Handi-
cap, sich diesen Aufwand nicht leisten zu
konnen. Doch wer den Einstieg geschafft
hat, ist dort relativ sicher, denn auch ein
Lieferantenwechsel ist mit einem hohen
regulatorischen  Aufwand  verbunden”,
schildert Christoph Brand, Geschaftsfih-
rer der in Langendorf in der Schweiz an-
sdassigen Polymec AG, die Situation aus
Sicht eines nach ISO 13485 zertifizierten
Zulieferers.

Dass die Produktentwicklung in engster
Zusammenarbeit zwischen Medizintech-

Diese Komponenten fiir einen atemzugsgesteuerten Trockenpulver-Inhalator fertigte der System-
lieferant Balda Medical GmbH & Co. KG aus POM- und PBT-Werkstoffen von Ticona fiir ac-

Pharma.

Foto: Ticona
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Dieser Entnahmegreifer schafft es, innerhalb von 0,25 Sekunden in das SpritzgieRwerkzeug ein-
zuqueren, die Pipetten aus einem 32-fach-Werkzeug aufzunehmen, eine Anwesenheitskontrolle

durchzufiihren und wieder auszuqueren.

nik- und Pharmaunternehmen auf der einen
und Zulieferer auf der anderen Seite erfol-
gen muss, versteht sich unter diesen Bedin-
gungen von selbst. Das Agieren als System-
lieferant ist speziell auf diesem Markt von
groflem Vorteil: Von der Entwicklung und
Herstellung der SpritzgieBwerkzeuge, tiber
die Spritzgiellverarbeitung bis zur Monta-
ge, Verpackung und Priifung der Medizin-
technikartikel bieten zahlreiche Zulieferer
einen Full-Service aus einer Hand.

Sauberkeit vom Anfang bis zum
Schluss

Die Produktion medizin- oder auch phar-
matechnischer Spritzgussteile ist eng mit
der Reinraumtechnik verbunden. Egal ob
es sich um Einwegprodukte wie Spritzen
und Pipettenspitzen handelt oder um Funk-
tionsbauteile wie Inhalatoren — gefordert
werden immer hygienisch einwandfreie
Produkte mit 100-prozentiger Qualitat.
Hierzu bieten die SpritzgieBmaschinenbau-
er gemeinsam mit Reinraumtechnik-Spezi-
alisten verschiedene auf den zu produzie-
renden Artikel und auf die betrieblichen
Gegebenheiten zugeschnittene Reinraum-
[6sungen an. Ein einfacher und kostengiin-
stiger Ansatz ist die Montage einer Laminar-
Flow-Einheit Gber den Aufspannplatten fir
das SpritzgieRwerkzeug. Diese verhindert
den Austausch mit unsauberer AufSenluft.
Die Spritzgiefmaschine selbst bleibt im
Grauraum, und die Spritzgussteile werden
zur Weiterverarbeitung Gber eine Schleu-
se in den eigentlichen Reinraum transpor-
tiert. Auch bei der Verwendung eines tiber
Teilbereiche der Spritzgiefmaschine ge-
stiilpten Reinraumzeltes kann die Maschi-
ne aulerhalb des Reinraums bedient wer-
den. Die aufwéndigste Losung beinhaltet
den Betrieb der SpritzgieBmaschine di-
rekt im Reinraum. Neben dem mit Spezi-
alkleidung ausgeriisteten Bedienpersonal
sind vor allem die Maschinen und Werk-
zeuge potenzielle Erzeuger von Schmutzp-
artikeln. Die im Trend liegenden vollelek-
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Foto: Hekuma

trisch angetriebenen Spritzgiefmaschinen
spielen hier alle Vorziige aus: Gegeniiber
herkdmmlichen hydraulischen Anlagen er-
zeugen sie kaum Abwdrme und sind auf-
grund ihrer gekapselten Antriebseinheiten
frei von Schmierstoffen und anderen durch
Abrieb erzeugten Partikeln, die die Spritz-
gussteile kontaminieren konnten.

So schétzt beispielsweise auch die
Rexam Pharma GmbH die Vorteile elek-
trischer  SpritzgieBmaschinen in ihrem
Werk Neuenburg. Das komplett auf die
Herstellung von medizin- und pharma-
technischen Artikeln ausgerichtete Werk
arbeitet mit einer fast dreistelligen Zahl an
SpritzgieBmaschinen im Reinraum. Da-
runter findet sich auch das vollelektrische
Spritzgiellmaschinenmodell £X der Krauss
Maffei Technologies GmbH, Miinchen.
Neben der Zuverldssigkeit und Sauber-
keit der Anlagen wiirdigen die Verantwort-
lichen zudem die verglichen mit hydrau-

Medizintechnik

lischen Maschinen prazisere und leichter
anzupassende Prozessfiihrung.

Massenfertigung mit hochster
Prézision

Auch Gerresheimer Medical Plastic Sy-
stems hat im vergangenen Jahr begonnen,
die im Werk Kiissnacht in der Schweiz be-
stehenden Produktionslinien fiir die Her-
stellung von Kiivetten Schritt fur Schritt
durch neue Hochleistungsanlagen unter
Einsatz vollelektrischer Elion-Spritzgief-
maschinen der Netstal-Maschinen AG aus
Nafels in der Schweiz, zu ersetzen. Gerres-
heimer produziert diese Kivetten im Auf-
trag eines fiihrenden Diagnostikkonzerns.
Diese Einwegartikel kommen fiir fotome-
trische Labortests beispielsweise fiir die
Bestimmung der Blutgruppe bei Blutspen-
den oder Transfusionen zum Einsatz. Die
optischen Bauteile miissen hochste Qua-
litdtsanspriiche erflillen: Sie durfen nicht
mit den verwendeten Testsubstanzen re-
agieren und keine Fehler wie Verunreini-
gungen oder Kratzer aufweisen. Dariiber
hinaus muss eine zuverldssige Belieferung
sichergestellt sein, denn bei Lieferengpds-
sen konnen unter Umstdnden lebenswich-
tige Tests nicht durchgefiihrt werden.

Medizintechnische Einwegartikel wer-
den als Massenartikel in der Regel vollauto-
matisiert und auf extrem hohem Qualitats-
niveau unter Einsatz einer 100-prozentigen
Qualitatskontrolle produziert. Hier kommt
es fur eine wirtschaftliche Fertigung auf
jede Zehntelsekunde an. Die Hersteller der
hierzu notwendigen Automationssysteme
feilen stetig an ihren Handlingkonzepten.
Immer leichtere und schlankere sowie an-
triebsoptimierte Entnahmesysteme sorgen
fur die entsprechende Dynamik. Einen ex-
trem schnellen reinraumtauglichen Ent-
nahmegreifer stellte die Hekuma GmbH
aus Eching Ende 2009 vor. Die laut An-
bieter schnellste Entnahme, die es derzeit
fur Pipettenspitzen gibt, erzielt mit ihrer
Linearachse  Beschleunigungswerte  bis
zu 10 g sowie Verfahrgeschwindigkeiten

Mit hohen Kavititenzahlen und bis ins Detail durchdacht: 128+128fach-SpritzgieRwerkzeug fiir die

Herstellung von Spritzen-Protektoren.

Foto: Schottli




Medizintechnik

Die neue Generation 3-fliigliger Herzklappen

kann mit der Werkzeugneuheit von Kébelin

nachbearbeitungsfrei spritzgegossen werden.
Foto: Kébelin

Miniaturisiertes Fiihrungselement fiir Stents,
die in der minimal-invasiven Chirurgie einge-
setzt werden. Foto: BCR

bis 1200 mm/s. Dieser Entnahmegreifer
schafft es, innerhalb von 0,25 Sekunden
in das Spritzgiefwerkzeug einzuqueren,
die Pipetten aus einem 32-fach-Werkzeug
aufzunehmen, eine Anwesenheitskontrolle
durchzufiihren und wieder auszuqueren.

Hochprézise, reinraumtauglich und zu-
gleich wirtschaftlich miissen selbstverstand-
lich auch die fiir die medizintechnische
Massenfertigung eingesetzten Spritzgief3-
werkzeuge sein. Neben der Realisierung
moglichst diinnwandiger Produkte zur Ma-
terial- und Zykluszeiteinsparung sind hohe
Kavititenzahlen und ausgekliigelte Kuhl-
systeme gefragt. Etagenwerkzeuge mit bis
zu 192 + 192 Kavitdten baut beispielswei-
se der Schweizer Formenbauer Schéttli AG
aus Diessenhofen, der seine reinraumtaug-
lichen Formen fiir medizintechnische Teile
zu Uber 90 Prozent ins Ausland verkauft.

Mikrostrukturen sind fiir mikrofluidische Produktlosungen in der

Diagnostik von grolem Interesse.

Spritzgussteile im menschlichen
Korper

Doch nicht nur Einwegartikel finden ihren
Ursprung im Spritzgielwerkzeug. Auch
wenn es um Ersatzteile fiir den mensch-
lichen Korper geht, bedient man sich der
Spritzgieftechnik. Besonders spektaku-
lar sind ,Bauteile” fiir den Einsatz in inne-
ren Organen. So fertigt beispielsweise die
in Moskau ansdssige Firma Roscardioinvest
eine neue Generation dreifltigeliger Herz-
klappen aus einem modifizierten Polya-
mid. Die nur 0,25 g leichte mechanische
Herzklappe stellte hochste Anforderungen
an ihre Entwickler. Wesentliche Herausfor-
derung war, das Werkzeug so zu konzipie-
ren, dass die Klappen keine Anguss- und
Auswerfermarkierungen beinhalten. Dies
ist unbedingt erforderlich, damit sich an
der mechanischen Herzklappe weder Ab-
lagerungen (Thromben) noch Blutgerinnsel
oder Stromungswirbel bilden kénnen. Bis-
her konnte dies bei mechanischen Herz-
klappen nur mit anschlieBender Politur
erreicht werden. Das weltweit erste Werk-
zeug fiir das vollautomatische, nachbear-
beitungsfreie SpritzgieBen solcher Herz-
klappenfliigel hat die Kébelin Formenbau
GmbH entwickelt und gebaut. Die Werk-
zeugabnahme fiir die Serienproduktion er-
folgte im vergangenen Jahr.

Mikrotechnik fiir Kleinstteile und
-strukturen

Zahlreiche Hochprazisionsbauteile finden
noch auf andere Weise ihren Weg in den
menschlichen Koérper. Dazu zdhlen Kom-
ponenten fiir den Einsatz in der minimalin-
vasiven Chirurgie. Derartige Funktionsteile
werden immer kleiner, komplexer und
praziser — der Trend zur Miniaturisierung
schreitet in der Medizintechnik mit grofen
Schritten voran. Die Schweizer BCR Pla-
stics AG aus Vallorbe stellt zum Beispiel
miniaturisierte Fiihrungselemente fiir so
genannte Stents her, deren Betrachtung re-
gelrecht eine Lupe erfordert.

Eine grofRe Rolle spielt die Mikrotechnik
auch in der Diagnostik-Sparte. Mikrostruk-
turen werden vor allem in der Mikrofluidik
bendétigt — Stichwort Lab-on-Chip-Systeme.

Foto: Greiner Bio-One  biokompatiblem Titan.

Dabei handelt es sich um miniaturisierte
Analysensysteme mit einem Netz aus in-
telligent miteinander verschalteten Mikro-
kandlen. Diese lassen sich aus Kunststoff
wesentlich kostengiinstiger als aus Glas
oder Silizium herstellen. Seit 1999 arbeitet
die Greiner Bio-One GmbH aus Fricken-
hausen auf diesem Gebiet, realisiert unter-
schiedlichste mikrofluidische Produktlo-
sungen und betreibt intensive Forschung.

Mikroskopisch  kleine  Oberflachen-
strukturen konnen in der Implantattech-
nik zur gezielten Steuerung des Wachs-
tums menschlicher Zellen genutzt werden.
Wissenschaftler des Fraunhofer-Instituts fiir
Fertigungstechnik und Angewandte Mate-
rialforschung (IFAM) in Bremen arbeiten
intensiv an entsprechenden Losungen aus
Kunststoff, Keramik und Metall. Bei allen
drei Werkstoffgruppen nutzt das IFAM die
Spritzgietechnologie und arbeitet hierzu
mit einem Microsystem 50 der Wittmann
Battenfeld GmbH aus Kottingbrunn. Nicht
nur mikrostrukturierte Oberflachen son-
dern auch Kleinst-Implantate stehen im
Fokus der Forscher am IFAM. Mittels Mikro-
Metallpulverspritzguss (u-MIM) entstehen
beispielsweise filigrane Herzklappenringe
aus biokompatiblem Titan. Und selbst das
kleinste  Knochelchen im menschlichen
Korper, der Steigbiigel im Ohr, ldsst sich
per Mikro-Pulverspritzguss aus Titan, bio-
kompatiblem Edelstahl oder auch aus Alu-
miniumoxid in Serie fertigen.

Nicht nur diese Beispiele zeigen, dass
die Spritzgielitechnologie im Gesundheits-
wesen eine zunehmend wichtige Rolle
spielt. Mit innovativen Produktentwick-
lungen hat sie sich einen grofen Markt
mit hohem Wachstumspotenzial erschlos-
sen. Und nicht zuletzt aufgrund der im
Gesundheitswesen vorherrschenden lang-
fristigen Liefervertrage gewinnt die Me-
dizintechnikbranche fiir viele Zulieferer
zunehmend an Attraktivitdt. Als Weltleit-
messe der Kunststoffindustrie wird die K
2010 den neuesten Stand der Werkstoff-,
Maschinen- und Werkzeugtechnik zur Pro-
duktion von medizinischen und medizin-
technischen Kunststoffkomponenten  zei-
gen. Die K 2070 findet vom 27. Oktober
bis zum 3. November 2010 in Dusseldorf

statt. www.k-online.de

Mittels Mikro-Metallpulverspritzguss gefertigtes Gehorknochelchen aus

Foto: IFAM
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Sabic Innovative Plastics

Antistatische Compounds
fur Inhalationsgerate

Patienten und Hersteller von medizinischen
Gerdten kénnen nun richtig durchatmen,
und zwar dank eines technischen Durch-
bruchs, den Sabic Innovative Plastics bei an-
tistatischen Verbundstoffen fiir Inhalations-
gerdte erzielen konnte. Das Unternehmen
fihrte drei bedeutende Erweiterungen zu
seinen technisch hochentwickelten Spezi-
al-Verbundwerkstoffen der Produktfamilie
LNP Stat-Loy ein. Die neuen transparenten
Werkstoffe bieten permanente Antistatikei-
genschaften. Damit konnen nicht nur kost-
spielige separate Arbeitsschritte vermieden
werden, sondern es wird auch die Wieder-
holprazision bei der Dosierung erhoht; da-
durch kénnen die Arzneimittelkosten po-
tenziell gesenkt werden, da sich Aerosole
und Pulver effizienter verabreichen las-
sen. Die neuen Typen der LNP Stat-Loy-
Specialty-Compounds werden aullerdem
hinsichtlich ihrer Biokompatibilitdt nach
ISO 10993 vorbegutachtet, um Herstel-

A.R.Peissig-Dolder

Mehr Sicherheit fiir Blu-
tentnahmepersonal

Greiner Bio-One ist derzeit am Weltmarkt
die klare Nummer 2 in der Produktion
von Vakuum-Blutabnahmesystemen, die
in Krankenhdusern und Labors eingesetzt
werden. Greiner Bio-One produziert welt-
weitund beschéftigt rund 1400 Mitarbeiter.
Zu den Hauptmarkten zdhlen Europa und
die USA. Die sehr bekannte Vacuette®-
Produktlinie wird Ende 2010 durch einen
neuartigen Sicherheitshalter erweitert.

Das Premium-Sicherheitskantlensystem
ist ein Produkt, mit dem Greiner Bio-One
vorausschauend seine fiihrende Position
im Markt ausbauen wird. Dieses Premium-
Sicherheitskantlensystem dient dazu, das
medizinische Personal bei der Blutabnah-
me vor unbeabsichtigten Nadelstichver-
letzungen zu schiitzen. Eine Ansteckung
durch Infektionskrankheiten wird mit die-
sem System massiv reduziert.

lern zu helfen, die Erfiillung aufsichtsbe-
hordlicher Bestimmungen schneller zu er-
reichen und die Produkteinfiihrungszeit zu
verkirzen. Die permanenten Investitionen
von Sabic Innovative Plastics in diese und
andere technisch fiihrende Healthcare-
Technologien sind ein gutes Beispiel fiir
die Verpflichtung des Unternehmens sei-
nen Kunden gegeniiber: Auch hier zeigt
sich wieder, wie den zunehmenden An-
forderungen auf dem medizinischen Her-
stellungssektor nach erhohter Patienten-
sicherheit bei gleichzeitiger Senkung der
Fertigungskosten aktiv entsprochen wird.

Dazu David DeVito, LNP Compounds
Product Marketing Manager, Sabic Inno-
vative Plastics: ,Sabic Innovative Plastics
stellt tatsachlich den Herstellern medizi-
nischer Geréte ein schnell expandierendes
Portfolio von technisch anspruchsvollen,
hoch spezialisierten Materialien zur Ver-
fligung. Unsere neuen transparenten und
antistatischen LNP  Stat-Loy-Compounds
werden die Designflexibilitdt weitgehend
verbessern. Damit lassen sich duferst ef-
fiziente Inhalationsgerdte herstellen, mit
denen die Patientendosierungen optimiert

Eine europdische Richtlinie
fordert, dass medizinisches Per-
sonal in Zukunft verpflichtend
mit solchen Systemen arbeitet.
Dass diese Richtlinie zu einem
nationalen Gesetz umgewan-

delt wird, ist daher sehr wahr-

scheinlich.

Um den hohen Anforde-
rungen an diesen Sicherheits-
halter gerecht zu werden,
hat sich Greiner Bio-One
fur das Produkt FHR 13R9A
entschieden, ein Random-
PP welches Sterilisierbar-
keit und die nétigen me-
chanisches  Eigenschaften
in einem Material vereinen.
Die Rohstoffe von Flint Hills
Resources werden von
Melitek in Europa bereit-
gestellt. Melitek ist ein
danischer Compoundeur
der sich auf die medizi-
nische Industrie ausgerichtet hat.

Es werden an die 6000 Tonnen pro Jahr
Compounds produziert. Darunter fallen

Foto: Peissig-Dolder

Medizintechnik

werden konnen, wahrend gleichzeitig die
Kosten fir Fertigungssysteme drastisch ge-
senkt werden.”

Inhdrente antistatische Eigenschaften
Statische Elektrizitit stellt beim effektiven
Gebrauch von Inhalationsgerdten eine
bedeutende Herausforderung dar. Win-
zige Partikel von Arzneimitteln verursa-
chen eine elektrostatische Aufladung und
bleiben dadurch am Gerat haften, anstatt
dem Patienten verabreicht zu werden. Die
LNP Stat-Loy-Compounds von Sabic Inno-
vative Plastics bieten jedoch inhdrente und
permanente antistatische Eigenschaften.
Damit kann dem Patienten bei jedem Ge-
brauch ein Aerosol oder Pulver in voller
Dosis verabreicht werden, wodurch die Si-
cherheit erhoht wird und bessere Ergeb-
nisse erzielt werden kénnen. Die bisher
an Inhalationsgerdten verwendeten Be-
schichtungen zur Vermeidung statischer
Aufladungen sind nicht mehr erforderlich.
Durch die inhdrenten antistatischen Eigen-
schaften von Stat-Loy-Verbundstoffen las-
sen sich solche kostspieligen Weiterverar-
beitungsschritte vermeiden.

www.sabic-ip.com

auch TPO-Compounds, die unter dem Mar-
kennamen Meliflex vertrieben werden. Alle
Materialen entsprechen den medizinischen
und lebensmitteltechnischen Zulassungen.
Kundenauftrige wie das Einfarben sowie
die spezifische Modifizierung von medizi-
nischen Rohostoffen ist fiir Melitek Stand
der Technik. Das Reinigen nach jeder Pro-
duktion ist fiir Melitek Standard.

Weiters ist die Meliflex-Produktreihe
Latex- und PVC-frei und beinhaltet daher
keine  phthalathdltigen ~ Weichmacher.
Somit kénnen PVC-Anwendungen (Shore
20A bis 65D) ersetzt werden.

Rickstellmuster werden fur 5 Jahre auf-
bewahrt, die Dokumentation fur 13 Jahre.
Damit garantiert Melitek eine Nachverfolg-
barkeit in hochstem Ausmal’

A.R.Peissig-Dolder ist Ansprechpartner
fur die Produkte von Flint Hills Resources
sowie der Melitek-Produkte in Osterreich
sowie Slidosteuropa.

www.gho.com
www.melitek.com

www.arpeissig.dolder.at

NEU! Das Bezugsquellenverzeichnis in der
Osterreichischen Kunststoffzeitschrift

WER.WAS.WO...mit Kunststoff

Rufen Sie uns an oder schreiben Sie ein Mail, um Ihren Eintrag zu

bestellen: +43 699 1040 1070 oder
k.sochor@kunststoff-zeitschrift.at
Kerstin Sochor
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Medizintechnik

Glinther

HeiBkanalsysteme fiir
metall- und keramikpul-
vergefiillte Kunststoffe

Die Technologien MIM (Metal Injection
Moulding) und CIM (Ceramic Injection
Moulding) nutzen die Freiheiten des Spritz-
giefens zur Herstellung von Metall- und
Keramikbauteilen. So lassen sich nachar-
beitsfrei in nur einem Arbeitsgang dreidi-
mensionale Bauteile formen. Flr eine pro-
zesssichere Fertigung ist eine angepasste
Heilkanaltechnik unabdingbar.

Metall-  und  keramikpulvergefiillte
Kunststoffe kommen in ganz unterschied-
lichen Bereichen zum Einsatz. Anwen-
dungsbeispiele fiir MIM sind Bauteile fiir
Verbraucherprodukte wie Kugelschreiber
oder fiir Produkte in der Medizintechnik
(Abbildung 1). Mit CIM gefertigte Produkte
sind dort gefragt, wo Keramiken zur Isola-
tion, oft in Verbindung mit hohen Tempe-
raturen, benotigt werden. Anwendungsbei-
spiele finden sich in der Leuchtenindustrie
oder bei der Herstellung von Ziindkerzen.
Beide Verfahren sind relativ einfach in der
Anwendung und ermdglichen die Produk-
tion nacharbeitsfreier Produkte. Es lassen
sich komplex geformte Bauteile fertigen,
die spanend gar nicht oder nur mit einem
sehr groBen Aufwand herstellbar waren.

Bei den MIM- und CIM-Prozessen wird
ein Metall- beziehungsweise Keramikpul-
ver — bei MIM zum Beispiel aus Edelstahl
oder einer Titanlegierung — zusammen mit
einem Binder, oftmals Polyethylen (PE)
oder Polyoxymethylen (POM), und einem
speziellen Wachs gemischt und granuliert.
Dieses Feedstock genannte Gemisch lasst
sich wie ein ganz normaler Kunststoff durch
Spritzgieflen verarbeiten. Bei dem sich so
ergebenden Formteil, Griinling genannt,
wird der Kunststoff durch Erhitzen heraus-
gelost. Dieses entbinderte Bauteil mit einer
durch das Herauslosen des Kunststoffs po-
rigen Struktur wird Brdunling genannt.
Beim Sintern dieses Braunlings backen die
Metall- beziehungsweise Keramikbestand-
teile zusammen, woraus ein Bauteil mit
einer homogenen Struktur resultiert, das
sich in der Dichte und Festigkeit nicht von
einem konventionell hergestellten Stahl-
oder Keramikbauteil unterscheidet. Die
Vorteile zum Beispiel eines Metallbauteils
wie hohe Festigkeit und Leitfahigkeit las-
sen sich so mit einer relativ einfachen Art
der Herstellung verbinden.

Konventionelle  SpritzgieBmaschinen
sind fiir CIM und MIM grundsatzlich geeig-
net. Sollte ein Verarbeiter aber langerfristig
diese Verfahren einsetzen wollen, sind ent-
sprechend verschleillgeschiitzte Zylinder,
Schnecken und Riickstromsperren einzu-
setzen, da diese Komponenten durch Me-
tall- und noch starker durch Keramikpulver
einer erhdhten Abrasion ausgesetzt sind.

AuBerst geringer Wirmeverlust Gespriche
mit Feedstock-Herstellern und Kunststoff-
verarbeitern haben ergeben, dass 80 bis 90
% der mit MIM und CIM hergestellten Teile

Abbildung 1: Die aus einer Titan-Legierung be-
stehende Basisplatte (unten) einer implantier-
baren Infusionspumpe wurde friither aufwendig
spanend hergestellt; heute ermoglicht die MIM-
Technologie mit Dreifach-Heiflkanalsystem und
5SHT-Diisen von Giinther Heisskanaltechnik
die nachbearbeitungs-, spane- und damit ab-
fallfreie Fertigung. Foto: Tijet

Uber Kaltkanal mit Angussstange gefertigt
werden. Diese ldsst sich zwar zu einem
grollen Teil rezyklieren, trotzdem besteht
groles Interesse, diesen Produktionsschritt
durch den Einsatz von Heikanalsystemen
zu vermeiden.

Die Anforderungen an die Heillkanal-
technik sowohl bei MIM als auch bei CIM
betreffen eine sehr homogene Temperatur-
fihrung im Heilkanal, da die Materialien
ein sehr enges Verarbeitungsfenster haben.
Temperaturschwankungen fithren zu Ent-
mischungen zwischen Binder und Pulver,
was Schwindungsunterschiede und letzt-
endlich beim Sintern auftretende Risse im
Bauteil zur Folge hat.

Die Giinther Heisskanaltechnik GmbH
empfiehlt fir diese Anwendungen ihre
HeilBkanaldiisen beispielsweise vom Typ _
HT, die fiir solche erhthten Anforderungen
ausgelegt sind. Der patentierte zweistu-
fige Schaft der Dusen des Heillkanalspe-
zialisten sichert eine hervorragende Isolie-
rung im vorderen Schaftbereich und sorgt
so flr einen duferst geringen Warmever-
lust zwischen HeifSkanaldiise und Kavitdt
sowie flir eine sehr homogene Tempera-
turverteilung in der Dse. Bei den Heil3ka-
naldisen bildet zudem erstarrter Kunststoff
eine ,Kappe” um die Diise herum und er-
moglicht so eine thermische Trennung zwi-
schen Heilkanaldise und Kavitdt (Abbil-
dung 2).

Bei metallpulvergefiillten Kunststoffen
ist dieser Effekt allerdings durch die Leit-
fahigkeit des Metallpulvers ins Gegenteil
verkehrt. Das Kunststoff-Metallpulver-Ge-
misch wiirde in diesem Fall die Warme aus
der Diise abziehen. Bei den im MIM-Ver-
fahren eingesetzten Diisen des Anbieters
sorgen deswegen spezielle Isolierkappen
aus einem hochtemperaturbestindigen
Kunststoff wie Polyetheretherketon (PEEK)
oder Polyimid (PI) fiir die thermische Tren-
nung. Durch eine zusdtzlich um die Heil%-
kanaldise platzierte Titanhiilse wird die
Isolierwirkung noch verbessert.

Die Produkte von Giinther Heisskanal-
technik haben hier ein gewisses Allein-
stellungsmerkmal, da die meisten Heillka-
naldisen im Markt keinen zweigeteilten
Schaft aufweisen und zum Teil direkt me-
tallisch mit dem Materialrohr im Werk-
zeugeinsatz abdichten. Dies hat einen
sehr grolen Warmeverlust zur Folge, der
durch eine héhere Temperatur in der Heif3-
kanaldiise ausgeglichen werden muss. Die
Folge sind Temperaturiiberhohungen und
-schwankungen in den Heillkanaldiisen,
was dazu fuhrt, dass sich die Materialien
nicht prozesssicher verarbeiten lassen.

Grofler Anspritzpunkt wichtig Bei der
MIM-Technik werden die Teile sehr oft
nicht ber einen Zwischenanguss, son-

Abbildung 2: Der zweiteilige Schaft der SHT-Diise sowie erstarrter Kunststoff, der eine ,Kappe” um
die Diise herum bildet, fiihren zu einer optimierten Isolation zur Kavitit hin und bewirken dadurch

ein gleichmaRiges Temperaturprofil in der Diise.

Grafik: Giinther Heisskanaltechnik
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Abbildung 3: Fluidbeheizte Heillkanaldiisen heizen Diise und
Verteiler deutlich gleichmiRiger als elektrische Beheizungen auf
und halten so die Temperatur wesentlich konstanter.

Foto: Giinther Heisskanaltechnik

dern direkt angespritzt. Trotzdem ist hier mit einem rela-
tiv grollen Anspritzpunkt zu arbeiten, um einerseits den
notigen Durchfluss zu erhalten und andererseits ausrei-
chend Wérme in den Anspritzpunkt hineinzubringen. Dies
ist erforderlich, da durch das metallpulvergefiillte Materi-
al Wéarme in die Kavitdt abgeleitet wird und die Schmel-
ze aufgrund des hohen Fiillstoffgehalts schnell erstarrt. Bei
der CIM-Technik hingegen wird oft iiber einen Zwischen-
anguss gearbeitet. Auch hier ist ein groer Anspritzpunkt
wichtig, um méglichst wenig Scherung zu verursachen und
die Schmelze moglichst schnell in die Kavitdt zu bringen.
Hinsichtlich VerschleifSfestigkeit bestehen hohe Anforde-
rungen an die HeifSkanaltechnik sowohl bei MIM als auch
bei CIM. Diisenspitzen aus einer Hartmetalllegierung er-
moglichen bei den Produkten von Giinther Heisskanaltech-
nik den bestmoglichen Verschleillschutz. Damit sind lange
Standzeiten moglich, ohne einzelne Komponenten der
Dise auswechseln zu missen.

Eine weitere Qualitatssteigerung ldsst sich durch fluidbe-
heizte Heillkanaldiisen und -verteiler des Anbieters errei-
chen (Abbildung 3). Bekanntermaflen ist fiir die Verarbei-
tung insbesondere von CIM-Feedstock eine sehr homogene
Temperaturfiihrung erforderlich, um Entmischungen und In-
homogenititen in der Schmelze zu vermeiden. Dies kdnnte
sonst zu Lunkerbildungen im Bauteil fiihren. Im Vergleich
zu einer elektrisch beheizten Heillkanaldise zeichnet sich
eine fluidbeheizte Duse aufgrund der Tragheit des Fluids
durch ein noch konstanteres Temperaturverhalten aus.

www.guenther-heisskanal.de

Autor:

Dipl.-Ing. Jorg Essinger, Leitung Anwendungstechnik,
Gunther Heisskanaltechnik GmbH, Frankenberg.
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Medizintechnik

Arburg

Sauber, sauber:
GroBserienproduktion in
der Medizintechnik

Die Medizintechnik hat sich mit der Ein-
fihrung der Einweginstrumente grundle-
gend gewandelt. Wo frither Metall steri-
lisiert und mehrfach verwendet wurde,
kommen heute fast ausnahmslos Einweg-
komponenten zum Einsatz. Damit haben
Kunststoffe und das SpritzgieBen Einzug
in die Medizintechnik gehalten. GrofSe Se-
rien schnell und hochwertig zu produzie-
ren ist mit der heutigen Technik kein Pro-
blem mehr. Was gleich geblieben ist, sind
die Anforderungen an die Sauberkeit. Aber
auch hier konnen die weltweiten Aufla-
gen durch entsprechende Fertigungskon-
zepte umfassend erfillt werden. Wie so
etwas geht, zeigte Arburg mit komplexen
Produktionsanlagen wahrend der Techno-
logie-Tage.

Neben der Arburg-Maschinentechnik
wird auch die in der Medizintechnik ein-
gesetzte Peripherie zunehmend modularer.
Dazu gehoren auch verschiedene Rein-
raum-Konzepte, die auf den Technologie-
Tagen vorgestellt wurden: von Fertigungs-
zellen mit einem angedockten Reinraum
Uber Maschinen, die tber das Robot-Sy-
stem oder Forderband an einen zentralen
Reinraum angeschlossen sind bis hin zu
Maschinen, die komplett im Reinraum des
Arburg-Kundencenters stehen.

Pipettenfertigung auf kleinstem
(Rein-)Raum

Bei der Pipettenproduktion kam eine Ferti-
gungszelle mit angedockter Automation im
Reinraum zum Einsatz. Gespritzt werden
die Teile auf einem elektrischen Allroun-
der 470 A, der Gber 1500 kN SchliefSkraft
und Spritzeinheit der Grolke 400 verfligt.
Das Werkzeug der Firma Tanner hat 32 Ka-
vitdten, wobei das Gewicht einer Pipette
bei 0,7 Gramm liegt. Die Zykluszeit die-

ser schnelllaufenden Anwendung liegt bei
sechs Sekunden.

Die Automation mit Entnahme, Kuhl-
strecke, Einzel-Qualitdtskontrolle, Entioni-
sierung und Ablage kommt von der Firma
Hekuma und arbeitet vollstandig gekap-
selt im Reinraummodul. Die Entnahme-
zeit liegt unter 0,45 Sekunden. Bindeglied
zwischen Maschine und Reinraum ist das
Robot-System in Portalbauweise, das alle
Teile entnimmt und in den Reinraum trans-
portiert.

Laut Hekuma ist das Konzept ,Maschine
als Reinraum mit 100-Prozent Qualitatssi-
cherung”, wie es die Automatisierungs-
anlage darstellt — vor allem finanziell be-
trachtet — eine echte Alternative zu einer
klassischen Reinraumumgebung.

Um die Qualitdt der Fertigung durch-
gangig dokumentieren zu kénnen, kommt
in der Fertigungszelle eine 100-Prozent-
Teilekontrolle zum Einsatz. Dies wird mit

einem leistungsfahigen Bildverarbeitungs-
system von der Firma Ziemann & Urban
realisiert, die jede einzelne Pipettenspit-
ze auf die korrekte Einhaltung des AuRen-
und Innendurchmessers sowie auf das Vor-
handensein eines waagrechten Spritzgrates
in diesem Bereich priift. Diese Messung
wird exemplarisch an einer Kavitit ge-
zeigt. Die jeweils 32 Teile pro Schuss wer-
den mit einer Genauigkeit bis zu 3,5 pm
vermessen. Die Entnahmetechnik sorgt mit
zwei voneinander unabhangigen Priifver-
fahren dafir, dass auch alle Teile aus den
Kavitdten entnommen werden. Das ver-
hindert zuverldssig Beschadigungen des
Werkzeugs.

Zweifache Kombination:
Silikonanwendung mit modularen
Reinraumkomponenten

Bei der modularen Reinraumlésung zur
Herstellung einer medizinischen Abdeck-
kappe kann die Maschine direkt an einen
Reinraum angedockt werden. Der elek-
trische Allrounder 520 A mit 1 500 kN
SchlieRkraft und Spritzeinheit 400 in Rein-
raumausstattung — unter anderem mit einer
Sondereinhausung des Formschlusses in
V2A - ist eigens zur Herstellung pharma-
zeutischer Artikel spezifiziert.

Dieser Allrounder zeichnet sich durch
zahlreiche, fir die medizintechnische
Produktion erforderliche Optionen wie
etwa durch den Einsatz von FDA/NSF-an-
erkannten Schmierstoffen, vernickelten
festen und beweglichen Aufspannflachen,
der spritzseitigen Abdeckung des Maschi-
nenstinders aus Edelstahl oder der Ein-
hausung fiir Wasserbatterie und Steigrohre
aus.

Reinraummodule auf der Maschine und
im Robot-Bereich sorgen fiir die geforderte
hochreine  Umgebungsatmosphére. Hier
Ubernimmt ein Kuka-Sechs-Achs-Roboter
mit Selogica-Bedienoberfliche und spezi-
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eller Reinraumausstattung die Aufnahme
und Weiterleitung der Spritzteile zur nach-
geordneten Verarbeitung und Teilekon-
trolle. Die Anlage war zu den Technolo-
gie-Tagen so im Kundencenter positioniert,
dass das Forderband die Teile direkt in den
dortigen Reinraum verbringen konnte. Die
Losung in Verbindung mit dem Kuka-Robot
kommt bereits konventionell sehr nah an
die Reinraum-Anforderungen heran, da
der Robot schon allein durch seine Bau-
art und die elektrischen Antriebe sehr sau-
ber arbeitet. Durch das Konzept der Ent-
nahme auf der Maschinenriickseite lassen
sich samtliche Anforderungen zur Einhau-
sung in Verbindung mit Reinluftmodulen
realisieren.

Eine PFM-Dosieranlage fiir zwei Kom-
ponenten von der Firma 2KM ist fir die
Aufbereitung des Flussigsilikons zustdn-
dig. Die Dosierung der Komponenten wird
durch eine Dosierkontrolle iiberwacht.
Aus hygienischen Griinden sind alle Ma-
terial fiihrenden Teile wie etwa Folgeplat-
ten oder Schopfkolbenpumpen aus Edel-
stahl gefertigt. Sdmtliche Prozessparameter
der Dosieranlage konnen uber die Ether-
netschnittstelle zur Qualitdtssicherung auf-
gezeichnet werden. Die beiden Dosierkol-
ben sind servoelektrisch angetrieben. Die
lineare Bewegung erfolgt hierbei mit einer
Genauigkeit von 0,001 mm.
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Kaniilenverteilung entsteht im
Arburg-Reinraum

Im eigenen Reinraum von Arburg, der in
das neue Kundencenter in Lofburg inte-
griert wurde, produzierte ein Allrounder
370 A mit 600 kN Schliekraft, Spritzein-
heit 770 und 6-fach-Werkzeug von der
Firma Kebo einen Kanilenverteiler, ein
sogenannter ,Needle Holder”. Die Zy-
kluszeit bei der Anwendung, bei der die
Freifallteile in einem Behilter im Maschi-
nenschacht gesammelt werden liegt bei
zwolf Sekunden.

Wie auch bei den beiden ersten Medi-
zintechnik-Anwendungen kam auch hier
eine elektrische Alldrive-Maschine zum
Einsatz, die hochste Préazision, Schnellig-
keit und Ausbringung in der Medizintech-
nik garantiert. Fiir die Produktion im Rein-
raum sind die Allrounder A unter anderem
auch durch ihre wassergekiihlten Motoren
perfekt geeignet, die Luftverwirbelungen
vermeiden. Die zentralen Antriebsachsen
der Maschinenreihe sind grundsatzlich
servoelektrisch angetrieben, arbeiten un-
abhangig, verbrauchsorientiert und damit
energieeffizient, weshalb das Energieef-
fizienz-Label e’ alle Allrounder A kenn-
zeichnet. Durch die zusatzliche Kombina-
tionsmoglichkeit zwischen elektrisch oder
hydraulisch angetriebenen Bewegungsach-
sen konnen die Maschinen exakt auf den

Medizintechnik

jeweiligen Einsatzfall abgestimmt werden.
Dadurch bleiben die Alldrive-Maschinen
aber auch immer wirtschaftlich, denn sie
erreichen einen optimalen Wirkungsgrad
insbesondere in Bereichen, in denen eine
hohe Leistungsfihigkeit erwartet wird.

Modularitét sorgt fiir genaue
Erfiillung der Produktionsvorgaben

Gerade im Bereich Medizintechnik geht
es um die genaue Erfiillung der von den
OEMs und Anwendern gesetzten Vorga-
ben. Hier hat ein modulares Produktpro-
gramm — wie das von Arburg — eindeutige
Vorteile, da auf diese Weise Produktions-
zellen konfigurierbar sind, die sich sehr
genau auf die Fertigungsanforderungen der
Abnehmer zuschneiden lassen. Da diese
Modulbauweise aber auf Serienkompo-
nenten basiert, werden so Techniklésungen
realisierbar, die nicht nur perfekt passen,
sondern auch wirtschaftlich in Anschaf-
fung, Unterhaltung und Service bleiben.
Hinzu kommen die verschiedenen Rein-
raumkonzepte und das umfassende Know-
how von Arburg und seinen Kooperations-
partnern. Damit ist die Unterstiitzung der
Kunden von Anfang an bis zur Inbetrieb-
nahme der jeweiligen Anlagen vollstindig
gewabhrleistet.

www.arburg.com




Medizintechnik

Fraunhofer-Institut fiir
Lasertechnik ILT

Biodegradierbare, osteo-
induktive und maBge-
schneiderte Implantate

Forscher des Fraunhofer-Instituts fiir Laser-
technik ILT haben im Rahmen des geforderten
Verbundprojekts Resobone ein formge-
bendes Verfahren zur Herstellung biodegra-
dierbarer Implantate mittels Laserstrahl ent-
wickelt. Das generative Fertigungsverfahren
ermoglicht die Anpassung des Implantats an
den individuellen Defekt. Das interkonnek-
tive Porensystem sorgt fiir ein verbessertes
Einwachsverhalten von Gefallen und Binde-
gewebszellen in das Implantat und somit fiir
seine gute Biodegradierbarkeit.

Die Regenerationsfahigkeit von Knochen
ist begrenzt. Sind sie durch eine Krankheit
wie zum Beispiel einen Tumor oder einen
Unfall zu stark geschadigt, missen sie durch
Implantate ersetzt werden. Derzeit arbeiten
Chirurgen hauptsachlich mit permanenten
Titan-Implantaten. Um ihr Einwachsverhal-
ten und ihre Vertraglichkeit zu verbessern,
entwickelten Forscher des Fraunhofer ILT
ein Verfahren zur Herstellung pordser Im-
plantate aus einer Titan-Legierung. Gefertigt
werden diese Implantate mit einem gene-
rativen Laserverfahren, dem Selective Laser
Melting (SLM), das bereits Anfang der Neun-
ziger Jahre von den Aachener Forschern
entwickelt und fir den medizinischen Be-
reich weiter spezifiziert wurde. Im Duisbur-
ger St. Johannes Hospital wurde 2008 erst-
mals einer Patientin eine mit SLM gefertigte
Hiiftpfanne erfolgreich eingesetzt. Die 35-
Jahrige bendtigte aufgrund einer extremen
Hiftverformung eine Sonderanfertigung,
die dank des innovativen Fertigungsverfah-
rens realisiert werden konnte. Mittlerweile
werden von dem beteiligten Projektpartner
jahrlich 30 bis 40 Implantate mit dem SLM-
Verfahren hergestellt.

Haufig ist es gar nicht nétig oder sogar
hinderlich, dass Implantate langfristig in
ihrer Ursprungsform im Korper des Pati-
enten verbleiben. Besonders im Bereich
der Kinderchirurgie sind permanente Im-
plantate problematisch, da sie durch das
Wachstum der Kinder schon nach kur-
zer Zeit zu klein sein kénnen und opera-
tiv entfernt beziehungsweise ausgetauscht
werden missen. Mediziner fordern daher
biodegradierbare Implantate mit osteo-in-
duktiven Eigenschaften: Implantate, die
sich mit der Geschwindigkeit des Knochen-

Biodegradierbarer Stent, mit SLM gefertigt.
Fotos: Fraunhofer ILT

wachstums abbauen und dieses gleichzei-
tig gezielt anregen. Nach einiger Zeit sollen
sie komplett durch korpereigenes Material
ersetzt werden und den Heilungsprozess
auf diese Weise beschleunigen. Zudem
soll das Implantat dem Defekt individu-
ell angepasst werden und eine bestmog-
liche Vertraglichkeit im Korper aufweisen.
Ein grofSer Vorteil beim Einsatz von degra-
dierbaren Implantaten besteht darin, dass
es im Falle eines krankheitsbedingten De-
fekts nur noch eines einzigen operativen
Eingriffs am Patienten bedarf.

Feinste Kandle sorgen fiir
verbesserte Degradierbarkeit

Gemeinsam mit dem Universitdtsklini-
kum Aachen, dem Lehrstuhl fiir Gesteins-
hittenkunde der RWTH Aachen und dem
Lehr- und Forschungsgebiet Zahnérztliche
Werkstoffkunde und Biomaterialforschung
(ZWBF) der RWTH Aachen haben sich
Forscher des Fraunhofer ILT dieser Aufga-
be gestellt. Im Rahmen des Projekts Reso-
bone haben sie auf Basis ihrer Erfahrungen
mit SLM-gefertigten permanenten Implan-
taten ein Verfahren zur Herstellung biode-
gradierbarer Implantate entwickelt. Dieses
Fertigungsverfahren ermoglicht es, biode-
gradierbare Implantate vor der Operation
hinsichtlich ihrer Makrostruktur individu-
ell an den Defekt des Patienten anzupas-
sen. Die prdzise definierte Mikrostruktur
des Implantats sorgt schlieflich fiir seine
Porésitat. Sie ist die Voraussetzung dafr,
dass das Implantat mit der Zeit vom Kor-
per resorbiert werden kann. Dazu bedarf
es durchgehender Kandle, so dass Blut und
Zellen das Implantat vollstindig durch-
dringen konnen. ,Diese schwammartige
Gitterstruktur zu schaffen, stellte die grofse
Herausforderung wéhrend der Verfahrens-
entwicklung dar”, so Simon Hdbges, Pro-
jektleiter am Fraunhofer ILT. ,Bislang war
die Durchdringung des Implantats durch
Korperzellen nur sehr beschrankt moglich.
Das neue Verfahren versetzt uns in die
Lage, mit einer Genauigkeit von 100 ym
Porenkandle von 500 bis 1000 pm Durch-
messer zu generieren. In diesem Zusam-
menhang spielt auch der Werkstoff, aus
dem das Implantat gefertigt wird, eine ent-
scheidende Rolle.” B-Tricalciumphosphat
(B-TCP) bietet sich als Material zur Herstel-
lung biodegradierbarer Implantate an, da
es als Bestandteil des menschlichen Kno-
chens fir ein optimales Einwachsverhal-
ten im Korper sorgt. Allerdings lasst sich
B-TCP aufgrund seiner chemischen Struk-
tur nicht direkt durch Schmelzen verarbei-
ten. Somit eignet es sich nur bedingt fir
die Verarbeitung mit dem SLM-Verfahren.
,Es galt also, einen Zusatzstoff zu finden,
der dem pulverisierten B-TCP beigemischt
wird und dessen Vorteile mit einer besseren
Schmelzbarkeit vereint. In dem degradier-
baren Polymer Polylactid (PLA) haben wir
diesen Stoff schliefSlich gefunden”, erklart
Héges. PLA schmilzt bereits unter 200 °C
und eignet sich hervorragend fiir die Verar-
beitung durch SLM. Mit diesem Verbund-
werkstoff konnte schliefSlich die Fertigung
des biodegradierbaren Implantats realisiert
werden. Seine Basis bildet weiterhin das

Biodegradierbares Schadelimplantat aus PLA/-
TCP gefertigt mittels SLM in Kooperation

mit KLS Martin und der Zahnirztlichen
Werkstoffkunde und Biomaterialforschung
(ZWBF), Universitatsklinikum Aachen.

B-TCP, wéhrend das beigemischte PLA fiir
die Formgebung sorgt.

Schicht fiir Schicht zum persénlichen
Implantat

Fir die Herstellung des degradierbaren
Implantats wird zundchst eine Computer-
tomografie-Aufnahme des bestehenden
Knochens angefertigt. Basierend auf den
Daten des Defekts werden die Konturen
des Implantats virtuell konstruiert. Zusatz-
lich wird auf Grundlage eines Softwaremo-
dells eine definierte Porenstruktur in das
virtuelle Implantat eingebracht. So entsteht
eine prazise Vorlage fiir die Mikro- und die
Makrostruktur des zu fertigenden Implan-
tats. Nun kann der eigentliche Fertigungs-
prozess beginnen: Ein Laserstrahl schmilzt
eine hauchdiinne Pulverschicht des Werk-
stoffs durch lokalen Warmeeintrag gemaf
der im Modell vorgegebenen Struktur. An-
schlieBend wird eine weitere Pulverschicht
aufgetragen, die ebenfalls mikrometer-
genau eingeschmolzen wird. Auf diese
Weise wird das mafigeschneiderte Implan-
tat schichtweise aus dem Pulverwerkstoff
generiert. Materialverluste gibt es dabei
nicht, Gberschissiges Pulver kann wieder-
verwendet werden. Das Resultat ist ein bi-
odegradierbares Implantat mit poroser
Struktur aus einem Guss.

Auf Basis der in diesem Projekt gewon-
nenen Erkenntnisse steht mit SLM nun ein
reproduzierbares, formgebendes Verfahren
zur Verfligung, das das Potenzial zur Ferti-
gung mafigeschneiderter biodegradierbarer
Implantate mit definierter Porenstruktur
besitzt. Fiir die Herstellung von Einzelstu-
cken eignet sich das Verfahren ebenso wie
fir die Kleinserienfertigung. Dabei sind die
Anwendungsbereiche vielfdltig: Mit SLM
lassen sich neben nicht lasttragenden Kno-
chenimplantaten auch biomedizinische
Produkte wie biodegradierbare Stents fer-
tigen, die nach Erfiillung ihrer Aufgabe vol-
lig vom Korper resorbiert werden. Auch in
der Kieferchirurgie ldsst sich das Verfahren
zur Rekonstruktion von Defekten im Kiefer-
knochen einsetzen. Derzeit testen Hdoges
und sein Team in Zusammenarbeit mit den
Kooperationspartnern vom Lehr- und For-
schungsgebiet Zahnarztliche Werkstoft-
kunde und Biomaterialforschung (ZWBF)
weitere Materialien fir die Fertigung von
Implantaten, um deren Einwachsverhalten
zu optimieren.

www.ilt.fraunhofer.de
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Einleitung

Heutzutage wird Rapid Prototyping (RP)
in der Medizintechnik oft zur Visualisie-
rung und Operationsplanung eingesetzt. Es
konnen exakte Kopien von Knochen oder
anderen Teilen des menschlichen Kérpers
hergestellt werden um Probeoperationen
oder die genauere Betrachtung durchzu-
flhren. Nachfolgend sind einige Bereiche
aufgelistet, in denen RP in der Medizin
eingesetzt wird:

e Plastische und allgemeine Chirurgie
¢ Neurochirurgie

e Prothetik

¢ Orthopadie

e Transplantationsmedizin

e Zahn- und Kieferchirurgie.

Aufgrund der steigenden Lebenserwar-
tung gewinnt die Verwendung biokom-
patibler Implantate in operativen Eingrif-
fen immer mehr an Bedeutung. Die dafir
notwendigen Werkstoffe miissen malige-
schneiderte Eigenschaften fiir ihre Anwen-
dung aufweisen. Kiinstliche BlutgefaBma-
terialen missen biokompatibel sein, den
mechanischen Auforderungen, besonders
in Hinsicht auf gute Verndhbarkeit, ent-
sprechen und eine Struktur besitzen, die
das Einwachsen von neuem Gewebe un-
terstltzt.

Realisierung

Seit 2008 arbeiten das Institut fiir Ange-
wandte Synthesechemie der Technischen
Universitit Wien und das TCM, Abtei-
lung  Werkstoffingenieurwesen, — zusam-
men um ein generativ zu fertigendes, bi-
oabbaubares Photopolymer fiir kiinstliche
BlutgefdBe zu entwickeln. Weitere Part-
ner in diesem Projekt sind das Institut fir
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Entwicklung Rapid Proto-
typing-fahiger, bioabbau-
barer Photopolymere fur
kunstliche BlutgefaBle

Paul Werner*, Dominik Strommer*, Stefan
Baudis**, Harald Wilhelm* und Robert Liska**

Durch die zunehmende Lebenserwartung wéchst auch der Bedarf an
kiinstlichen BlutgefidBen stetig an. Derzeit kommerziell verfiigbare
kiinstliche BlutgefiaBe sind in ihrer Geometrie eingeschrankt und
daher nicht fiir alle Anwendungen geeignet. Ein neu entwickeltes
bioabbaubares Material auf Basis von polymerisierbaren Acrylaten
bietet die Méglichkeit mittels Rapid Prototyping verarbeitet zu werden.
Dadurch kénnen beliebige Geometrien und pordse Strukturen realisiert
werden. Die mechanischen Eigenschaften und der AusreiBwiderstand
dieser Materialien sind vergleichbar mit natiirlichen BlutgefdBen.

Werkstoffwissenschaften und Werkstoft-
technologie der Technischen Universitit
Wien (Prof. Jirgen Stampfl) sowie die Ab-
teilung fiir Biomedizinische Forschung der
Meizinischen Universitat Wien (Dr. Helga
Bergmeister). Ziel des Projekts ist es, ein
photopolymerisierbares Harzsystem zu
entwickeln, das mittels Digital Light Pro-
cessing (DLP) (siehe Zusatzkasten) verar-
beitet werden kann. Die Hauptbestand-
teile des Werkstoffs sind Harze auf Basis
von Urethanacrylaten, sowie verschiedene
Reaktivverdiinner und Ketteniibertrager,
die sich allesamt durch eine geringe To-
xizitat auszeichnen. Im Rahmen des Pro-
jektes wurde die Rezeptur optimiert und
an die Anforderungen fir Blutgefifle ange-
passt. Zu diesem Zweck wurde ein Scree-
ning durchgefiihrt, wobei die unterschied-
lichen Komponenten variiert wurden, um
so eine optimale Zusammensetzung zu er-
halten.

Zieleigenschaften

Mechanische Eigenschaften Aufgrund der
mechanischen Eigenschaften von natiir-
lichen Blutgefalen [7] konnen die Anfor-
derungen fiir kiinstliche Blutgefafe folgen-
dermafen definiert werden:

Zugfestigkeit : ~1 MPa
Reifdehnung: ~130 %

E-Modul: ~0,5 MPa

Diese Eigenschaften miissen auch in
Gegenwart von hoher Feuchtigkeit erfillt
werden, da sich ein Gefdllimplantat im
Korper immer in wdssriger Umgebung be-
findet. Ein weiteres Kriterium ist der Aus-
reifwiderstand gegeniiber dem Nahtmate-
rial. Dieser muss moglichst hoch sein und
stellt eine groRRe Herausforderung dar, da
Acrylatharze von Natur aus ein sprodes

Abbildung 1: 3D-Modell mit zellularer Struktur
der Gefalwand.

Verhalten mit niedriger Weiterreilfestig-
keit zeigen.

Zellularstruktur Ein groRer Vorteil der ge-
nerativen Fertigung mit Rapid Prototyping
ist die Moglichkeit mafgeschneiderte zel-
lulare Strukturen herstellen zu kdnnen.
Zellulare Strukturen in der GefdBwand
(Abbildung 1) konnen das Einwandern
vaskuldrer Zellen fordern und dauerhaften
Néhrstoffaustausch durch das Implantat
garantieren. In Kombination mit einem
bioabbaubaren Werkstoff kann es so zu
einer Neubildung von natiirlichen Blutge-
faBen kommen, wahrend sich das Implan-
tat langsam zersetzt. Dabei sollte in die-
sem Ansatz berilicksichtigt werden, dass
die Durchgéngigkeit nur von der Oberfla-
che in beziehungsweise entlang der Ge-
falwand gegeben ist, die komplette Ge-
fakwand aber doch eine Sperreigenschaft

*TGM — Die Schule der Technik,
Abteilung Werkstoffingenieurwesen,
Wexstralse 19-23, 1200 Wien,
harald.wilhelm@tgm.ac.at,

**Technische Universitit Wien,

Institut fiir Angewandte Synthesechemie,
Getreidemarkt 9/163MC, 1060 Wien,
robert.liska@tuwien.ac.at



Rapid Prototyping

aufweist um bei der Implantierung nicht zu
einem grofen Blutverlust zu fiihren.

Priifung der Eigenschaften

Zugversuch Die Grundcharakterisierung
der Werkstoffe erfolgte mittels Zugversuch.
Dafiir wurden Platten (150 mm x 100 mm
x 3 mm) in Silikonformen gegossen und
mit einer UV-Bandhirteanlage auspolyme-
risiert. Aus den Platten wurden dann klei-
ne Schulterstabe mit /[, = 25 mm und einem
Querschnitt von 10 mm x 3 mm im Par-
allelbereich ausgestanzt. Die Priifung er-
folgte mit einer Priifgeschwindigkeit von
1mm/min zur Bestimmung des E-Moduls
und mit 50 mm/min zur Bestimmung der
Zugfestigkeit und der ReiSdehnung.

Ausreillversuch Fir die Priifung des Aus-
reilwiderstandes gibt es kein geignetes ge-
normtes Prifverfahren. Daher wurde eine
eigene Prifung entwickelt. Daflir wurde
eine Spannvorrichtung fir chirurgisches
Nahtmaterial (Abbildung 2) gebaut, die in
eine Zugpriifmaschine eingespannt wer-
den kann. Um den Einstich des Nahtma-
terials reproduzierbar durchfiihren zu kon-
nen, wurde eine Einstichhilfe verwendet.
Diese stellte sicher, dass immer im glei-
chen Abstand zur Probekorperkante und
unter dem gleichen Winkel eingestochen
wird. Wahrend der Priifung wird die Kraft
bei konstanter Vorschubgeschwindigkeit
von 50 mm/min gemessen. Ausgewertet
wurde die Maximalkraft. Um den Einfluss
der Probekorpergeometrie zu eliminieren,
wurde die Kraft durch die Probekoérperdi-
cke dividiert. Man erhdlt somit fiir den Aus-
reillwiderstand einen Wert in N/mm.

Elastomere haben im Allgemeinen eine
grofe Bruchdehnung. Der Bruch selbst er-
folgt aber meistens sprode, das heifst mit
geringen Verformungen in der Bruchflache.
Dies bedeutet, dass der WeiterreilSwider-
stand eher gering ist. Bei der Priifung der
Ausreil’festigkeit handelt es sich um einen
speziellen Weiterreillversuch, da beim Ein-
stechen der Nadel Mikrorisse erzeugt wer-
den (Abbildung 3). Je sproder das Materi-

Abbildung 2: Priifvorrichtung zur Ermittlung
des Ausreilwiderstandes mit einer Universal-
priifmaschine. Fiir die Ausreilversuche wurden
Probekorper mit der Dimension 20 mm x 10
mm x 3 mm, analog wie die Probekéorper fiir
den Zugversuch, hergestellt.

Abbildung 3: Erhebliche Rissbildung beim Einstechen in sprode Materialien (links); kaum Risse bei

duktilen Materialien (rechts)

al, umso groBer ist der Startriss. Fir eine
hohe AusreifSfestigkeit sollte das Material
daher méglichst duktil sein.

Ergebnisse

Mit dem im ersten Forschungsjahr entwi-
ckelten Material [1,2] konnten nicht alle
Anforderungen erfiillt werden. Die Aus-
reil¥festigkeit lag deutlich unterhalb derer
von natlrlichen Blutgefillen (Abbildung
4). Auch die Verarbeitung im DLP Verfah-
ren bereitete aufgrund der hohen Viskosi-
tat erhebliche Schwierigkeiten. Auferdem
zeigte sich ein deutlicher Eigenschaftsver-
lust im feuchten Milieu. Daher wurde im
letzen Jahr versucht die Zahigkeit zu stei-
gern und den Eigenschaftsverlust in Ge-
genwart von Wasser zu verhindern. Es ge-
lang den Ausreilwiderstand deutlich zu
verbessern. Alle Formulierungen wurden
im feuchten Zustand getestet und wiesen
dabei keine Versprodung auf. Die geringen
Einbulen beziiglich E-Modul und Zugfe-
stigkeit spielen keine Rolle, da die Eigen-
schaften des aktuellen Materials tiber den
Werten der Herzarterie des Wildschweins
liegen [3, 4]. Durch Zugabe eines unre-

Abbildung 4: Mechanische Eigenschaften

aktiven Losungsmittels wurde die Viskosi-
tat herabgesetzt, wodurch die Verarbeitung
mittels DLP optimiert werden konnte ohne
die mechanischen Eigenschaften wesent-
lich zu beeinflussen.

Der Kurvenverlauf beim AusreifSversuch
mit natirlichen Blufgeféllen unterschei-
det sich deutlich von dem mit dem Mate-
rial 2010 (Abbildung 5). Dies liegt an der
Faserstruktur der Arterienwand. Die Fasern
werden zuerst gestreckt (geringer Kraftauf-
wand) und erst wenn sie ausgerichtet sind,
wirkt die tiber das Nahtmaterial eingeleite-
te Kraft voll auf die Struktur. Bemerkens-
wert ist, dass sich fir beide Materialien
praktisch gleichwertige Maximalkréfte und
Reifdehnungen ergeben.

Zusammenfassung & Ausblick

Die geforderten mechanischen Eigen-
schaften (Zugfestigkeit, Reildehnung und
E-Modul) kdnnen durch geeignete Kombi-
nation aus Urethanacrylat basierten Basis-
harz, Kettentibertrager und Reaktivverdiin-
nererreichtwerden. Der Ausreillwiderstand
konnte wéhrend des Projektes deutlich ver-
bessert werden und ist mit echten Blutge-
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Abbildung 5: Messung der Ausreillwiderstinde von Materials 2010 (rot) und dem einer Wildschwein-

herzarterie (blau).

faBen durchaus vergleichbar. Das Material
weist geringe Sprodigkeit im nassen Milieu
auf und ist somit fiir den Einsatz als kiinst-
liches Blutgefdls geeignet. Weitere Tests fir
das kinstliche Blutgefal$ sind an einem le-
benden Organismus, beispielsweise einer
Ratte, geplant.
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Digital Light Processing (DLP)

Digital Light Processing ist ein Verfahren der Photolithographie.
Unter Photolithographie oder auch optische Lithographie versteht
man das Herstellen von Bauteilen durch Licht (Photo = Licht, Li-
thos = Stein, graphein = schreiben). Das prinzipielle Arbeitssche-
ma des DLP Verfahrens ist in Abbildung 6 dargestellt.

Beim DLP-Verfahren wird ein Mikrospiegelarray (dynamische
LCD-Maske) iber eine Lampe angestrahlt. Die einzelnen Pixel
der LCD-Maske konnen individuell ein- und ausgeschaltet wer-
den. Dadurch wird ein digitales Bild (Einzelschicht) auf ein Pho-
topolymer projiziert, welches aushdrtet. Anschliefend fihrt der
Schlitten, auf dem das herzustellende Produkt haftet nach oben,
und die ndchste Schicht wird bestrahlt. Dieser Prozess wieder-
holt sich bis zur Vollendung des Bauteils (Abbildung 7).

Abbildung 7: Mittels DLP hergestellte Teilstiicke von kiinst-
lichen BlutgefdfRen.

Abbildung 6: Aufbau einer DLP-Anlage

Ausgabe Juli/August 2010
Schwerpunkt Ausbildung
Redaktionsschluss: 10. August 2010
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Montanuniversitat Leoben

Montanuniversitat Leoben

Feierliche Eroffnung des neuen Zentrum
fiir Kunststofftechnik

Nach 13-monatiger Umbauzeit lud die Montanuniversitit Leoben
am 27. April 2010 zur feierlichen Eréffnung des neuen Zentrum fir
Kunststofftechnik Leoben. Unterstltzt von Bundesministerin Bea-
trix Karl, Landesratin Kristina Edlinger-Ploder und Blrgermeister
Matthias Konrad durchschnitten Rektor Wolfhard Wegscheider,
Vizerektor Hubert Biedermann und Universitatsratsvorsitzender
Hannes Androsch symbolhaft ein Band aus synthetischem Papier,
eines der neuesten Forschungserfolge der Leobener Kunststofftech-
niker.

Den Segen von oben fiir das ehemalige Forschungszentrum der
voestalpine erbaten vor zahlreichen prominenten Gésten Di6ze-
sanbischof Egon Kapellari und Superintendent Hermann Miklas,
bevor Bauherr Johann Schreiner, Geschaftsfihrer der Saturn Pro-
jektentwicklung GmbH, das Gebaude offiziell an die neuen Nut-
zer Ubergab.

Montanuni-Rektor Wolfhard Wegscheider, Universititsratsvorsitzender
Hannes Androsch, Bundesministerin Beatrix Karl, Biirgermeister Matthias
Konrad, Landesritin Kristina Edlinger-Ploder und Vizerektor Hubert
Biedermann bei der feierlichen Er6ffnung.  Foto: Montanuniversitit Leoben

In seiner Eroffnungsrede richtete der Rektor der Montanuniver-
sitdt Leoben, Magnifizenz Wolfhard Wegscheider, seinen besonde-
ren Dank an alle Foérderer dieses ehrgeizigen Projektes, allen voran
an die Verantwortlichen des Landes Steiermark LH Mag. Franz
Voves, die zustindige Landesrdtin Mag. Kristina Edlinger-Ploder
und Leobens Biirgermeister Dr. Matthias Konrad. ,Dieses starke Si-
gnal aus der Steiermark war auch ausschlaggebend, dieses Projekt
von Seiten des zustdndigen Ministeriums maBgeblich zu unterstiit-
zen”, formulierte Wegscheider.

Ehrenbiirger Dr. Hans Kaluza

Im Zuge der Feierlichkeiten verlieh die Montanuniversitit die
Wiirde eines Ehrenbiirgers an Prof. Hans J. Kaluza, den Vorsitzen-
den des Kuratoriums Kunststofftechnik an der Montanuniversitat.
,Er hat Anfang der 90er Jahre den Ausbau der Kunststofftechnik
von zwei auf vier Institute maligeblich mitunterstitzt, und er nutzte
all seine vielseitigen Moglichkeiten, die Leobner Kunststofftechnik
offentlich darzustellen und die Zusammenfiihrung der kunststoff-
technischen Institute in ein gemeinsames Gebdude zu fordern”,
betonte Rektor Wegscheider in seiner Laudatio.

Ein Meilenstein

Fiir den Fachbereich Kunststofftechnik an der Montanuniversitat
stellt der neue Standort einen ,Meilenstein” dar: ,Die rdumliche
Biindelung war ein seit vielen Jahren gehegter Wunsch”, betont
der Vorstand des Instituts fiir Chemie der Kunststoffe, Wolfgang
Kern. ,Durch diese Vernetzung der Leobener Kunststoffkompetenz
entstehen gewaltige strategische Vorteile fur die Forschungstatig-
keiten am Standort Leoben. Das neue Zentrum fiir Kunststofftech-
nik ist sowohl funktionell als auch reprasentativ und tragt wesent-

Die Unterstiitzer der VOK-Bausteinaktion fiir die Studienrichtung
Kunststofftechnik erhielten einen Eintrag auf den Spendertafeln, die im
Eingangsbereich des neuen Gebaudes — wirkungsvoll beleuchtet — ange-
bracht sind. Foto: K. Sochor

lich zur nationalen und internationalen Sichtbarkeit der Leobener
Kunststofftechnik bei. Die zusatzlichen Investitionen in die For-
schungsausstattung (Gerdte und Maschinen) liegen im Bereich von
vier Millionen Euro und gewdbhrleisten Lehre und Forschung auf
héchstem Niveau. Die Leobener Kunststofftechnik liefert dadurch
einen wichtigen Beitrag, um Osterreich und Europa als Standort
fir Kunststoff- und Composite-Technologie sowie Polymerwissen-
schaften zu starken.”

6597 Quadratmeter Gesamtflache

Das neue Zentrum fir Kunststofftechnik Leoben umfasst auf acht
Stockwerken sechs Universitdtsinstitute auf einer Gesamtflache
von 6 597 Quadratmetern, davon 3330 Quadratmeter Technikum
und 1400 Quadratmeter Biiroflichen. Mit modernster Forschungs-
infrastruktur wird es allen Anspriichen gerecht. Das um rund 17
Millionen Euro umgebaute Gebdude (Inneneinrichtung rund 2 Mil-
lionen Euro) beherbergt nun nicht nur 309 Maschinen, sondern ist
auch Arbeitsplatz fiir 105 Personen. Details der Baustatistik wie
100 Kilometer verlegte Stromkabel, etwa 5000 Stiick montierte
Schalter und Steckdosen, 17000 Arbeitsstunden im Bereich Hei-
zung / Klima / Liftung / Sanitdr und die Tatsache, dass sich bis
zu 80 Arbeiter gleichzeitig taglich auf der Baustelle tummelten,
zeugen von der grofen Herausforderung der Neuadaption fiir den
Bauherren.

Das ehemalige Forschungszentrum der voestalpine war in den
Jahren 1969 bis 1974 nach Planen der Architekten Eilfried Huth
und Ginther Domenig erbaut worden. In seiner Stellungnahme
fir das Bundesdenkmalamt vom September 2008 fihrte Huth
aus, dass bereits der urspriingliche Entwurf eine kiinftige Erweite-
rung des damaligen Neubaus durch Abhingung eines vierten Ge-
schoBBes vorgesehen hitte. Etliche Details des in den siebziger Jah-
ren weltweit Aufsehen erregenden Projekts hatten sich dagegen auf
Dauer nicht bewdhrt oder entsprachen nicht mehr dem heutigen
Standard, so dass eine Sanierung unerldsslich war.

Ausbau

In ihren GruBadressen bekannten sich sowohl Bundesministerin
Beatrix Karl wie auch Landesrétin Kristina Edlinger-Ploder zum
weiteren konsequenten Ausbau des Universitéts- und Forschungs-
standortes Leoben. Universitdtsratsvorsitzender Hannes Androsch
und der Leobener Biirgermeister Matthias Konrad verwiesen auf
die Sonderstellung der Montanuniversitét, die nicht zuletzt durch
ihre strategische Ausrichtung eine Besonderheit in der &sterrei-
chischen Universitatslandschaft darstellt.

Die Er6ffnung des neuen Zentrums fiir Kunststofftechnik Leoben
bedeutet fiir die Montanuniversitit eine weitere Etappe ihres am-
bitionierten Ausbaus des Fachbereichs Kunststofftechnik zu einem
European Center of Excellence. Eine Erweiterung erfolgt nicht nur
in raumlicher, sondern auch in personeller Hinsicht: Zurzeit wer-
den zwei neue Professuren fiir die Fachgebiete SpritzgieSen von
Kunststoffen und Verarbeitung von Verbundwerkstoffen eingerich-
tet, weiters ist die Professur fiir Werkstoffkunde und Priifung der
Kunststoffe zur Nachbesetzung ausgeschrieben.

www.unileoben.ac.at
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I VEREINIGUNG
OSTERREICHISCHER
KUNSTSTOFFVERARBEITER

VOK-BAUSTEINAKTION

fur die Studienrichtung Kunststofftechnik
an der Montanuniversitat Leoben

Nachstehend angefiihrte Firmen und Personen unterstiitzten
den Neubau eines Institutsgebaudes fiir Kunststofftechnik
an der Montanuniversitat Leoben durch die Zeichnung eines Bausteines.

SENOPLAST Klepsch & Co GmbH, Piesendorf BOREALIS AG, Wien
CHEMSON Polymer-Additive AG, Arnoldstein  DIETZEL-UNIVOLT GmbH, Wien
MAM-Babyartikel GmbH, Wien  AGRU Kunststofftechnik GmbH, Bad Hall
ALPLA Werke A. Lehner GmbH & Co KG, Hard  WILHELM ANGER, Salzburg
BAERLOCHER GesmbH, D-UnterschleiBheim BIESTERFELD INTEROWA GmbH & Co KG, Wien
FCl Austria GmbH, Mattighofen  GABRIEL-CHEMIE GmbH, Gumpoldskirchen
ERWIN MACH Gummitechnik GmbH, Hirm  OMYA GmbH, Gummern
PLASTOPLAN Kunststoffhandel GmbH, Wien  Senator h.c. Prof. KommR Dr. ERNST POCKSTEINER, Wien
SKF ECONOMOS GmbH, Judenburg SOLVAY VIENNA GmbH, Wien  TEUFELBERGER GmbH, Wels
VOK-Vereinigung Osterreichischer Kunststoffverarbeiter, Wien
WITTMANN BATTENFELD GmbH, Kottingbrunn  BUNDESINNUNG DER KUNSTSTOFFVERARBEITER, Wien

Geberit Produktions GmbH & Co KG, Pottenbrunn  Industrie Betriebe Swatek GmbH, Wolfsberg
Isovolta AG, Wr. Neudorf  Prof. Dr. Werner Knappe, D-Aachen-Walheim
Luger GesmbH, Purkersdorf  PlasticsEurope Austria, Wien
Komm.Rat Ing. Siegfried Stichauner Kunststofftechnik GesmbH, Wernberg
VTS GmbH Osterreich, Wien — Anton Anger, Linz ~ Austrotherm GmbH, Waldegg/Wopfing
Dipl-Ing. Herbert Glnther GmbH, Perchtoldsdorf  E. Hawle Armaturenwerke GmbH
Osterreichische Kunststoffzeitschrift, Fachverlag Wien — Welser Kunststoff Recycling, Wels
Techn.Rat Prof. Dr. Hans J. Kaluza, Hagenbrunn  Steinbacher Dammstoff GmbH, Erpfendorf
Lubas Spezialplastik GesmbH, St. Andra-Woérdern  Dkfm. Richard Bausback, Wien
Ing. Frank Bohler, Hochst  Carbo Tech Composites GmbH, Salzburg — Dresel Walter, Wien
Prof. Dipl.Ing. Eduard Figwer, Wien  Prof. Ing. Dr.mont. Walter Friesenbichler, Proleb
Hirsch Porozell GmbH, Glanegg ~ Fam. Lederer, Leoben  Lipp-Terler GmbH, Gaflenz
Ing. Wolfgang Ludwiger, Obervellach ~ OKK-O. Kunststoffkreislauf AG, Wien  Dipl.Ing. Markus Palfinger, Wien
Ing. Gottfried Polland, Wien  Heinrich Puzelik, Wien  Rudolf Rittenbacher, Wien
Ing. Kurt und Dipl.Ing. Chryssula Umgeher, Kirchberg an der Pielach  Verlag Lorenz, Wien
Dipl-HTL-Ing. Markus Wersonig, Pottendorf =~ KommR Erich Zavesky, Wien
Dipl.Ing. Dr.mont. Gernot Zitzenbacher, Judenburg  Dipl.-Pad. Ing. Hannes Leopoldsberger, Lenzing

Die VOK-Bausteinaktion war ein voller Erfolg: Der Wert der bisher gezeichneten VOK-Bausteine betragt
Uber EUR 147.000.--. Dieser Betrag wurde der Montanuniversitat Leoben zur Anschaffung modernster
Gerate fUr Forschung und Lehre im neuen Kunststoffzentrum Leoben zur Verfigung gestellt.

Das VOK-Prasidium dankt namens der studierenden ,Kunststoff-Jugend” furr diese wertvolle Unterstiitzung.

Fur das VOK-Prasidium:

T
.-*"7( \__/ -
i P e — ———

(Senator h.c. Prof. KommR Dr. Ernst Pocksteiner) (Ing. Leopold Katzmayer)
Ehrenprasident Prasident




ReACh

Teil 11

Heute mochte ich an jenem Thema ankniip-
fen, mit dem der Teil 10 zu Ende gegan-
gen ist: REACh & Recycling. Am 26. April
2010 fand zu diesem aktuellen Thema in
der WKO auch eine ganztagige Veranstal-
tung statt, natiirlich nicht nur Kunststoffe
betreffend...

Nach langwierigen Konsultationen und
Abstimmungsprozessen ist nunmehr ein
Entwurf einer Leitlinie fiir Abfall und wie-
dergewonnene Stoffe entstanden, der noch
bis 10. Mai 2010 (wédhrend ich diesen Teil
11 schreibe) kommentiert werden konnte.
Mittlerweile wurde die endgtiltige Fassung
verdffentlicht und ist auf der ECHA-Home-
page zu finden: http://guidance.echa.
europa.eu/docs/guidance_document/
waste_recovered_en.pdfévers=12_05_10

Diese Version 2
enthdlt eine Reihe

wichtiger  Klarstel-
lungen und geht auf
einzelne  Stoffbe-

reiche dezidiert ein.
In der 36-seitigen
Leitlinie findet sich
auf den Seiten 27
und 28 das Kapitel 5
Recovered Polymers
und gibt spezifische
Hinweise zu diesem
Thema.

Wie immer sind die ersten Informati-
onen in englischer Sprache vorliegend und
werden in der Folge spéter auch in die Lan-
dessprachen tbersetzt werden.

Daraus ergeben sich auch fiir die Recy-
cler entsprechende Pflichten, die einzu-
halten sind. Daher ist das Studium dieser
Richtlinie fiir jeden Recycler unerldsslich —

Wirtschaftsnachrichten

REACh - Recycling

L. Katzmayer*

je eher umso besser. Auch in diesem Fall
arbeiten die einschldgigen Verbande an
Hilfestellung fiir ihre Mitglieder und wer-
den insbesondere betreffend allfillig not-
wendiger Sicherheitsdatenbldtter entspre-
chende Standards in Form von IT-Losungen
erarbeiten. Dazu wurde auf Initiative der
EuPR eine Plattform geschaffen (WRIC =
Waste Recycling Industry Chain), deren
Ziel die Entwicklung eben dieser spezi-
ellen Sicherheitsdatenblatter (SDS-R) auf
Basis generischer (allgemeiner) Daten ist.

Der ,REACh-Club” der EuPC (www.
reachclub.eu) widmete diesem Thema ein
Webinar am 31. Mai 2010 in dem ausge-
wiesene Fachleute vortragen und den Teil-
nehmern Rede und Antwort standen.

Wahrend also die Schnittstelle zweier
unterschiedlicher Rechtsmaterien — REACh,
das Chemikalienrecht und WFD, das Ab-
fallrecht — immer noch einiges Kopfzer-
brechen verursacht, geht die erste Regis-
trierungsphase fiir Stoffe in GroBmengen
iiber 1000 Jato und fiir alle gefdhrliche
Stoffe mit Riesenschritten ihrem Ende per
30.11.2010 entgegen und fihrt zwangs-
laufig in den betroffenen SIEF zu zuneh-
mendem Zeitdruck.

Gleichzeitig tritt auch fiir diese Stoff-
gruppen die Verpflichtung nach CLP in
Kraft, so dass nach dem 1.12.2010 nicht
nur mit (neuen) SDS fir gefdhrliche Stoffe
zu rechnen ist, sondern auch neue Einstu-
fungs-, Bezeichnungs- und Verpackungs-
vorschriften (fiir Stoffe) ins Haus stehen.

Die CLP fiihrt zweifellos zu einer Zu-
nahme gefdhrlicher Produkte, da sie einen
weiter gefassten Begriff (hazardous = ris-
kant anstelle dangerous = gefahrlich) der
Gefahrlichkeit verwendet und wir erst

mit Abschluss der jeweiligen Registrie-
rung das (allenfalls neu definierte) Gefahr-
dungspotential der Stoffe endgtiltig kennen
werden. Wihrend CLP fiir Hersteller ris-
kanter Stoffe schon ab 1.12.2010 gilt und
ein Monat spéter (de facto ab 3.1.2011)
anzuwenden ist, sind Hersteller von Mi-
schungen erst ab 1.6.2015 zwangsldufig
davon betroffen — bis dahin kénnen beide
Systeme verwendet werden, danach nur
noch CLP. Ferner trifft die Hersteller von
gefahrlichen Stoffen zusitzlich eine No-
tifikationspflicht an die ECHA, wahrend
die NA (also auch die Hersteller von Mi-
schungen) von dieser Verpflichtung ausge-
nommen sind.

Wichtig ist dabei, dass im Gegensatz zu
REACh (ab 1 to) die CLP-Verordnung keine
Mengenschwelle kennt und daher die Ver-
pflichtungen auch fiir Kleinmengen zutref-
fen.

Die betreffende Seite aus der ECHA-
Homepage mit der Zeittafel, ab wann wel-
che Anderungen eintreten und umgesetzt
werden miissen, wurde in der Ausgabe 1/2
2010 auf Seite 14 verdffentlicht und kann
auch unter www.kunststoff-zeitschrift.at
abgerufen werden.

Soviel fiir heute, weitere Fortsetzungen
werden folgen. Im Falle von Unklarheiten
kann der Autor gerne kontaktiert werden.

* Ing. Leopold Katzmayer, Prasident der Vereinigung
Osterreichischer Kunststoffverarbeiter VOK, Ge-
schéftsfiihrer der Gabriel-Chemie International
Holding GmbH und Delegierter der Gabriel-
Chemie-Group bei Ethic (European Thermoplastic
Independant Compounders and Masterbatchers,
einer Untergruppe der EuPC — European Plastics
Converters, Brissel).

Osterreichischer Arbeitskreis Kunststoffrohr Recycling (OAKR)
Nachhaltiger Nutzen durch Primarenergieeinsparung

Eine CO,-Einsparung entsprechend 7,4 Millionen Pkw-Kilometern
und eine Energieeinsparung entsprechend einer jahrlichen Warm-
wassererzeugung flir 27 000 Menschen — etwa einer Stadt wie Bre-
genz, wurde mit der aktuellen Kunststoffrohr-Sammelmenge 2009
von 1338 Tonnen erzielt. Seit 1991 betreiben Osterreichs fihrende
Kunststoffrohrhersteller mit dem OAKR das erfolgreiche, flichen-
deckende Sammel- und Verwertungssystem fiir gebrauchte Rohre,
Formstiicke und bei der Verlegung anfallende Rohrreste — und gel-
ten damit als Vorbild in Europa. Welche wichtigen Beitrdge das
OAKR-System zur Nachhaltigkeit leistet zeigt eine neue Studie der
denkstatt GmbH (vormals GUA): ,Kunststoffrohr-Recycling: Beitra-
ge des OAKR zur Nachhaltigkeit” (Mai 2010). Studienautor Mag.
Dipl.-Ing. Harald Pilz und das OAKR-Prisidium stellten die Ergeb-
nisse im Rahmen einer Pressekonferenz am 21. Mai 2010 vor.

Pilz, der sich als Projektleiter der denkstatt GmbH mit Carbon
Footprint, Lebenszyklusanalysen und Nachhaltigkeitsbewertungen

fir Produkte und Leistungen befasst: ,Das System ist gut entwi-
ckelt. Die jahrliche Verbesserung des OAKR beziiglich Sammel-
mengen und Kosten ist beeindruckend. Der Carbon Footprint von
Kunststoffrohren, die rezykliert werden, verbessert sich im Schnitt
um etwa 40 Prozent.”

Okologisch, dkonomisch und sozial nachhaltig Der Finsatz
von Recyclingmaterial in neuen Produkten erspart die Produkti-
on von Primdrmaterial. Durch die daraus resultierende Ressour-
censchonung, Energie- und CO,-Einsparung, Nutzungsdauerver-
ldngerung sowie Erschliefung der Rohstoffquelle ,anthropogene
Lager” (langlebige Produkte im Gebrauch) leistet der OAKR wich-
tige Beitrage hinsichtlich der 6kologischen Sdule der Nachhaltig-
keit. Durch die kostengiinstige Bereitstellung wertvoller Sekundar-
rohstoffe und -brennstoffe ist er 6konomisch, durch die Schaffung
von Arbeitspldtzen sozial nachhaltig.
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Bedeutung der OAKR-Akti-
vitaten fiir den Klimaschutz
Im Jahr 2009 wurden 1600
Tonnen CO, eingespart. Dies
entspricht etwa 7,4 Millio-
nen Pkw-Kilometern oder
220000 Betriebsstunden von
1000 Energiesparlampen (11
Watt). Die CO,-Emissionen
aller Kunststoffrohrabfal-
le wurden durch den OAKR
bisher um 40 % reduziert.
Das aktuelle EU-Ziel zur Re-
duktion von Treibhausemissi-
onen liegt bei minus 20 % bis
2020.

Relevanz der eingesparten
Energietrager Durch den
OAKR wurden 2009 70000
Gigajoule an Primirenergie
eingespart. Dies entspricht
wiederum dem jahrlichen
Energieaufwand zur Erzeu-
gung von Warmwasser flir etwa 27 000 Menschen oder dem Ener-
giegehalt von rund 30 mit Heizdl befiillten Tankwagen. Die Akti-
vitaten des OAKR sind ein Beitrag zur Beschiftigung in Osterreich
durch die Schaffung von Arbeitspldtzen im Zusammenhang mit der
Verwertung von Kunststoffrohren in allen Teilbereichen: Samm-
lung, Sortierung, stoffliche und thermische Verwertung.

(Gesamtsammelmenge)

Kunststoffrohr-Recycling mit neuem Rekord
Sammelmenge in Tonnen pro Jahr

@ KUNSTSTOFFROHR RECYCLING

110:218iTonnen’

1.338t
1.280 t

@il Der A

825t

706 t

590t

2005 2006 2007 2008 2009

Quelle: OAKR - O Arbeitskreis

Recycling -

Verlangerung der Wertschopfungskette um Jahrzehnte Der
OAKR-Systempartner Reststofftechnik erzeugt Rezyklate hoher
Qualitdt, die wiederum fir langlebige Qualitatsprodukte wie Ka-
belschutzrohre, Kabelschutzplatten, Paletten und Bauprofile ver-
wendet werden. Nicht rezyklierbares Material wird in speziellen

Fanuc Roboshot und Fanuc Robomachine

Wirtschaftsnachrichten

Prisentation der Studie ,Kunststoffrohr-Recycling: Beitrige des OAKR
zur Nachhaltigkeit”: OAKR-Prisidium Mag. Gerda Aichinger, Mag. Karl
Aigner, Dipl.-Ing. Elmar Ratschmann mit Studienautor Dipl.-Ing. Mag.
Harald Pilz, denkstatt. Foto: OAKR

industriellen Anlagen mit hohem Wirkungsgrad als Ersatzbrenn-
stoff eingesetzt und ersetzt dort Kohle und Schwerdl.

2009 sammelte der OAKR 1338 Tonnen Material. Es setzte sich
folgendermafien zusammen: 31% PVC, 34% Polyethylen, 12%
Polypropylen, 16 % diverse Kunststoffstoffe und 7 % Mill.

Die 6konomische Effizienz des OAKR-Systems wird laufend
optimiert. So hat sich seit dem Beginn der Sammlung im Jahr 1991
der Zuzahlungsbedarf um den Faktor 5 reduziert. Finanziert wird
das System ausschlieBlich von den OAKR-Mitgliedsunternehmen
Agru, Dietzel Univolt, Geberit, Ke Kelit, Kontinentale, Glynwed,
Martoni, Pipelife, Poloplast, Rehau und Uponor.

www.oeakr.at

Gebiindelte Krafte fiir Maschinengeschaft in Europa

Am 1. April 2010 gab die in Yamanashi (am FuBe des Fuji) an-
gesiedelte Fanuc Ltd., einer der diversifiziertesten Herstel-
ler von Fabrik-Automationsausriistungen und Robotern, den so-
fort wirksamen Transfer ihres SpritzgieBmaschinengeschiftes in
Europa, Fanuc Roboshot Europe GmbH, in die Fanuc Roboma-
chine Europe GmbH, beide mit Sitz in Neuhausen (nahe Stutt-
gart Airport) bekannt. Ende Mérz 2010 Ubergab Takeshi (Ted)
Oda die Geschéftsfiihrung der Fanuc Roboshot Europe GmbH
an Minoru Fujita, President und CEO der Fanuc Robomachine
Europe GmbH. Ted Oda tGbernahm eine neue Fiihrungsposition
am Hauptsitz der Fanuc Ltd.

Gemal Minoru Fujita (Diplom-Ingenieur, 43 Jahre) dient diese
Fusion dem Zweck, die Position des Unternehmens unter den vor-
herrschenden Wirtschaftsbedingungen zu verbessern: ,Wir wer-
den eine starke Vertriebsorganisation in Europa aufrecht erhalten,
um eine professionelle Kundenbetreuung und Auftragsabwicklung
zu gewahrleisten, und wir verstarken zudem unser Service-Netz
zu Gunsten schneller Lieferung , Inbetriebnahme und Wartung der
Maschinen.”

Die Fusion hat keine Auswirkung auf die logistische Situation.
Keine der beiden Firmen muss den Standort wechseln, beide sind
seit Jahren Nachbarn im Fanuc-Building in Neuhausen. Ein mar-
kanter Vorteil fiir SpritzgieBunternehmen ist nun eine gemeinsame
Verfiigharkeit der bekannten Fanuc Roboshot-SpritzgieBmaschi-
nen und der renommierten Robodrill-Werkzeugmaschinen sowie
Robocut-Drahterodiermaschinen fiir Werkzeugbau und -instand-
setzung. Der operative Vorteil liegt in der Senkung von Gemein-
kosten, Konsolidierung administrativer Ressourcen, verbesserten
Biro- und Lagerkapazitatsnutzung sowie konzertiertem Back-Of-
fice und Kunden-Service — zur Bedienung gemeinsamer Branchen
durch sich ergdnzende Nutzwerte.

Das gemeinsam genutzte Technikum im Neuhausener Fanuc-
Building beherbergt die kompletten Baureihen der Robodrill-
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Minoru Fujita, President und CEO, Fanuc Robomachine Europe GmbH.
Foto: Thomas Behne

Werkzeugmaschinen und Robocut-Drahterodiermaschinen. Hier
konnen Werkzeugbauer die Leistungsfahigkeit der Werkzeugma-
schinen in Augenschein nehmen. Zudem steht eine umfassende
Auswahl von Roboshot-Spritzgiellmaschinen fir Spritzversuche,
Werkzeugabmusterungen und fiir die Schulung von Kunden und
eigenem Personal zur Verfligung.

Wihrend der K 2070 wird Fanuc Robomachine Europe GmbH
verschiedene Roboshot-SpritzgieBmaschinen mit Weiterentwick-
lungen hinsichtlich Prazision, Energie, Schnelligkeit und Reprodu-
zierbarkeit mittels Live-Vorfiihrungen prasenteren. Minoru Fujita:
,Dies wird meine erste K-Messe sein, und ich freue mich, viele
Kunden und Interessenten begriifen zu durfen.”

www.fanucrobomachine.eu
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WPC Plattform Austria

Mit Mérz startete in Osterreich eine neue Plattform fiir Wood Pla-
stic Composites oder wortlich tibersetzt: Holz-Kunststoff-Verbund-
werkstoffe. Schon 16 Unternehmen, unter ihnen zahlreiche Welt-
marktfihrer, biindeln ihre Krifte in der WPC Plattform Austria fir
noch bessere Chancen am boomenden Weltmarkt. Initiiert wurde
die Plattform vom Kunststoff-Cluster in Ober- und NiederOsterrei-
ch, dem Transfercenter fiir Kunststofftechnik in Wels und der bat-
tenfeld-cincinnati Austria in Wien.

Wood Plastic Composites (WPC) sind thermoplastisch verar-
beitbare Verbundwerkstoffe, die aus dem nachwachsenden Roh-
stoff Holz und aus Kunststoffen und Additiven bestehen. Sie wer-
den durch thermoplastische Formgebungsverfahren wie Extrusion,
Spritzguss oder Presstechniken verarbeitet. Diese neue Werkstoff-
gruppe gehdrt mit jahrlichen Wachstumsraten von 25 Prozent zu
den starksten Wachstumssegmenten der europdischen Kunststoff-
industrie. Aus einer Studie der britischen Applied Market Informa-
tion Ltd. Bristol (AMI) geht hervor, dass bis Ende dieses Jahres ein
Marktvolumen von 140 000 Tonnen und damit eine Verdoppelung
des Volumens von 2007 erreicht sein wird.

Einsatzpotenziale fiir WPC-Produkte liegen dort, wo eine hohe
Steifigkeit, Unempfindlichkeit gegen Umwelteinfliisse und Wetter-
bestandigkeit gefragt sind wie bei Gartenmobeln oder Terrassen-
dielen. Die Motivation zum Einsatz von WPC liegt unter ande-
rem in der ansprechenden holzdhnlichen Haptik, gepaart mit den
Vorteilen der fuir Kunststoffe bekannten vielseitigen Verarbeitung.
WPC sind gut einfarbbar, lackierbar, wie Holz bearbeitbar und na-
tirlich auch rezyklierbar. Die sogenannte ,Barfulldiele” aus WPC
beispielsweise ist auch unter extremen klimatischen Bedingungen
sehr langlebig, absolut schieferfrei, UV-bestandig und farbecht.

Die Aktivititen der neuen Plattform liegen in den Bereichen
F&E-Projekte, Technologieentwicklung, Wirtschaftlichkeit, Markte,
Compounding und Offentlichkeitsarbeit. Mitglieder sind entlang
der gesamten Wertschopfungskette zu finden, von der Rohstoff-
und Holzaufbereitung tiber die Werkzeugherstellung, den Maschi-
nenbau und die Verarbeitung bis hin zu wissenschaftlichen Insti-
tuten. Im Rahmen der Plattform werden Technologien, Prozesse
und Produkte in der Extrusion und im Spritzguss behandelt. Fi-
nanziert wird die Plattform durch Beitrdge der teilnehmenden Un-
ternehmen.

Dipl.-Ing. Mathias Daniel, Produktmanager von
battenfeld-cincinnati Austria:

,Osterreich kann mit einer weltweit
einzigartigen Dichte an Know-how-
Tragern im Bereich WPC aufwarten.
Dieses Wissen erstreckt sich nahe-
zu entlang der gesamten Wertschop-
fungskette. Es finden sich internatio-
nal angesehene Unternehmen aus den
Bereichen Maschinen- und Werkzeug-
bau, Materialwissenschaften, sowie der
verarbeitenden Industrie in Extrusion
und Spritzguss. Primdres Ziel der WPC Plattform Austria ist es,
genau diese Leistungen international sichtbar zu machen und
gemeinsam das Thema weiter zu entwickeln.”

BarfuBdielen aus WPC Foto: extruwood

Die derzeit teilnehmenden Unternehmen:

® ART Asamer Rubber Technology GmbH, Ohlsdorf
® pattentfeld-cincinnati Austria, Wien

® FCON GmbH, Weilkirchen/Traun

® EREMA Engineering Recycling Maschinen und Anlagen Ges.
m.b.H., Ansfelden

® extruwood GmbH, Pasching
® Gabriel-Chemie GesmbH, Gumpoldskirchen
® Greiner Tool. Tec GmbH, NuRBbach

® /FA - Interuniversitires Department fir Agrarbiotechnologie,
Tulln

® [nternorm International GmbH, Traun

® Kompetenzzentrum Holz GmbH, Linz

® M-A-S Maschinen und Anlagenbau Schulz CmbH, Pucking

® MKW Kunststofftechnik GmbH, Weibern

® PPl Plastics Products Innovation GmbH & Co KG, Ebensee

® REHAU Polymer Industrie GmbH, Neulengbach

® TCM Staatliche Versuchsanstalt Kunststoff und Umwelttechnik,
Wien

® Transfercenter flr Kunststoff-Technik, Wels
Weitere interessierte Unternehmen haben Maoglichkeit, an der

WPC Plattform Austria teilzunehmen.

www.kunststoff-cluster.at

Aktuelle Informationen unter
www.kunststoff-zeitschrift.at
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Gulf Ice Cleaning

Trockeneisstrahlen -
Reinigen mit Trockeneis

Unternehmen, die auch in Zukunft wett-
bewerbsfahig bleiben wollen, kommen
nicht umhin, ihre Kosten auf den Prif-
stand zu stellen. Schnell sitzt die Instand-
haltung auf der ,Anklagebank’. Bei einer
verkiirzten Sicht der Dinge kann man die-
sen Eindruck gewinnen. ,Kostet nur und
produziert nichts’, da ist man schnell ge-
willt, eine Moglichkeit der Kostenreduk-
tion zu wittern. Bei einer produktionso-
rientierten Sicht bleibt nicht verborgen,
dass die Instandhaltung erst dann im Mit-
telpunkt steht, wenn es zu einem unplan-
maRigen Stillstand kommt. Spétestens jetzt
wird ganz deutlich, dass Instandhaltung
nicht ausschlieflich als Kostenblock zu
sehen ist. Instandhaltung ist viel mehr ein
Instrument zur Kostenvermeidung (Produk-
tionsausfall), als es losgel6st als Kostenfak-
tor zu sehen ist. Intelligente, zielgerichte-
te Instandhaltungsstrategien sind jene, die
der Instandsetzung vorbeugen, sie Uber-
flissig machen.

Zuverldssiger  Produktionsablauf und
kontinuierliche Produktqualitdt sind auch
eine Frage solider Instandhaltung. Aber
kostenbewusst muss sie natiirlich auch
sein. Die zeitgemalle Strategie ist in einer
bestmoglichen Verzahnung von Produkti-
on und Instandhaltung zu sehen. Schlan-
ke, effiziente Instandhaltung heilt schnel-
le, zielgerichtete Reinigung. In manchen
Branchen keine grofRe Sache, denn es be-
durfte nur einer neuen organisatorischen
Ausrichtung. In anderen Marktsegmenten
fehlte es an einer Reinigungsart, die dieses
Ziel auch erreicht. So auch etwa bei der
Glas- und Glasverpackungsproduktion.

Die Verschmutzung, die in der Glasver-
arbeitung entsteht, erweist sich als eine,
die nur schwer von den Produktionsan-
lagen zu entfernen ist. Mit Spachtel und
Hammer musste dem unplanmaRigen Pro-
duktionsstillstand vorgebeugt werden. Eine
personal- und zeitaufwendige Angelegen-
heit. Erst eine neue Reinigungstechnik er-
offnete hier die Potentiale flr effiziente
Vorgehensweise: das Trockeneisstrahlen.
Der Hersteller, der dies bundesweit anbie-
tet, ist die Firma Gulf Ice Cleaning GmbH
in Traun bei Linz.

Funktionsprinzip des
Trockeneisstrahlens

Trockeneis ist gefrorenes CO,. 79 Grad
minus kalt und in reiskorngrossen Pellets
wird es mit Luftdruck auf die zu reinigende
Flache aufgebracht. Bei diesem Prozess
wirken drei Faktoren: die kybernetische
Wirkung der aufprallenden Pellets, die
durch die Kélte einsetzende Versprodung
der Schmutzschicht und die Sublimie-
rung, den Ubergang der Pellets in den gas-
formigen Zustand. Trockeneisstrahlen ist
das einzige Strahlverfahren, welches kein
Strahlgut zuriick ldsst, sondern nur die von
den Produktionsanlagen entfernte Masse.
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Die Reinigung ist weder mit neuen Ver-
unreinigungen, noch mit einem Volumen
an Strahlgut verbunden. In vielen Fillen
kann die entfernte Masse wieder dem Pro-
duktionsprozess zugefiihrt werden. Damit
gibt es keinerlei Entsorgungsprobleme -
kein Sondermiill fallt an. Fiir die Produk-
tion und die Instandhaltung ist der Faktor
Zeit weitaus gravierender. Im Verhdltnis
zur manuellen Reinigung ist Trockeneis-
strahlen geradezu rasant. Auch wenn der
konkrete Zeitaufwand vom Verschmut-
zungsgrad abhdngt, entsteht doch nur ein
kleines Zeitfenster, in dem die Anlage still-
stehen muss.

Trockeneisstrahlen ist nicht abrasiv, was
sich als weiterer Vorteil erweist. Die An-
lagen werden bei der Reinigung nicht be-
schadigt, selbst die Oberflache wird nicht
in Mitleidenschaft gezogen. Von den For-
derbdndern, den Transportketten bis hin zu
Schaltschranken reicht die Einsatzmoglich-
keit des Trockeneisstrahlens. Das Trocken-
eis sublimiert bei dem Arbeitsgang und
hinterlasst keine Feuchtigkeit. Folgendes
Beispiel verdeutlicht den Wirkungsgrad:
Ein gereinigter Schaltschrank kann unmit-
telbar nach der Reinigung wieder in Be-
trieb genommen werden.

Als Folge des Einsatzes von Gulf Ice
Trockeneisstrahlen  konnten  Herstel-
ler von Fertigformen Produktionsunter-
brechungen um bis zu 80 % reduzieren.
Mit Gulf Ice Trockeneis-Strahlsystemen
konnen die Oberflachen von Formen bei
Hartungstemperatur in der Presse gerei-
nigt werden. Saubere Formenhohlriume
sind zur Aufrechterhaltung heutiger hoher
Qualitatsstandards von groRer Bedeutung.
Die Ablagerung unerwiinschter Riickstan-
de auf Oberflichen entweder durch den
Produktmix selbst, durch Entformungen
oder den Etikettierprozess kann eine Reihe
von Problemen bereiten, von der Entfor-
mung des Produktes (durch ,Auswerfen”)
bis zu ungenlgender Produktqualitat,
und zu méglichen Schaden an Werkzeu-
gen durch Uberladung und Uberdehnung
flihren. Neben der Erhaltung der Sauber-
keit der Formen verringert oder beseitigt
der Trockeneis-Strahlprozess auch die Not-
wendigkeit, die Formen aus der Presse aus-
zubauen, wie es bei herkdommlicher Reini-
gung Ublich ist.

Mitdem Culf Ice Trockeneisstrahlen wer-
den noch wahrend der Fertigung, wenn die

SpritzguBRform vor
(links) und nach der
Reinigung (rechts).
Fotos: Gulf Ice Cleaning

Reinigung

Formen noch heil% sind, die wachsartigen
Paraffinablagerungen entfernt, die zu Ma-
keln (Orangenhauteffekt) an den Flaschen
fihren konnen.

Die Herstellung von Polyurethan-
schaumprodukten, wie sie fir Gerdusch-
ddmpfung in Pkw oder Lkw verwendet
werden, hinterldsst eine Schicht aus Iso-
cyanat (Entformungswachs) in den For-
men. Ablagerungen der Entformungsmittel
verursachen im Laufe der Zeit ,Auswurf”-
Probleme. In extremen Fdllen wird das
Wachsentformungsmittel sogar in dem Po-
lyurethanschaumprodukt  eingekapselt,
wodurch das Produkt unbrauchbar wird.

Formen werden in nur 15 bis 20 Minu-
ten gereinigt und die Hohlrdume werden
griindlicher gereinigt. Bis zu 20-mal mehr
Formen konnen durch Trockeneisstrahlen
gereinigt werden als mit herkdmmlichen
Verfahren. Produktionszeiten nehmen um
100 bis 120 Stunden zu und Wartung-
steams konnen anderen Pflichten nach-
kommen.

Gulf Ice Trockeneis-Strahlsysteme kon-
nen ganze Hohlrdume in Blasformen und
Spritzgussformen vollstindig und effek-
tiv reinigen. Zahlreiche Hersteller von Fla-
schen im Blasformverfahren haben festge-
stellt, dass Trockeneis-Strahlsysteme die
taglichen Reinigungszeiten einfach durch
Reinigen der heiflen Formen an Ort und
Stelle um ungefahr 80 % reduzieren. Heut-
zutage werden selbst das hintere Drittel der
Blasformoberflache und Spritzgussformen
mit tiefen Hohlrdumen fiir die Produktion
von reagenzglasformigen Rohlingen durch
Trockeneisstrahlen gereinigt, was frither
von Hand geschehen musste.

www.gulf-ice.net




BASF

Windfliigel trotzen den
Kraften der Natur

Als umweltfreundliche Energiequelle ist
die Windenergie auf dem Vormarsch.
Dabei verhelfen immer grélRere Rotorblat-
ter modernen Windkraftanlagen zu immer
hoherer Leistung. Die Belastungen, denen
so ein Rotorblatt in 90 Metern Hohe ausge-
setzt ist, sind enorm: Bei Spitzengeschwin-
digkeiten von bis zu 300 Kilometern pro
Stunde wirken grolle Krafte auf die Blatt-
spitzen, die sich dabei um mehr als einen
Meter biegen konnen. Zusatzlich zehren
Witterungseinfliisse wie Schnee, Regen,
Hitze und UV-Strahlung an den Fliigeln.
Mit innovativen Epoxy-Systemen fiir hoch
belastbare, faserverstarkte Bauteile und
Beschichtungen fiir die Windfligel unter-
stiitzt BASF die Hersteller dieser Giganten.
Die Langlebigkeit der Anlagen ist ein ent-
scheidender Faktor zur Steigerung der
Wirtschaftlichkeit von Windkraft als klima-
freundlicher Energiequelle.

Die Nutzung der Windkraft ist eine He-
rausforderung fiir Technik und Material
und stellt hochste Anforderungen an die
verwendeten Materialien. Damit die Rotor-
blatter Betriebszeiten von 20 Jahren Uber-
stehen, mussen sie sehr stabil und witte-
rungsbestandig sein. Moderne Windfliigel
bestehen aus Glas- oder Kohlefasermatten,
die mit Epoxy-Systemen verklebt werden
und so ihre Festigkeit erhalten (siehe Info-
kasten). ,Das funktioniert im Prinzip wie
bei einem Zweikomponentenkleber. Die
erste Komponente bilden kiinstlich herge-
stellte Harze und die zweite ist der Harter.
Wenn sie vermischt werden, vernetzen sie
miteinander”, erldutert Dr. Gregor Daun,
Leiter des BASF-Teams zur Entwicklung
und Vermarktung von Epoxy-Systemen fiir
Verbundwerkstoffe.

Diese Zweikomponenten-Systeme aus
Epoxidharzen und Hartern vermarktet die
BASF unter dem Namen Baxxodur®. Der
Herstellprozess grolRer Rotorbldtter ldsst
sich mit ihrer Hilfe deutlich beschleunigen.

Kunststoffanwendung

Windkraftanlagen auf dem BASF-Standort Antwerpen. Als Material fiir Rotorblitter haben sich
Verbundwerkstoffe auf Basis von Epoxidharz-Systemen etabliert.

Damit die Werkzeugformen fiir die Blatter
vollstandig und schnell gefiillt werden, re-
agiert der Harter zundchst langsam. Wenn
er nach dem Befiillen der Form erwdrmt
wird, beschleunigt sich dann das Aushar-
tungstempo. Damit wird die Form schnel-
ler fur die Fertigung des ndchsten Fliigels
frei. Auf diese Weise konnen die Herstel-
ler von Rotorblattern das Tempo bei die-
sem Fertigungsschritt um bis zu 30 Prozent
steigern. Durch die Zeitersparnis sinken
die Herstellungskosten bei einer gleichzei-
tig hoheren Produktionsmenge, sodass die
Stromerzeugung durch Windkraft kosten-
glinstiger und noch wirtschaftlicher wird.
Das innovative System haben Zertifizie-
rungsstellen fiir Windenergieanlagen, wie
die weltweit fiihrende Gesellschaft Germa-
nische Lloyd AG, zugelassen.

Neben der technischen Konstruktion der
Rotorblétter spielt es eine grofle Rolle, wie
widerstandsfahig ihre Beschichtung gegen
Umwelteinflisse ist. ,Stellen Sie sich ein
Auto vor, das ununterbrochen mit 200 Ki-
lometern pro Stunde durch Regen fahrt:

Hightech-Beschichtungen der BASF schiitzen die Rotorblitter bei grofen Belastungen und vor

Umwelteinfliissen.

Fotos: BASF

Nach wenigen Monaten dirften Schaden
auftreten. Ein Rotorblatt sollte bei noch
hdrteren Bedingungen zwischen zehn und
20 Jahre durchhalten — ohne Schaden zu
nehmen*, sagt Dr. Harald Miiller, Entwick-
lungsleiter fur Industrielacke bei der Relius
Coatings GmbH. Die bei dem Tochterun-
ternehmen der BASF entwickelten Spezi-
albeschichtungen verhalten sich flexibel,
minimieren dadurch die Gefahr von Span-
nungsrissen und platzen beim Biegen der
Blatter nicht ab. Die Spitzen eines Rotor-
blattes konnen immerhin mehr als einen
Meter hin- und herschwingen.

,Die Hightech-Beschichtungen basie-
ren auf dem Spezialkunststoff Polyurethan.
Sie sind sehr abriebbestandig, widerstehen
der UV-Strahlung und sind |6semittelfrei”,
zahlt Miller die Vorziige auf. Die einge-
setzten Lacke sind matt, um Reflexionen
der Sonnenstrahlung auf den Rotorblt-
tern zu verhindern, die zum Beispiel den
Flugverkehr stéren konnten. Die unter dem
Namen Oldodur angebotenen Beschich-
tungssysteme bestehen aus mehreren Pro-
dukten wie Gelcoat, Spachtelmasse, Kan-
tenschutz und Decklack. Mittlerweile
drehen sich tiber 25 000 Blatter mit Relius-
Beschichtungen im Wind und trotzen tiber
Jahre hinweg den Kréften der Natur.

Die Windenergie setzt ihre weltweite
Erfolgsgeschichte ungebrochen fort. Ende
2008 waren nach Angaben der World
Wind Energy Association (WWEA) rund
um den Globus Anlagen mit einer Ge-
samtleistung von 120 Gigawatt installiert.
Dies entspricht einem Zuwachs von na-
hezu 30 Prozent gegeniiber dem Vorjahr.
Die installierten Anlagen deckten dabei
rund 1,5 Prozent des weltweiten Stromver-
brauchs. Schatzungen der WWEA zufol-
ge konnte die Windenergie im Jahr 2020
mindestens zwolf Prozent des globalen
Stromverbrauchs abdecken. Bis dahin sin-
ken die Kosten durch technologische Fort-
schritte voraussichtlich noch weiter, sodass
neben die 6kologischen Vorteile auch 6ko-
nomische Wettbewerbsfdhigkeit tritt und
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Kunststoffanwendung

Wie entstehen die Blatter von Windradern?

Die Herstellung von Rotorbldttern fiir Windkraftanlagen ist auf-
wendig: Die groSten und modernsten Fliigel bestehen aus verklebten
Glas- und Kohlefasermatten, in die unter Vakuum Epoxidharz inji-
ziert wird. Die Hightech-Bauweise sorgt fir die bendtigte auferge-
wohnliche Stabilitat und Flexibilitat, halt die Fliigel aber gleichzei-
tig diinn und leicht. Das Vakuuminfusionsverfahren in sogenannter
Sandwichbauweise ist inzwischen eine verbreitete Herstellungsme-
thode von Rotorblattern. Das Prinzip der Blatterfertigung funktio-
niert so: Zundchst wird die aus zwei beheizbaren Halbschalen be-
stehende Werkzeugform mit Trennmittel beaufschlagt. Dann wird
die Schale mit Glasfasermatten und anderem Verstarkungsmateri-
al ausgelegt. AnschlieBend werden spezielle Schlduche eingesetzt,
aus denen dann die Mischung aus Epoxidharz, Hartern und Addi-
tiven flieRen soll. Darauf folgt eine Kunststofffolie, die das Ganze
luftdicht verschliefit. Im ndchsten Schritt wird alle Luft zwischen
Werkzeug und Folie herausgezogen. Das so entstehende Vakuum
saugt die fliissige Harz- und Hartermischung durch die Schlauche
ins Werkzeug und trankt das Verstarkungsmaterial. Vorteil dieses

Verfahrens ist die gleichmaRige Trankung der Fasern und somit die hohe Qualitét der produzierten Bauteile sowie deren Reprodu-
zierbarkeit. AnschlieBend werden die Rotorblatthélften bei etwa 70 Grad Celsius gehartet. Danach folgt die sogenannte Hochzeit der
beiden Bauteile: das Verkleben beider Blatthdlften. Vor der mehrstufigen Lackierung, der Beschichtung, wird die Blattoberfliche zum
Entfernen des Trennmittels geschliffen. Ein Gelcoat, das im ersten Schritt auf das Rotorblatt aufgetragen wird, schiitzt es vor Umwelt-
einfliissen wie Feuchtigkeit und Licht. Kleine Unebenheiten auf der Oberfliche gleicht die Spachtelmasse aus. Vor Verschleif3 schiit-
zender Kantenschutz sowie Decklack kommen bei der Lackierung der Fliigel zuletzt zum Einsatz.

die Windkraft im Energiemix mit anderen
Energiequellen einen nachhaltigen Beitrag
zur Energieversorgung leisten kann.

Derzeit beherrschen zwei Trends die Ent-
wicklung der Windenergie: Einerseits wer-
den die Anlagen immer groker, um hoéhere
Leistungen zu erzielen, und andererseits
zieht die Windkraft auf das Meer. Erste An-
lagen mit einer Nennleistung von flnf bis
sechs Megawatt Strom pro Stunde sind be-
reits auf dem Markt. Die Dimensionen sind
dabei gigantisch: Rotordurchmesser von
rund 127 Metern und Blattlangen von tber

Engel

Neue BaugroBe fiir
holmlose Baureihe

Die holmlosen Baureihen von Engel bie-
ten ab sofort eine neue Baugréfle mit ma-
ximal 1600 kN SchlieRkraft. Diese Maschi-
nen [6sen die aktuellen Engel victory und
e-victory 150 ab und stellen mit verbes-
serten technischen Daten und einem mo-
dernen Design einen weiteren Meilenstein
in der Entwicklung der holmlosen Maschi-
nen von Engel dar.

Neben der erhohten SchlieRkraft bietet
die neue Baugrolle zusatzliche Weiterent-
wicklungen: Schliefzylinder, Aufspannplat-
ten und C-Rahmen wurden vollstandig neu
entworfen. Aus der Auswertung von spezi-
ellen FEM-Analysen resultieren verbesserte
Eigenschaften der holmlosen Schliefein-
heit bei gleichzeitiger Reduktion des Ma-
schinengewichts. Der Einsatz der neuen
Flex-Links mit Force-Divider ermdglicht eine
Reduktion der Durchbiegung der beweg-
lichen Aufspannplatte auf ein Minimum und
sorgt fiir eine tiber die gesamte Aufspannfla-
che gleichmaRig verteilte Krafteinleitung in
das jeweilige Werkzeug. Spritzseitig erfolgt
die Absicherung samtlicher Spritzeinheiten
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60 Metern. Ein Ende ist noch nicht abzuse-
hen: Es gibt Konzepte fiir 70-Meter-Blatter
und Priifstande fiir Blatter bis 90 Meter. Die
Rotorblatter werden immer grofer, weil ein
doppeltso langes Blatt eine viermal so grofSe
Flache tiberstreicht und der Windstromung
viermal so viel Energie entnehmen kann.
Als Ziel fir das Jahr 2020 gelten Anlagen
mit einer Nennleistung von 20 Megawatt.
Genau diese Vision verfolgt auch das euro-
pdische Projekt UpWind, das im Jahr 2006
gestartet wurde und noch bis zum Jahr 2011
lauft. UpWind ist das wichtigste Projekt der

europdischen  Forschungszusammenarbeit
auf dem Gebiet der Windturbinenentwick-
lung. Ziel ist es, die Konkurrenzfahigkeit
der Windkraft gegentiber anderen Energie-
trdgern weiter zu erhéhen. Hierzu sollen
bestehende Technologien weiterentwickelt
sowie innovative technische Moglichkeiten
und Entwurfsmethoden untersucht werden.
Die neuen Riesen sind insbesondere fiir die
Aufstellung in Windparks auf See gedacht,
weil hier der Wind stiarker und gleichma-
Riger weht.

www.basf.de

Maschinen und Anlagen

Die neue Engel victory 160 bietet hervorragende Technik, verpackt in modernes Design.  Foto: Engel

durch  Schutzumwehrung und Schiebe-
schutz. Hydraulische Spritzeinheiten ab der
GroRe 750 stehen jedoch alternativ auch in
gekapselter Ausfiihrung, ohne zusitzliche
Schutzumwehrung zur Verfligung. Die Aus-
wahl an elektrischen Spritzeinheiten wurde
um die Spritzeinheit 940 erweitert. Dariiber
hinaus steht bei der neuen Engel victory 160
neben der bewahrten Hydraulik nun auch
das neue hydraulische Antriebssystem Engel
ecodrive zur Verfligung. Dabei wird im Ge-
gensatz zur bisher eingesetzten Standard-

hydraulik mit Asynchronmotor eine Kon-
stantpumpe mit Servomotor eingesetzt. Der
Vorteil: Die Geschwindigkeit der Maschine
steht in direktem Zusammenhang mit der
Drehzahl des Antriebs. Mit der neuen Servo-
hydraulik ecodrive wird nur die tatsachlich
benétigte Drehzahl gefahren. Das heil’t, der
Antrieb ist nur wahrend der Bewegungen
aktiv, im Stillstand entsteht praktisch kein
Energieverbrauch. Damit sind Einsparungen
von bis zu 70 Prozent moglich.

www.engel.at




Peripheriegerate

Moretto

Effizientes PET-Trock-
nungssystem

In einem qualitativ zweckmaBigen Kunst-
stoffgranulat-Trocknungsprozess ~ missen
10 Faktoren gefiihrt und beriicksichtigt
werden, welche die Trocknung beeinflus-
sen: Materialtyp, Granulatgrélle, Dichte,
Temperatur, Taupunkt, Verweilzeit, spezi-
fische Prozessluft, urspriinglicher Feuch-
tegehalt, finale Restluftfeuchteanteil, Vis-
kositat.

Eine wirkungsvolle Trocknung wird
zudem durch die Migrationsgeschwindig-
keit der Wassermolekiile aus dem Gra-
nulatkern an die Granulatoberfliche be-
stimmt. Umso niedriger der Taupunkt,
desto besser das Endergebnis. Dies wird
zudem dadurch begiinstigt, dass der Rest-
feuchtegrad in kiirzerer Zeit erreicht wird.
Die Fahigkeit, Luftfeuchtigkeit zu absor-
bieren und zu entziehen, hdngt davon ab,
wie niedrig der Lufttaupunkt tatsdchlich ist
bzw. bei einer Feuchtigkeit mit einem nied-
rigen Taupunkt und der Temperatur, bei der
die Kondensation auf einer relativ kithlen
Oberflache stattfindet.

Zudem nehmen die folgenden Faktoren
eine Ubergeordnete Stellung bei der Be-
handlung von hoch-hygroskopischen Ma-
terialien ein:

® konstante Ausbringung,
® automatisierte variable Prozessluft,

® hohe Leistung bei einem konstanten
Taupunkt von -65 °C.

Eben diese Faktoren berticksichtigte der
italienische Hersteller von Peripheriesy-
stemen Moretto bei der Entwicklung eines
neuen Trocknungssystems fiir Kunststoffe,
insbesondere flir PET.

Mit Zeolite — einem Mineral vulka-
nischen Ursprungs als dem Molekularsieb
— wird ein niedrigerer Energieverbrauch
gegeniliber herkdmmlichen Trocknern er-
reicht. Diese Trocknungstechnologie bildet
die Basis fiir das neue Flowmax-System,
das die effiziente Technologie des neuen

Veranstaltungen

Biesterfeld Interowa
Seminar, einmal anders....

Im Mai 2010 tourte das Team der Firma
Biesterfeld Interowa mit der Seminarver-
anstaltung Info Race durch Osterreich. Die
Kombination aus Seminar und Kart Race
fand grollen Anklang bei den Kunden. Die
rennbegeisterten Kunden erfuhren im Semi-
nar Neuigkeiten tber die Polymere im Pro-
duktprogramm der Firma Biesterfeld Intero-
wa und bekamen Tipps zur Fehleranalyse.

Unter anderem wurden folgende Neu-
heiten vorgestellt:

e magnetisch detektierbares Compound
von Lehmann & Voss

Trockners X Max mit der Flowmatik-Vor-
richtung vereint.

Ein weiteres interessantes Feature ist die
automatische bedarfsbezogene Regelung
der Luft. Die Regelung der Trocknergruppe
kann die Prozessluft aller Maschinen paral-
lel reduzieren, jedoch kann die nicht erfor-
derliche Einheit abgeschaltet werden, was
die zur Produktion notwendigen Einheiten
auf zwischen 50 % und 100 % angleicht.
Somit wird ein niedriger Energieverbrauch
erreicht und ein zusatzlicher Bonus, nam-
lich die Beherrschung der thermischen Be-
lastung des zu trocknenden Materials und
seiner Viskositats-Fluktuation, die auf ein
Minimum reduziert wird.

Die Pluspunkte der X Max-Trockner wer-
den durch die Kopplung mit dem Flowma-
tik-System verstarkt, was die Konfiguration
des innovativen Flowmax-Systems ermog-
licht:

® Extreme Modularitit: Die Trocknung
kann auf zwischen drei und 10 Trock-
nern gestiitzt sein, an die maximal 32
Trichter angeschlossen sind.

® Konstante Leistung: Dank der Konfigu-
ration von einzelnen Trocknern, die ab-
wechselnd regeneriert werden, ist das
Ergebnis ein konstanter Durchschnitts-
wert, der eine qualitativ einwandfreie
Materialaufbereitung bei niedrigsten Ko-
sten und einem Taupunkt von -65 °C ge-
wihrleistet.

® Variable Prozessluft: Flowmatik be-
rechnet die erforderliche Prozessluft fiir
jeden Trichter. Flowmax Control erfasst
den Bedarf, kalkuliert die Prozessluft
und fihrt die X Max-Einheiten, wobei
die fir die Produktion nicht erforder-
lichen Einheiten auf Standby gesetzt
sind und managt alle anderen Einheiten,
um die von Flowmatik angeforderte spe-
zifische Prozessluft zu erzielen.

® Touch-Screen Regelung: Die Fiihrung
des Systems ist tber das Farb-Touch-
Screen Bedienfeld sehr einfach, funktio-
nell und intuitiv.

Zudem verfligt Flowmax Uber spezielle
Regelkreise zur Riickgewinnung der ge-
samten im System eingesetzten Energie
und zur Nutzung jedes einzelnen Watt in
der Kunststoffaufbereitung.

www.moretto.com

Das Flowmax-System vereint die effiziente Technologie des Trockners X Max mit der Flowmatik-

Vorrichtung.

o Victrex® PTFE-freie Hochleistungs-Tribo-
logie-Type

e Neue Delrin®Typen mit niedriger Emis-
sion fur Autoinnenteile

e Zytel Plus® mit ausgezeichneter Lang-
zeitbestdndigkeit gegeniiber Hitze und
Chemikalien

e DuPont-Polymere aus nachwachsenden
Rohstoffen.

Gleich nach dem Seminar ging es auf
die Rennstrecke, wo sich die Teilnehmer
spannende Zweikdmpfe um die besten
Rundenzeiten lieferten. Die ndchste Semi-
narveranstaltung von Biesterfeld Interowa
ist fir 2011 geplant.

ww.interowa.at

Foto: Moretto

Cornelia Ginther von Biesterfeld Interowa, die
Siegerin der Damenwertung in Wien.
Foto: Biesterfeld Interowa
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Wittmann Battenfeld

Veranstaltungen

»Alles aus einer Hand* bei den Kompetenz-Tagen 2010

Unter dem Motto ,Simply the Best” pra-
sentierten Experten der Wittmann Gruppe
bei den heurigen Kompetenz-Tagen einem
interessierten Fachpublikum die neuesten
Innovationen und Verfahrenstechniken bei
Spritzgiefmaschinen und Peripheriegera-
ten. Mit tausend Besuchern aus tiber 30
Landern wurden die Erwartungen flr die
Kompetenz-Tage bei Weitem (ibertroffen.

Neben der neu entwickelten PowerSerie
mit den Baureihen EcoPower, MacroPower
und MicroPower prasentierte Wittmann
Battenfeld Exponate der Baureihen HM
und Vertical; und Wittmann zeigte seine
Neuentwicklungen auf dem Gebiet der Pe-
ripherietechnik — Roboter, Muhlen, Trock-
ner und Temperiergerdte. Seit dem Zusam-
menschluss von Wittmann und Battenfeld
im Jahr 2008 kann die Unternehmensphi-
losophie des ,Alles aus einer Hand“ konse-
quent verwirklicht werden. Anldsslich der
Kompetenz-Tage wurde dies anhand von
70 Exponaten aus den Produktbereichen
Spritzguss, Automatisierung und Periphe-
rie einmal mehr unter Beweis gestellt.

Einleitende Fachvortrige verschafften den Gisten einen Uber-
blick tber die neuesten Entwicklungen in der Spritzgiel’- und Ver-
fahrenstechnik.

Der von der Design-Agentur Kiska aus Osterreich prisentierte
Gastvortrag zum Thema ,Kunststoff und Design” ertffnete die Vor-
tragsreihe. Die daran anschlieBenden Referate zur PowerSerie
Uiberzeugten das Publikum von der Leistungsfahigkeit der neuen
Maschinenbaureihen. Und schliellich wurde unter dem Titel ,En-
ergieeffizienz und Wirtschaftlichkeit” das Energie-Einsparpotenzial
der neuen SpritzgieBmaschinen ausfihrlich diskutiert — ein Thema,
dem sowohl aus 6kologischem wie auch 6konomischem Interesse
besondere Aufmerksamkeit gebiihrt.

Auch im Bereich der Verfahrenstechnik beschreitet Wittmann
Battenfeld neue Wege. Die Verfahrenskombination von Wasse-
rinjektions- und Projektiltechnik er6ffnet neue Moglichkeiten im

Vorstellung der neuen Produkte mit Showeinlage.

Spritzguss; die letzte Errungenschaft in der Verfahrenstechnik stellt
die sogenannte Bfmold™-Technologie dar, die — als eines der
Highlights — auf den Kompetenz-Tagen erstmals einer breiteren
Offentlichkeit prisentiert wurde. Diese Technik der variother-
men Werkzeugtemperierung wurde am Kunststoffinstitut Liiden-
scheid entwickelt und erfihrt ihre exklusive Vermarktung durch die
Wittmann Gruppe. Bfmold™ ermoglicht es, Formteile mit Hoch-
glanz-Oberflachen ohne Einfallstellen, Verzug und Bindenahte bei
fallweise sogar kiirzeren Zykluszeiten herzustellen. Die Tempera-
turregelung fir dieses Verfahren tibernimmt das eigens fir diesen
Zweck entwickelte Wittmann Mehrkreistemperiergerdt Tempro
plus C Vario.

Den Abschluss der Vortragsreihe bildete ein Referat tiber die zu-
letzt entwickelten Wittmann-Roboter und Sonderanlagen auf dem
Gebiet der Automatisierungstechnik. Abgestimmt auf den jewei-

Effiziente Produktivitit der Grofmaschinen-Baureihe: die neue MacroPower-Anlage mit 800 Tonnen SchlieRkraft.
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Veranstaltungen

Mikrospritzguss in neuer Prdzision: die neue MicroPower-Anlage.

ligen Anwendungsfall kann aus einer Vielzahl von Komponenten
die optimale Losung fiir komplette Fertigungszellen ermittelt wer-
den. Bei der anschlielenden Maschinen-Vorfiihrung konnten sich
die Géste selbst vor Ort von Leistungsfahigkeit und Effizienz der
Spritzgiefmaschinen und Peripheriegerdte Uberzeugen. Eroffnet
wurde die Leistungsschau mit einem Showprogramm, in dessen
Verlauf die neuen Maschinen MicroPower und MacroPower feier-
lich enthllt wurden.

Die MacroPower-Anlage mit einer Schliefkraft von 800 Ton-
nen stellte ihre effiziente Produktivitdt mit der Herstellung eines
Trockner-Mittelteils (Werkzeug von Coko Kunststofftechnik) unter
Beweis. Das auf den Anwendernutzen ausgerichtete Maschinen-
konzept uberzeugte durch kiirzeste Verriegelungs- und Hoch-
druckaufbauzeiten sowie durch die Moglichkeit kiirzester Werk-
zeugwechselzeiten.

Von besonderem Interesse fiir die Besu-
cher erwies sich die neu entwickelte Micro-
Power. Die Produktionszelle ist mit Schlief3-
kraften von 5 und 15 Tonnen verfligbar und
somit fiir die Herstellung von Mikro-Prazi-
sionsformteilen als auch von Kleinstteilen
konzipiert. Wéhrend der Kompetenz-Tage
wurde die Herstellung eines Mikro-Steckers
mit einem Teilevolumen von nur 0,0035
cm? gezeigt. Die Teilequalitit wird dabei
Uber eine in die Produktionseinheit und
die Maschinensteuerung integrierte Kame-
ra geprift und tberwacht. Der modulare
Aufbau sieht die einfache Integration eines
Reinraummoduls vor, um auch fir medizi-
nische und Reinraumanwendungen geri-
stet zu sein.

Die servoelektrische Maschinenbaureihe
war mit der neuen EcoPower gleich mehr-
fach vertreten. Auf einer EcoPower 110/350
lief in einem 128fach- Werkzeug von Rico
die Produktion eines O-Rings aus LSR. In
einem 32fach- Werkzeug von Schéttli pro-
duzierte eine EcoPower SE 110/350 einen
2 ml-Barrel fiir medizinische Zwecke. Ein
weiterer Vertreter dieser Baureihe, eine Eco-
Power 180/750, war mit der Produktion
eines Fittings aus PP zu sehen, geformt in
einem Werkzeug von [FW.

Visualisierung der SafeMotion-Funktion der Wittmann R8 Steuerung
- standig im Hintergrund aktiv, erkennt SafeMotion augenblicklich die
Drehmoment-Zunahme eines Motors. Fotos: Wittmann Battenfeld

Eine HM 180/1330 mit dem neuen Energie sparenden Servo-
Drive-Antriebskonzept prasentierte sich mit der Produktion einer
Medienleitung aus PA. Unter Verwendung eines Werkzeugs des
IKV Aachen kam hier eine Kombination aus Wasserinjektions- und
Projektiltechnik zum Einsatz. Die Projektiltechnik erméglicht kon-
stante Leitungsquerschnitte, glattere innere Oberflachen und die
Ausformung spezifischer Hohlraumgeometrien. Dieses Projekt
wurde in Zusammenarbeit mit dem /KV Aachen vorgestellt.

Als Beispiel flr die Mehrkomponenten-Technik Combi-
mould wurde in einem Werkzeug von KTW auf einer HM MK
300/2250H/525V ein Olverschluss in Cram-Technologie gefertigt.
Auch hier wurde das neue ServoDrive-Antriebskonzept gezeigt.

»Alles aus einer Hand“

Auf eindrucksvolle Weise demonstrierte eine TM Xpress 210/1350
SpritzgieBmaschine die Fertigung eines Bechers mit einem Fas-
sungsvermdgen von 750 ml. Die dabei zum Einsatz kommende
IML-Automatisierungsanlage W827 sowie das Werkzeug stammten
aus dem Hause Wittmann.

Das komplette Wittmann-Peripheriegerdte-Programm war mit
den jeweils neuesten Entwicklungen aus jeder Produktgruppe ver-
treten: Roboter, Trockner, Miihlen, Dosiergerdte, Fordergerate,
Temperiergerdte, Kihlgerdte sowie Durchflussregler konnten im
Schauraum besichtigt werden.

Mag. Georg Tischert und Dr. Werner Wittmann und vor der neuen MacroPower-Maschine.

Foto: K. Sochor
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Wittmann-Automatisierungs-
anlagen konnen mit zahl-
reichen Funktionalitdten
ausgestattet werden. Hoch-
geschwindigkeits-Entnahmen
sind ebenso méglich wie die
hochprizise Bahnplanung
tber die sogenannte TruePath-
Funktion oder die Synchroni-
sation mehrerer Roboter und
Forderbander. Die neue Soft-
Torque-Funktion gestattet Ent-
nahmeteile nicht tber reine
Positionsregelung  zu  ent-
formen, sondern den zu ent-
nehmenden Teil nur ,unge-
fahr” mit Hilfe der Auswerfer
in den Greifer des

Roboters zu driicken. Die
Entformachse des Roboters
lasst sich dabei, in Abhdngig-
keit von den einwirkenden
Kraften, aktiv zurtickdriicken

Der neue Drymax Aton vereint die nd kompensiert die Krifte in
Vorteile eines konstanten Taupunkts Gegenrichtung. Die mecha-

mit einer hohen Energieeffizienz. nischen Komponenten wer-

den durch die weitgehende Verhinderung der einwirkenden Krafte
langfristig und nachhaltig geschont. Ebenfalls neu ist die SafeMo-
tion-Funktion, die bei Handverfahren des Roboters die Drehmo-
mentenkurve des Motors Uberpriift. Sobald eine starke Zunahme
des Drehmomentes erkennbar ist, beispielsweise bei Kollision mit
der Schutzeinhausung der SpritzgieRmaschine, wird die Bewe-
gung sofort abgebrochen, um Beschadigungen an Maschine, Ro-
boter beziehungsweise Greifer vorzubeugen. Die Wittmann-Tem-
periergerdteserie prdsentierte sich mit verschiedenen Modellen
fir die Temperierung von Wasser und Ol. Der neue Radtrockner
Aton sowie die neuen Feedmax B-Zentralfordergeréte waren eben-
so vertreten — Peripherie, die durch Effizienz und Funktionalitat
besticht. Prazise gravimetrische Dosiergerdte mit Echtzeit-Wiege-
technik sowie die Zahnwalzen- und Schneidmiihlen-Serien runde-
ten das Ausstellungsprogramm ab. Mit insgesamt tiber 70 Expona-
ten bewies die Wittmann Gruppe ihr fiihrendes Know-how in der
Peripherie- und Steuerungstechnik.

Experten aus den verschiedensten Fachbereichen der Kunststoff-
verarbeitung standen mit kompetentem Fachwissen ganztigig flr
die Besucher zur Verfiigung. Ebenso gaben langjdhrige Kooperati-
onspartner ihr Spezialwissen hinsichtlich Werkzeugen und Materi-
alien an Interessierte weiter. Als besonderes zusatzliches Informati-
onsangebot standen Werksbesichtigungen in Wien und Ungarn auf
dem Programm. Mag. Georg Tinschert, Geschaftsfiihrer von Witt-
mann Battenfeld, zeigte sich aulerst zufrieden tiber den offensicht-
lichen Erfolg der Kompetenz-Tage in Kottingbrunn: ,Wir sind welt-
weit einziger Anbieter von Komplettldsungen aus einer Hand. Die
neuen Produkte werden sehr gut angenommen und wir kénnen
mit duferst positiven Erwartungen in die Zukunft blicken.”

www.wittmann-group.com

Sie suchen neue Mitarbeiter?
Sie suchen eine neue berufliche Herausfort

tzen Sie den aktuellen Stelle
auf unserer Homepage!

insistofiszeitsehiift¥at]
stellenmartd

enarbeit mit
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Veranstaltungen

Gesucht;

Berufsschullehrer

Berufschule Steyr 1/
Fachrichtung Kunststofftechnik

Wir suchen:

Eine(n) Lehrer(in) fiir die Facher

> Kunststofftechnik (Grundlagen und Anwendungen)
> Mathematik

> Computer Aided Design

> Fachspezifisches Englisch

Wir benétigen eine Personlichkeit

@ mit abgeschlossener Ausbildung der Fachrichtung
Kunststofftechnik (HTL oder Fachhochschule)

@ mit mindestens drei Jahren Berufserfahrung

@ mit der Bereitschaft zur berufsbegleitenden

Weiterbildung (6 Semester Berufspadagogische
Hochschule obligatorisch)

mit einem Hochstalter von 40 Jahren
die Freude an der Jugendarbeit hat

die gewohnt ist, im Team, jedoch selbsténdig, zu
arbeiten.

Wir bieten:

@ cine unbefristete Anstellung

@® ein kollegiales Umfeld

@ Assistenz bei der Erarbeitung der Lehrinhalte

@ qute Dotierung der Lehrtatigkeit aufgrund eines
Sondervertrages

Haben wir lhr Interesse geweckt? Dann freuen wir uns
auf Ihre aussagekraftigen Unterlagen. lhre Bewerbung
richten Sie bitte an Herrn Direktor Franz Kronsteiner,
der Ihnen auch gerne fiir weitere Auskiinfte zur Ver-
fligung steht.

Berufsschule Steyr 1

Otto-Pensel-StraBe 14, 4400 Steyr

Tel: 07252-72868

E-Mail: bs-steyr1.post@ooe.gv.at

Mehr Informationen (ber die Schule unter:
http://schulen.eduhi.at/bs-steyr1/




Aufbereitung

COMPOUNDIERUNG TECHNISCHER KUNSTSTOFFE

W Compounds in Spritzguss- und Extrusionsqualitaten H

Master- u. Funktionsbatche M Hauseigene Coloristik

Labor & Anwendungstechnikum B Recycling B Kunstst-
offrohstoff An- u. Verkauf B

Tel.: +43 4212 33060-0, Industriepark Str. 18, A-9300 St. Veit/Glan
K 2010, Halle 5, Stand A27

Beratung Spritzguss

Biokunststofffe

COMPOUNDIERUNG TECHNISCHER KUNSTSTOFFE

B Compounds in Spritzguss- und Extrusionsqualitaten l

Master- u. Funktionsbatche B Hauseigene Coloristik l

Labor & Anwendungstechnikum B Recycling B Kunstst-
offrohstoff An- u. Verkauf l

Tel.: +43 4212 33060-0, Industriepark Str. 18, A-9300 St. Veit/Glan
K 2010, Halle 5, Stand A27

Compoundierung

COMPOUNDIERUNG TECHNISCHER KUNSTSTOFFE

W Compounds in Spritzguss- und Extrusionsqualitaten l

Master- u. Funktionsbatche M Hauseigene Coloristik W

Labor & Anwendungstechnikum B Recycling B Kunstst-
offrohstoff An- u. Verkauf l

Tel.: +43 4212 33060-0, Industriepark Str. 18, A-9300 St. Veit/Glan
K 2010, Halle 5, Stand A27

Compounas

COMPOUNDIERUNG TECHNISCHER KUNSTSTOFFE

W Compounds in Spritzguss- und Extrusionsqualitaten M

Master- u. Funktionsbatche M Hauseigene Coloristik H

Labor & Anwendungstechnikum B Recycling B Kunstst-
offrohstoff An- u. Verkauf B

Tel.: +43 4212 33060-0, Industriepark Str. 18, A-9300 St. Veit/Glan
K 2010, Halle 5, Stand A27

Einféarben

COMPOUNDIERUNG TECHNISCHER KUNSTSTOFFE

W Compounds in Spritzguss- und Extrusionsqualitaten l

Master- u. Funktionsbatche B Hauseigene Coloristik H

Labor & Anwendungstechnikum B Recycling B Kunstst-
offrohstoff An- u. Verkauf l

Tel.: +43 4212 33060-0, Industriepark Str. 18, A-9300 St. Veit/Glan

K 2010, Halle 5, Stand A27

Elastomer-
Spritzgiesmaschinen

MAPLAN

Maschinen und technische Anlagen

Planungs- und

Fertigungs-Gesellschaft m.b.H.

Schoellergasse 9, A-2630 Ternitz / Austria
Tel. +43 / 2630 35706

Fax: +43 / 2630 35408

http:/ /www.maplan.at, e-mail: sales@maplan.at

SpritzgieBmaschinen fir Elastomere, Silikon und TPE

K 2010, Halle 16, Stand B47

Kaltetechnik

PN CTRONCD

UT IAMBErRLANE cOnIRY
SINGLE Temperiertechnik GmbH MAK Vertrieb und Service GmbH
Ostring 17-19, D-73269 Hochdorf  Parkweg 4, A-4048 Puchenau
Tel.: +49 7153 3009 0 Tel.: 0043/70/341572 20
Fax: +49 7153 3009 50 Fax: 0043/70/341572 50
Mail: info@single-temp.de Mail: office@mak.co.at
Web: www.single-temp.de Web: www.mak.co.at

K 2010, Halle 10, Stand G56

Kommunikation

Sie wollen neue Zielgruppen ansprechen, ihre Produkte (iberregional
bekannt machen, Kompetenzen vermitteln, an Messen teilnehmen
oder eine Pressekonferenz ausrichten, dann ist TECHNOKOMM der
richtige Partner fiir Sie. Wir kommen aus der Kunststofftechnik und
sprechen die Sprache der Techniker.
Das Leistungsangebot:
@ Technische Fachberichte, Pressemitteilungen
@ Unternehmensprofile / Webseitenkonzepte
@ Unternehmens- und Produktbroschiiren
Kontakt: Mobil-Tel:0699 — 815 797 58

E-Mail: office@technokomm.at, Internet: www.technokomm.at

Kiihlaggregate

PATER] CTRONCE

T IAMBErRLANE CannRY
SINGLE Temperiertechnik GmbH MAK Vertrieb und Service GmbH
Ostring 17-19, D-73269 Hochdorf ~ Parkweg 4, A-4048 Puchenau
Tel.: +49 7153 3009 0 Tel.: 0043/70/341572 20
Fax: +49 7153 3009 50 Fax: 0043/70/341572 50
Mail: info@single-temp.de Mail: office@mak.co.at
Web: www.single-temp.de Web: www.mak.co.at

K 2010, Halle 10, Stand G56

Masterbatche

COMPOUNDIERUNG TECHNISCHER KUNSTSTOFFE

W Compounds in Spritzguss- und Extrusionsqualitaten l

Master- u. Funktionsbatche B Hauseigene Coloristik H

Labor & Anwendungstechnikum B Recycling B Kunstst-
offrohstoff An- u. Verkauf B

Tel.: +43 4212 33060-0, Industriepark Str. 18, A-9300 St. Veit/Glan
K 2010, Halle 5, Stand A27

BELK

COMPOUNDIERUNG TECHNISCHER KUNSTSTOFFE

W Compounds in Spritzguss- und Extrusionsqualitaten l

Master- u. Funktionsbatche M Hauseigene Coloristik W

Labor & Anwendungstechnikum B Recycling B Kunstst-
offrohstoff An- u. Verkauf B

Tel.: +43 4212 33060-0, Industriepark Str. 18, A-9300 St. Veit/Glan
K 2010, Halle 5, Stand A27

Bezugsguellenverzeichnis der
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Polyamid

COMPOUNDIERUNG TECHNISCHER KUNSTSTOFFE

W Compounds in Spritzguss- und Extrusionsqualitaten H

Master- u. Funktionsbatche M Hauseigene Coloristik H

Labor & Anwendungstechnikum B Recycling B Kunstst-
offrohstoff An- u. Verkauf B

Tel.: +43 4212 33060-0, Industriepark Str. 18, A-9300 St. Veit/Glan

Regranulate

COMPOUNDIERUNG TECHNISCHER KUNSTSTOFFE

B Compounds in Spritzguss- und Extrusionsqualitaten l

Master- u. Funktionsbatche M Hauseigene Coloristik H

Labor & Anwendungstechnikum B Recycling B Kunstst-
offrohstoff An- u. Verkauf B

Tel.: +43 4212 33060-0, Industriepark Str. 18, A-9300 St. Veit/Glan

K 2010, Halle 5, Stand A27 K 2010, Halle 5, Stand A27

Polycarbonat

Bayer Austria GesmbH
HerbststraRe 6-10, 1160 Wien
Tel.: +43-1-711 46-0, www.bayer.at

K 2010, Halle 6, Stand A75

COMPOUNDIERUNG TECHNISCHER KUNSTSTOFFE

W Compounds in Spritzguss- und Extrusionsqualitaten H

Master- u. Funktionsbatche M Hauseigene Coloristik H

Labor & Anwendungstechnikum B Recycling B Kunstst-
offrohstoff An- u. Verkauf B

Tel.: +43 4212 33060-0, Industriepark Str. 18, A-9300 St. Veit/Glan

K 2010, Halle 5, Stand A27

Polyurethane

Bayer Austria GesmbH
Herbststrale 6-10, 1160 Wien
Tel.: +43-1-711 46-0, www.bayer.at

K 2010, Halle 6, Stand A75

Recycling

COMPOUNDIERUNG TECHNISCHER KUNSTSTOFFE

W Compounds in Spritzguss- und Extrusionsqualitaten H

Master- u. Funktionsbatche M Hauseigene Coloristik W

Labor & Anwendungstechnikum B Recycling B Kunstst-
offrohstoff An- u. Verkauf B

Tel.: +43 4212 33060-0, Industriepark Str. 18, A-9300 St. Veit/Glan

Roboter

ARBURG

ARBURG GmbH + Co KG
Arthur-Hehl-StraBe, D-72290 LoBburg
Tel.: +49 (0) 7446 33-0

Fax: +49 (0) 7446 33-3365

E-Mail: contact@arburg.com
www.arburg.com

K 2010, Halle 13, Stand A13

Rohstoffhandel

COMPOUNDIERUNG TECHNISCHER KUNSTSTOFFE

B Compounds in Spritzguss- und Extrusionsqualitaten l

Master- u. Funktionsbatche B Hauseigene Coloristik H

Labor & Anwendungstechnikum B Recycling B Kunstst-
offrohstoff An- u. Verkauf B

Tel.: +43 4212 33060-0, Industriepark Str. 18, A-9300 St. Veit/Glan
K 2010, Halle 5, Stand A27

Seminare Spritzguss

Silikon-
SpritzgieBmaschinen

MAPLAN

Maschinen und technische Anlagen

Planungs- und

Fertigungs-Gesellschaft m.b.H.

Schoellergasse 9, A-2630 Ternitz / Austria
Tel: +43 / 2630 35706

Fax: +43 / 2630 35408
http://www.maplan.at, e-mail: sales@maplan.at

SpritzgieBmaschinen fur Elastomere, Silikon und TPE

K 2010, Halle 16, Stand B47

Spritzgiemaschinen

ARBURG

ARBURG GmbH + Co KG
Arthur-Hehl-StraBe, D-72290 LoBburg
Tel.: +49 (0) 7446 33-0

Fax: +49 (0) 7446 33-3365

E-Mail: contact@arburg.com
www.arburg.com

K 2010, Halle 13, Stand A13

MAPLAN

Maschinen und technische Anlagen

Planungs- und

Fertigungs-Gesellschaft m.b.H.

Schoellergasse 9, A-2630 Ternitz / Austria
Tel: +43 / 2630 35706

Fax: +43 / 2630 35408

http:/ /www.maplan.at, e-mail: sales@maplan.at

SpritzgieBmaschinen fiir Elastomere, Silikon und TPE

K 2010, Halle 16, Stand B47

Wittmann Battenfeld GmbH
Wiener Neustédter Str. 81, 2542 Kottingbrunn
www.wittmann-battenfeld.com

K 2010, Halle 5, Stand A27 K 2010, Halle 16, Stand D22

Osterreichischen Kunststoffzeitschrift
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lemperiersysteme

AT STROVDR

i1 famparsiune o
SINGLE Temperiertechnik GmbH MAK Vertrieb und Service GmbH
Ostring 17-19, D-73269 Hochdorf ~ Parkweg 4, A-4048 Puchenau
Tel.: +49 7153 3009 0 Tel.: 0043/70/341572 20
Fax: +49 7153 3009 50 Fax: 0043/70/341572 50
Mail: info@single-temp.de Mail: office@mak.co.at
Web: www.single-temp.de Web: www.mak.co.at

K 2010, Halle 10, Stand G56

Thermoplastische
Elastomere

COMPOUNDIERUNG TECHNISCHER KUNSTSTOFFE

W Compounds in Spritzguss- und Extrusionsqualitaten l

Master- u. Funktionsbatche B Hauseigene Coloristik l

Labor & Anwendungstechnikum B Recycling B Kunstst-
offrohstoff An- u. Verkauf l

Tel.: +43 4212 33060-0, Industriepark Str. 18, A-9300 St. Veit/Glan
K 2010, Halle 5, Stand A27

Thermoplastische
Urethane

COMPOUNDIERUNG TECHNISCHER KUNSTSTOFFE

W Compounds in Spritzguss- und Extrusionsqualitaten l

Master- u. Funktionsbatche M Hauseigene Coloristik l

Labor & Anwendungstechnikum B Recycling B Kunstst-
offrohstoff An- u. Verkauf l

Tel.: +43 4212 33060-0, Industriepark Str. 18, A-9300 St. Veit/Glan

K 2010, Halle 5, Stand A27

TPE-
SpritzgieBmaschinen

MAPLAN

Maschinen und technische Anlagen

Planungs- und

Fertigungs-Gesellschaft m.b.H.

Schoellergasse 9, A-2630 Ternitz / Austria
Tel: +43 / 2630 35706

Fax: +43 / 2630 35408

http:/ /www.maplan.at, e-mail: sales@maplan.at

SpritzgieBmaschinen fir Elastomere, Silikon und TPE

K 2010, Halle 16, Stand B47

Trockner

ARBURG

ARBURG GmbH + Co KG
Arthur-Hehl-StraBe, D-72290 LoBburg
Tel.: +49 (0) 7446 33-0

Fax: +49 (0) 7446 33-3365

E-Mail: contact@arburg.com
www.arburg.com

K 2010, Halle 13, Stand A13

Turnkey-Produkte

ARBURG

ARBURG GmbH + Co KG
Arthur-Hehl-StraBe, D-72290 LoBburg
Tel.: +49 (0) 7446 33-0

Fax: +49 (0) 7446 33-3365

E-Mail: contact@arburg.com
www.arburg.com

K 2010, Halle 13, Stand A13

Warme-

Libertragungsanlagen

sl civovce

in Famparais

SINGLE Temperiertechnik GmbH
Ostring 17-19, D-73269 Hochdorf

& coafmlf

MAK Vertrieb und Service GmbH
Parkweg 4, A-4048 Puchenau

Tel.: +49 7153 3009 0
Fax: +49 7153 3009 50
Mail: info@single-temp.de
Web: www.single-temp.de

K 2010, Halle 10, Stand G56

Tel.: 0043/70/341572 20
Fax: 0043/70/341572 50
Mail: office@mak.co.at
Web: www.mak.co.at

Weiterbildung

Kerstin Sochor

NEU! Das Bezugsquellenverzeichnis
iNn der
Osterreichischen Kunststoffzeitschrift

WER.WAS.WO...mit Kunststoff

Rufen Sie uns an oder schreiben Sie ein Mall,
um lhren Eintrag zu bestellen:

+43 699 1040 1070 oder
k.sochor@kunststoff-zeitschrift.at

Bezugsguelenverzeichnis der Osterreichischen Kunststoffzeitschrift
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Luger GmbH | Werkvertretungen & Service | 3011 Purkersdorf | TullnerbachstraBe 55
Tel. +43 (0)2231/63539-0 | Fax +43 (0)2231/63539-52 | office@luger.eu | www.luger.eu

Verkaufsniederlassungen in Tschechien und Ungarn



STAND
10.A2l

Kompetenz mit Koch.

Graviko-Serie
Gravimetrisch dosieren
und wagen, kontrollieren,
korrigieren und auswerten
in einem Arbeitsgang

Werner Koch
Maschinentechnik GmbH
Industriestr. 3

D-75228 Ispringen/Germany

Peripherietechnik der Spitzenklasse!

KKT-Serie

Die mobilen Beistell-
Trockenlufttrockner mit der
SWITCH-Technik - fiir bis
zu 40% Energieeinsparung!

EKO Trockenluftrockner
Trocknungsqualitat auf hchstem
Niveau mit 40% Energieeinsparung

KEM
Direkteinfarbgerat mit
Kammervolumendosierung

-KOCH-*

Tel. 0049 7231 8009-0
Fax 0049 7231 8009-60
info@koch-technik.de

Hersteller aus aller Welt setzen auf die souverane Technik mit m

Komponeneten aus dem KOCH-Baukastensystem.

www.koch-technik.com



