rkzeuge. Bild: ifw/Klaus Mitterhauser.
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Editorial

Liebe Cluster-Partner,
sehr geehrte Damen und Herren!

Mit knapp 400 Partnerunternehmen ist der Kunst-
stoff-Cluster das groBte Branchennetzwerk in
Osterreich. Die Partnerunternehmen bieten dabei
Lésungen iiber die gesamte Wertschopfungskette
— von der Rohstoff- und Rezyklatherstellung iiber
den Formen-/Werkzeugbau und den Maschinenbau
bis hin zu kunststoffverarbeitenden Unternehmen.
Kernregionen sind dabei ganz klar die Bundeslan-

der Oberdsterreich, Niederdsterreich und Salzburg,
in denen knapp 2/3 der Partnerunternehmen ihren
Standort haben. Viele Partnerunternehmen und
auch wissenschaftliche Einrichtungen haben dabei
eine filhrende Position in Osterreich und im globa-
len Wettbewerb — auch im Bereich des Spritzgie-
Bens, dem diese Ausgabe gewidmet ist. Erfahren
Sie diesbeziiglich mehr (iber aktuelle Trends und
Herausforderungen, iber Ansétze zur Materialop-
timierung im SpritzgieBprozess oder auch (iber die
verschieden Losungen unserer Partnerunternehmen.

All diese Unternehmen haben eines gemeinsam
— sie verfiigen iber spezifisches Know-how, das
die Differenzierung am Markt ermdglicht und den
nachhaltigen Unternehmenserfolg sicherstellt. Der
Kunststoff-Cluster greift dabei aktuelle Trends und
Herausforderungen in verschiedensten Formaten
— vom einfachen Erfahrungsaustausch, iiber Fach-
veranstaltungen und Betriebsbesichtigungen bis
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hin zu Schulungen — proaktiv auf und filhrt diese
letztendlich in nachhaltige Kooperationen (iber.
Die Angebote und Dienstleistungen des Kunst-
stoff-Clusters sind dabei sehr vielféltig. Nutzen Sie
diese — nur gemeinsam konnen wir das Ziel ,In-
novation durch Kooperation® erreichen. Wir stehen
Ihnen dazu jederzeit gerne zur Verfiigung!

Mit besten GriiBen,

/ fﬁ,{rﬁﬂ

IVI/ Elmar Paireder
Cluster-Manager, Biiro Linz

o ,,-"Il,!’ﬂ,{/? J‘f:&{f'i/
Ing. Harald Bleier
Cluster-Manager, Biiro St. Polten
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Im Interview: Univ.-Prof. Dr. Georg Steinbichler

SpritzgieBen

SpritzgieBen

GESTERN - HEUTE - MORGEN

Bild: JKU

Herr Professor Steinbichler, wenn Sie die The-
men ,,SpritzgieBen vor 10 bis 15 Jahren“ und
»SpritzgieBen heute* betrachten: Was hat sich
dabei aus Sicht des Maschinenbauers und aus
Sicht des Verarbeiters und Werkzeugbauers
grundlegend geédndert?

Die SpritzgieBtechnik ermoglicht die Herstellung
von Formteilen mit wenigen Milligramm bis zu 120
kg Schussgewicht. Bereits vor 15 Jahren wurde
intensiv an Losungen zur weiteren Funktionsinte-
gration gearbeitet. Dabei spielte das Kombinieren
verschiedener Kunststoffe mit unterschiedlichen
Eigenschaften und hohen erzielbaren Verbundfes-
tigkeiten zur Substitution nachfolgender Monta-
geschritte sowie zur Oberflichendekoration eine
bedeutende Rolle. Heute geht es darum, nicht
nur verschiedene Kunststoffe zum gezielten Ein-
bau erforderlicher Eigenschaften zu kombinieren,
vielmehr werden die Bestrebungen verstarkt, ne-
ben Werkstoffkombinationen auch verschiede-
ne Prozesstechnologien in einer automatisierten
Fertigungszelle zur MaBschneiderung der Eigen-
schaften zusammenzufilhren. Damit kann man
2.B. eine faserverstarkte Tragerstruktur mit einem
geschaumten Zwischenkern und einem flexibel
auswdhlbaren Dekor herstellen. Der energetische
Wirkungsgrad von groBteils noch hydraulisch an-
getriebenen SpritzgieBmaschinen lag vor 15 Jah-
ren bei 30 %. Heute erreicht man mit elektrome-
chanischen und servohydraulischen Antrieben bei
entsprechend anwendungsspezifischer Maschi-
nenauslegung Wirkungsgrade von bis zu 70 %.
Dies ist eine Steigerung in der Energieeffizienz, die
ansonsten in kaum einer Branche erzielt wurde.
Die 3D-Konstruktion von Formteilen und deren
Nutzung zur Ableitung der Geometriedaten fiir
die Konstruktion der Werkzeugeinsatze sowie
die CAD/CAM-Koppelung zur Fertigung hat sich
durchgesetzt. Verstarkt werden heute auch Tools

zur FE-Berechnung und Topologieoptimierung von
Bauteilen sowie zur Prozesssimulation eingesetzt.
Bei der thermischen Auslegung von SpritzgieB-
werkzeugen sowie der Verwendung von Ergebnis-
sen aus der Prozesssimulation zur Maschinenein-
stellung und dem Wissen was mit Kunststoffen im
Verarbeitungsprozess passiert, wurden noch kaum
Fortschritte erzielt. Dies liegt vor allem daran, dass
der Werkstoff fiir den SpritzgieBer noch immer eine
Art ,Black Box“ darstellt und wesentliche Informa-
tionen fehlen.

Welche Themen werden die verschiedenen Play-
er der Branche als néchstes treffen? Was sind
derzeit aus lhrer Sicht die groBten Herausforde-
rungen, fiir die es gilt Losungen zu entwickeln?

Weltweit werden heute auf ca. 1 Mio. SpritzgieB-
maschinen ca. 60 Mio. Tonnen Kunststoffe jahrlich
verarbeitet. Der Konkurrenzkampf wird sich weiter
verstarken. Bei dem geringen Lohnkostenanteil
einer automatisierten SpritzgieBfertigung sind
Standortnachteile wie z.B. hohere Lohne nicht
entscheidend. Wesentlicher ist, wie wir neue Pro-
dukte mdglichst rasch in eine prozesstechnisch
gesicherte Produktion bringen und wie effizient
wir intelligente Methoden zur Prozesskontrolle und
-regelung ohne zusétzlichen Priifaufwand einset-
zen. Heute brauchen wir trotz Nutzung der Vorteile
einer 3D-Konstruktion und der CAD/CAM-Kopplung
im Werkzeugbau meist noch immer mehr als sechs
Monate um bei Vorlage von 3D-Formteildaten dar-
aus ein Werkzeug zu konstruieren und zu fertigen
sowie mit entsprechenden Korrektur- und Optimie-
rungsschleifen eine Serienreife in der Formteil-
fertigung zu erzielen. Unter Ausnutzung additiver
Fertigungsmethoden fiir Werkzeugeinsitze, Ver-
besserungen in der Da-
tendurchgéngigkeit und
Nutzung der Prozess-
simulation sowie von
Tools zur Voreinstellung
von  SpritzgieBmaschi-
nen sind wesentliche
Verkiirzungen in der Ent-
wicklungszeit erreichbar.
Die notwendige Kkunst-
stofftechnische  Ausbil-
dung dazu ist in kaum
einem Land besser als in
Osterreich. Trotz dieser
guten Randbedingungen

sind kollektive Anstrengungen in ibergreifenden
Forschungsprojekten zu setzen, um die aufgezeig-
ten Potenziale zur Sicherung der Wettbewerbsfa-
higkeit nutzbar zu machen.

An welchen Themen arbeiten Sie aktuell am
Institut fiir Polymer-SpritzgieBtechnik und Pro-
zessautomatisierung (ipim) an der Johannes
Kepler Universitét Linz?
Viele der genannten Themen beschéftigen uns
auch am IPIM im Polymer Technology Center (PTC)
an der JKU. Wir haben uns zum Ziel gesetzt, neben
der Vermittiung von fundierten Grundlagenwissen
in der Ausbildung auch das ,Learning by Doing*“ in
den Praktikas sowie in Bachelor- und Masterarbei-
ten zu forcieren.

Zu unseren wesentlichen Forschungsschwerpunk-

ten zéhlen:

- die Optimierung und Simulation von Schnecken-
plastiziersystemen mit neuen ultraschallbasier-
ten Messmethoden z.B. zur rdumlichen Bestim-
mung von Schmelzetemperaturen,

- die Erarbeitung von Grundlagen zur Auslegung
von Kiihl- und Temperiersystemen von Spritz-
gieBwerkzeugen,

- die Simulation von SpritzgieB- und RTM-Prozes-
sen sowie

- die EigenschaftsmaBschneiderung und ferti-
gungsgerechte Auslegung von tapeverstérkten
thermoplastischen Faserverbundbauteilen fiir
den Leichtbau.

www.injection.jku.at

]
I m Palymer Injection Moulding

and Process Automation

Blick in eine aufklappbare heiz- und abkiihlbare Schneckenplastifizierein-
heit zur raschen Visualisierung von Vorgangen im Prozess. Bild: JKU
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SpritzgieBen

Gastbeitrag: Lehrstuhl fur SpritzgieBen von Kunststoffen, Montanuniversitat Leoben
SpritzgieBcompoundieren punktet
bei Okobilanz

Die Materialoptimierung von schichtsilikatverstarkten Polypropylen-Nanocompounds mittels Einsatz von
dehnstrdmungserzeugenden Dusen im SpritzgieBcompoundierprozess ist ein aktuelles Forschungsthe-
ma des Departments Kunststofftechnik der Montanuniversitat Leoben.

In den letzten Jahren werden nanover- absoluten Dehnung) und die Einspritz-
stirkte Kunststoffe vermehrt eingesetzt, ? geschwindigkeit (direkt proportional zur
um die mechanischen, thermischen und i %E Liﬂm_ Dehnrate) in einem vollfaktoriellen 23
rheologischen ~ Materialeigenschaften :f E i . ' Versuchsplan mit zwei Zentralpunkten
zu verbessern. Bei Polymer Nanocom- T rYY ¥y analysiert.
pounds (PNCs), welche auf natiirlich | l Laistatz Evarusicnanniage
vorkommenden schichtartigen Zusatz- i . LeIRe 2l s Die anschlieBend durchgefiihrten Zug-
stoffen (Schichtsilikaten) basieren, ist I Cgais priifungen (siehe Abbildung 2) wurden
bereits mit geringen Fiillstoffgehalten mit Hilfe einer allgemeinen Varianzana-
ein deutlicher Anstieg der mechanischen b rrpnigd g lyse statistisch ausgewertet. Es konnte
Eigenschaften zu beobachten. M““"m Bl festgestellt werden, dass mit der Diise
hIR (hyperbolische Diise, kurze Diisen-
Das SpritzgieBcompoundieren  (sie- - o HQ lange, groBer Austrittsradius) bei einem
he Abbildung 1) kombiniert zwei der Engel Saritzglelimasching Einspritzvolumenstrom von 50 cm3/s das
wichtigsten Verarbeitungsprozesse der ST beste Ergebnis mit einem Elastizitéts-
Kunststoffverarbeitung. Compoundieren modul (E-Modul) von 2504 MPa erreicht
und SpritzgieBen, Arbeitsschritte die Abbildung 1: Schematische Darstellung des SpritzgieBcompounders am Lehrstunl far ~ Wird. Dies entspricht einer Modulerho-
normalerweise zum einen in der Aufbe- SpritzgieBen von Kunststoffen der Montanuniversitét Leoben  hung von ca. 60 % im Vergleich zum
reitung beim Rohstoffhersteller und zum Basispolymer (1585 MPa). Die Verbesse-
anderen in der Verarbeitung beim Produ- — rung des E-Moduls ist auf den erhéhten
zenten ortlich und zeitlich getrennt statt- 2600 - P'? -rs - L _- "Lf I:IIhIF! s " Anteil von Dehnstromung im Vergleich

zu herkdbmmlichen SpritzgieBdiisen zu-
riickfiihren. Dieser erhohte Anteil der
Dehnstromung verbessert Interkalierung
und Exfolierung der Schichtsilikate, was
auch mit Hilfe optischer Messmethoden
(Small Angle X-Ray Scattering) bewie-
sen werden konnte. Zusatzliche konnte
die bereits bestehende Vermutung be-
statigt werden, dass nicht das absolute
AusmaB der Interkalierung und Exfolie-
rung entscheidend ist, sondern es viel
wichtiger ist, ein optimales Level und
eine gute Balance zwischen Interkalie-

findet, werden dabei intelligent vereint.

Die aktuellen Forschungsaktivititen am
Lehrstuhl fiir SpritzgieBen von Kunststof-
fen beschéftigen sich mit der Verarbei-
tung von Schichtsilikaten mit Hilfe des
SpritzgieBcompoundierprozesses sowie
der Verbesserung der Dispergierung
der Nanopartikel in der Kunststoffmatrix
durch gezielte Erzeugung von Dehnstro-
mungen. Mit diesem Verfahren und der
Integration von Dehnstrdmungen ist es
mdglich, PNCs auf ein erstaunlich hohes

T
50 150

mechanisches Eigenschaftsniveau zu : 2 rung und Exfolierung zu finden.

heben, die Kriechbestandigkeit zu ver- AR NN S0, (L5)

bessern und dabei auch in okologischer Abbildung 2: Darstellung des E-Moduls in Abhéingigkeit von unterschiediichen ~ N€DEN dem industrierelevanten Eigen-
Sicht zu punkten (minus 30 % im Car- Diisengeometrien und Einspritzvolumenstromen.  schafts-Verbesserungspotenzial ~ von
bon Footprint, verglichen zum 2-stufigen schichtartigen Nanofiillstoffen wurde
Masterbatchprozess). zusétzlich noch eine 6kologisch verglei-

In einem Forschungsprojekt wurde der Finfluss  Um den Einfluss der jeweiligen Diisenparameter ~ chende Betrachtung (Okobilanz) des SpritzgieB-
von fiinf konischen sowie finf hyperbolischen Dii-  bestmdglich zu erfassen, wurden die Disenlinge  compoundier-Prozesses mit einem konventionellen
sengeometrien auf die mechanischen Eigenschaf-  (umgekehrt proportional zur Dehnrate), der Diisen-  Prozess durchgefiihrt. Dieses ,,Okoscreening® soll
ten von spritzgegossenen Zugstdben getestet.  austrittsdurchmesser (umgekehrt proportional zur  in weiter Folge als Ausgangspunkt fiir weitere Be-
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SpritzgieBen

trachtungen an Praxisbauteilen dienen.
Fiir die Erstellung der Sachbilanz mit den
bendtigten Ressourcen fiir die Herstel-
lung des Bauteils (Material, Wasser, Strom
usw.) und der ,Schadstoffe”, welche in
der Produktion anfallen, wurden Daten
aufgezeichnet bzw. einer Datenbank ent-
nommen. Die Analyse der Okobilanz er-
folgte mit der IPCC GWP 100a — Methode,
mit welcher das Treibhauspotenzial oder
COQ-Z\quivaIent (Carbon Footprint) eines
Produkts analysiert wird.

Carbon Footprint (kg CO, eq)

Das dargestellte Diagramm in Abbildung
3 zeigt die Ergebnisse der Okobilanzie-
rung. MB + SGM bezeichnet bei diesem

0,20

2
=
-
L]

1

0,104

0,05

den und ca. 30 % des AusstoBes an CO,

MBE + SGM

Jin1 + SGM

5GC

Aquivalent eingespart wurde. Der durch
die Disen notige Druck-Mehrbedarf ist
relativ gering (< 100 bar) und somit
1 steht einer industriellen Anwendung
verarbeitungs- und kostenméaBig nichts
mehr im Wege.

Diese Ergebnisse iiberzeugten auch ei-
nige Unternehmen, welche nun in einem
dreijahrigen FFG-Forschungsprojekt ge-
meinsam mit dem Lehrstuhl fir Spritz-
gieBen von Kunststoffen der Montan-
universitat Leoben und dem Institut fiir
Kunststoffextrusion und Compounding
der Johannes Kepler Universitat in Linz

Screening die konventionelle Herstel-

lung (Compoundieren + SpritzgieBen)

mit einem vorgeschalteten MB-Prozess

(3 Plastifiziervorgénge), 3in1 + SGM bezeichnet
die konventionelle Herstellung mit der simultanen
Eindosierung aller Compoundbestandteile (2 Plasti-
fiziervorgange) und SGC ist der 1-stufige Spritz-
gieBcompoundierprozess (1 Plastifiziervorgang). Es
ist gut zu erkennen, dass mit Hilfe des SGC-Pro-
zesses der AusstoB an CO, Aquivalenten gegeniiber

Abbildung 3: Gegeniiberstellung der Carbon Footprints der unterschiedlichen
Verfahren am SGC

dem normalerweise in der Industrie eingesetzten
MB + SGM Prozess um ca. 30 % reduziert werden
kann.

AbschlieBend kann festgehalten werden, dass
neben der Einsparung von Prozessschritten die
mechanischen Eigenschaften von PNCs um bis zu
60 % gegeniiber der Basis PP-Type gesteigert wur-

PPS2015 von 21. bis 23. September 2015

| eobener holen internationale Konferenz

an der Weiterentwicklung dieses Sys-
tems arbeiten.

Die Autoren

Dipl.-Ing. Dr.mont. Markus Battisti

Univ. Prof. Dipl.-Ing. Dr.mont. Walter Friesenbichler
Dipl.-Ing. Andreas Neunhduserer

Lehrstuhl SpritzgieBen von Kunststoffen, Depart-
ment Kunststofftechnik, Montanuniversitat Leoben
www.kunststofftechnik.at

Der Polymer Competence Center Leoben GmbH (PCCL) und der Kunststofftechnik der Montanuniversitét Leoben ist es gelun-
gen, die jahrlich statt findende Konferenz der Polymer Processing Society (PPS) erstmalig nach Osterreich zu holen.

Von 21. bis 25. September 2015 veranstalten das
PCCL und der Lehrstuhl Kunststoffverarbeitung,
unter der Leitung von Prof. Clemens Holzer, die
PPS2015 im Messecongress Graz. Im Rahmen
dieser einzigartigen Veranstaltungsreihe darf sich
Osterreich in eine Reihe mit Israel (Tel Aviv), Tiirkei
(Istanbul) oder USA (Cleveland) stellen.

Rund 500 Vertreter der weltweit fiihrenden For-
schungsinstitute sowie internationaler Unterneh-
men im Bereich der Kunststofftechnik und Poly-
merwissenschaften werden bei dieser Konferenz
erwartet.

Entscheidungstréger aus Forschung

und Entwicklung

Durch ein ausgeglichenes Auditorium, beginnend
bei jungen Forscherinnen und Forschern auf PhD-
und PostDoc-Level (iber etablierte Instituts- und
Lehrstuhlleitern bis hin zu den zahlreichen inter-

Die Polymer Processing Society wurde im
Marz 1985 an der Universitat von Akron, Ohio,
USA gegriindet und dient als Plattform zur
Préasentation und Informationsaustausch von
Forschung und Entwicklung im Rahmen der
Polymerwissenschaften. Das Ziel der Polymer
Processing Society ist die Pflege von wissen-
schaftlichem Versténdnis und technischer In-
novation durch das Bereitstellen eines Forums
fiir die weltweite Community.

nationalen Vertretern der Kunststoffwirtschaft,
treffen sich heutige Entscheidungstrager der For-
schung und Entwicklung als auch die nichste Ge-
neration der weltweit fiilhrenden Wissenschaft. , Die
PPS2015 bietet eine Osterreichweit einzigartige
Mdglichkeit zum internationalen Informationsaus-

tausch im Bereich der Kunststofftechnik und Poly-
merwissenschaften. Wir freuen uns sehr, mit Graz
als Veranstaltungsort auch den Forschungsstand-
ort Osterreich international sichtbarer zu machen®,
sagt PCCL-Geschéftsflinrer Martin Payer.

Nahere Informationen zur PPS2015 unter
www.pps2015graz.com

PPS2015
©21.-25.9 ;22

GRAZ AUSTRIA Confen

Co 1f erence
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SpritzgieBen

Delphi Automotive Systems

Steckverbinder aus Mattighofen

Die Delphi Automotive Systems Austria GmbH mit Sitz in Mattighofen ist Teil der Delphi Connection Systems Gruppe, dem
weltweit zweitgroBten Hersteller fir Steckverbinder und Steckverbindersysteme fUr die Automobilindustrie.

Am Standort in Mattighofen sind derzeit etwa 470
Mitarbeiter, davon 25 Lehrlinge, beschiftigt. Mit
taglich 2 Millionen produzierten Teilen und einem
Umsatzvolumen von 100 Millionen Euro pro Jahr
werden 220 Kunden in 40 Landern beliefert.

Kompetenz wird sténdig weiterentwickelt

In Mattighofen wurde die Kernkompetenz im Be-
reich Kunststoffspritzguss (ber die Jahre immer
weiter ausgebaut und durch zahlreiche vor- und
nachgelagerte Prozesse ergénzt. Um eine optimale
Auslegung und Ausfiihrung der Spritzgusswerk-
zeuge zu gewéhrleisten, lassen die Technikerinnen
und Techniker bei Delphi bereits in den Entwick-
lungsphasen Erkenntnisse aus vorangegangenen
Projekten einflieBen. Die Fertigung der nach diesen
Gesichtspunkten ausgelegten Werkzeuge erfolgt
im hauseigenen Werkzeugbau.

40 Jahre Preciplast

100-Prozent-Kontrolle
Die zunehmende Kopp-
lung von Spritzguss mit
weiteren Prozessen, wie
der Automatisierungs-
technik, dem Bereitstel-
len von Stanz-Biege-Tei-
len, dem Umspritzen mit
Silikon oder der 100-Pro-
zent-Kontrolle der Bau-
teile auf kundenspezi-
fische Merkmale bietet
ein breitgefichertes Be-
tatigungsfeld fiir die Experten am Standort. Prozess-
verbesserungen werden nach gangigen Methoden
des LEAN-Ansatzes durchgefiihrt. So pragen KVP,
SMED und 5S das tigliche Geschehen und helfen die
Verbesserungen in den Prozessen gezielt zu lenken.

Der Delphi-Standort Mattighofen punktet mit hoher Kompetenz im

Spritzgussbereich. Bild Delphi

Global beschéftigt der Delphi Konzern etwa
160.000 Mitarbeiter/innen davon 19.000 Ingenieu-
re und Wissenschafter an 126 Produktionsstandor-
ten und 15 Technikzentren in 32 Landern.
www.delphi.coma

Medizinprodukte und Motorentelile

Aus einem Ein-Mannbetrieb hat sich mit der Preciplast Kunststofftechnik GmbH in Wartberg an der Krems in 40 Jahren ein
Vorzeige-Unternehmen flUr Medizinprodukte und Motorenteile etabliert, mittlerweile mit 35 Mitarbeitern. 2016 wird die Produk-

tionsflache um 1.500 m2 erweitert.

Rund 500 verschiedene Artikel produziert das Un-
ternehmen, das in zweiter Generation von Tatjana
Berger, der Tochter des Firmengriinders Hermann
Dornstédter, gefiihrt wird. ,Alles aus einer Hand“
heiBt es fiir die Kunden des Vorzeigebetriebs, der
jahrlich mit zweistelligen Umsatzzuwéchsen auf-
wartet. Von der Konstruktion tiber den Werkzeug-
bau, der Kunststoffverarbeitung bis hin zur
kompletten Baugruppenfertigung reicht das
Spektrum. Bei den Produkten handelt es

sich vorwiegend um technisch hochwerti-

ge Kunststoff-Teile fiir die Motorenindus-

trie und Medizintechnik.

Die Nase vorn bei Nasenduschen
,45 Prozent unseres Jahresumsat-
zes erwirtschaften wir mittlerweile im

Medizintechnikbereich mit Teilen, die im Extrusi-
onsblasverfahren hergestellt werden®, sagt Tatjana
Berger. Neben fiinf Extrusionsblasmaschinen ste-
hen aber auch 13 SpritzgieBmaschinen mit einer
SchlieBkraft von 40 bis 300 Tonnen in den Firmen-
hallen. So produziert Preciplast beispielsweise Na-
senduschen fiir die Firma Siemens aus Bad Ems —
bis zu einer Million Stiick pro Jahr. ,Dariiber hinaus
bieten wir unseren Kunden ein breites Sortiment an
externen Dienstleistungen an, wie das Strahlenver-
netzen, Galvanisieren, Lackieren und Bedrucken®,
so Tatjana Berger.

www.preciplast.at

Preciplast produziert bis zu einer Million
Naschenduschen pro Jahr. Bild: Preciplast
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DIE KUNS
PRODUKT

ONSEFFIZIENZ

freeformer

Es ist keine Kunst, das Richtige zu wahlen: Premium-SpritzgieBteile
oder funktionsfahige 3D-Produkte, ALLROUNDER oder freeformer—
bei uns haben Sie die Freiheit der Wahl. Vom Einzelteil bis zur

GroBserie, alles aus einer Hand. Eine weltweit einmalige Perspektive!

www.arburg.at



SpritzgieBen

Wittmann Battenfeld: SpritzgieBtechnik und Automatisierung

Strukturschaumformteile

Die Firma Wittmann Battenfeld aus Kottingbrunn (NO) ist Spezialist fir SpritzgieBmaschinentechnologie. Mit dem neuen CELL-
MOULD®-Verfahren, einem Strukturschaumverfahren zur physikalischen Begasung, hat das Unternehmen die Kunststofftei-

le-Erzeugung verbessert.

Strukturschaumformteil: Erhebliche Materialeinsparung bei
hoher Formstabilitdt. Bild: Wittmann Battenfeld

Die Firma Battenfeld wurde von Ernst Batten-
feld im Jahr 1876 als Schmiede gegriindet. 1949
baute man die erste SpritzgieBmaschine, seitdem
wurden mehr als 85.000 Maschinen ausgeliefert.
2008 erfolgte die Ubernahme durch die WITTMANN
Gruppe. Heute arbeiten rund 450 Mitarbeiter am
Standort in Kottingbrunn.

Das Produktspektrum des Unternehmens wurde
in den letzten Jahren kontinuierlich weiterent-
wickelt. Die neuen Produkte der PowerSerie sind
ein wichtiger Beitrag hinsichtlich Wirtschaftlichkeit
und Nachhaltigkeit in der Kunststoffverarbeitung®,
erklart Mag. Georg Tinschert, Geschaftsfiihrer von
Wittmann Battenfeld.

CELLMOULD®-Verfahren

,Neue bzw. weiterentwickelte Verfahrenstechno-
logien, wie z.B. CELLMOULD® und VARIOMOULD®,
ermdglichen die Anwendungsbereiche der Kunst-
stoffverarbeitung  kontinuierlich  auszuweiten.
CELLMOULD® ist ein Verfahren zur Herstellung von
Strukturschaumformteilen, wobei die Beimengung
von Stickstoff direkt im Massezylinder wéhrend der
Plastifizierung erfolgt”, erklart Tinschert. ,Durch
den Einsatz dieser Technologie kdnnen erhebliche
Materialeinsparungen bei hoher Formstabilitit er-

zielt werden. Somit ist es mdglich, auch Gewicht
und SchlieBkraft sowie die Zykluszeiten zu redu-
zieren.“
Das von Wittmann Battenfeld entwickelte CELL-
MOULD®-Verfahren ist ein Strukturschaumverfah-
ren zur physikalischen Begasung. Stickstoff wird
direkt in den Schneckenzylinder eingespritzt, da-
durch kénnen Formteile mit einer feinen und regel-
méaBigen Zellstruktur erzeugt werden.
www.wittmann-group.com

Die gesamte CELLMOULD® Technik wurde von WITTMANN
BATTENFELD entwickelt und alle Komponenten werden im
Haus produziert. Bild: Wittmann Battenfeld

Wagner Kunststofftechnik: Von der Idee bis zum fertigen Kunststoffteil

Bierfasskappen und technische Telile

Das familiengefiihrte Unternehmen Wagner Kunststofftechnik GmbH produziert Kunststoffteile fur die technische Industrie
sowie individuell angefertigte GetrankeverschlUsse.

Den Grundstein fiir die 2003 gegriindete Wagner
Kunststofftechnik GmbH in Laakirchen legte der
GetrankegroBhandler Rudolf Wagner, der Vater
des Geschéftsfiihrers Christian Wagner, bereits im
Jahr 1994, Er begann auf einer gebrauchten En-
gel-SpritzgieBmaschine Sicherheitsverschliisse fiir
Getrankebehalter fiir Coca-Cola zu produzieren.
Aufgrund des groBen Erfolgs wurde schon bald
das Produktsortiment erweitert und die Ubernah-
me eines Werkzeugbaubetriebs samt Know-how,
Maschinenpark, Fachpersonal und technischer
Kunden mdglich.

Flexibel durch eigenen Formenbau

Der eigene Formenbau mit flexiblen und praxisori-
entierten Losungen liefert nun die Basis fiir jedes
Qualititsprodukt. Auf mittlerweile 17 modernen
SpritzgieBmaschinen und Robotern produziert ein
gut eingespieltes Team anspruchsvolle Kunststoff-

Geschéftsfiihrer DI (FH) Christian Wagner (Mitte):

,Wir legen sehr groBen Wert auf die Forderung unserer jungen
Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter, da ihre bestmdgliche Qua-
lifikation und Ausbildung den Erfolg unseres Unternehmens
mitbestimmt.“ Bild: Wagner Kunststofftechnik

teile. Neben Eigenprodukten wie Bierfasskappen
und Sonderverschliissen fiir die Getrankeindustrie
werden im Lohnspritzguss Kunststoffteile von 1 g
bis 1.000 g fiir Fenster, Mébel, Sportartikel, Getran-
keautomaten oder die Elektroindustrie hergestellt.

Fiir héchstzufriedene Kunden setzt Wagner Kunststofftech-
nik auf einen hochmodernen Maschinenpark, hohe Flexibili-
tét, individuelle Problemldsungen und einen auBergewohnli-

chen Produktmix. Bild: Wagner Kunststofftechnik

2014 erwirtschaftete das Unternehmen mit 18 Mit-
arbeitern einen Umsatz von 2,3 Mio. Euro bei einem
Exportanteil von 21 Prozent.
www.wagner-kunststofftechnik.at
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ENGEL rustet Open Hybrid

LabFactory aus

SpritzgieBen

Im GroBmaschinenwerk von ENGEL AUSTRIA in St. Valentin wird derzeit eine ENGEL v-duo 3600 Maschine fur den Open

Hybrid LabFactory e.V. in Wolfsburg gebaut.

Die Maschine soll dort zur Erforschung funktions-
integrierter Composite-Technologien zur Verfligung
stehen. ENGEL ist Griindungsmitglied und Forde-
rer des 2012 von Volkswagen initiierten und vom
deutschen Bundesministerium fiir Bildung und
Forschung unterstiitzten Forschungszentrums. Be-
treiber ist neben dem Verein die TU Braunschweig.

Um die gesamte Wertschopfungskette hybrider
Leichtbaukomponenten von der konzeptionellen
Auslegung iber die Fertigung bis hin zum Recyc-
ling abzubilden, hat der Verein alle Prozessschritte
mit international agierenden Technologiefiihrern —
darunter ENGEL — besetzt. Ziel der gemeinsamen
Forschungsarbeit ist es, den Einzug innovativer

Leichtbautechnologien in die automobile GroBseri- Die ENGEL v-duo Baureihe wurde gezielt fiir die Faser-
enfertigung zu beschleunigen verbundverarbeitung entwickelt. Bild: ENGEL

INTAREMA®

Die neue Anlagengeneration von EREMA.

Das gleiche Ziel verfolgt ENGEL auch in seinem ei-
genen Technologiezentrum fiir Leichtbau-Compo-
sites in St. Valentin. ,Eine wichtige Voraussetzung
flir erfolgreiche Faserkunststoffverbundprojekte ist,
dass Werkstoff, Konstruktion und Verarbeitungs-
prozess optimal ineinandergreifen. Dies funktio-
niert nur, wenn die Unternehmen entlang der Wert-
schopfungskette ihr Know-how biindeln“, betont
Peter Egger, Direktor des Technologiezentrums.
,Aus dieser Uberzeugung heraus engagieren wir
uns im Verein Open Hybrid LabFactory.“

Die ENGEL v-duo 3600 mit 36.000 kN SchlieBkraft
ist die groBte Maschine dieser Baureihe. Eine Ma-
schine derselben SchlieBkraftklasse ist zum Bei-
spiel im BMW Werk Landshut in Betrieb.
www.engelglobal.com

i - art
Braucht weniger. Bringt mehr. = art?
INTAREMA® Anlagen schonen lhre Ressourcen: Dank serienméBiger Eﬁ.- E
ecoSAVE® Technologie sogar mit bis zu 12 % weniger Energiever- -
brauch, verringertem CO,-AusstoB und niedrigeren Produktionskosten.
Und Sie behalten den Energieverbrauch stets im Uberblick — mit der
praktischen Energieanzeige auf dem Bedienpanel Ihrer INTAREMA®. Er

CHOOSE THE NUMBER ONE.
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ERENVA®

PLASTIC RECYCLING SYSTEMS



Bada

DIE SPEZIALISTEN FUR
THERMOPLASTE & ELASTOMERE

DAMIT IHR ERFOLG KEIN GEDULDSSPIEL WIRD:

Unsere Spezialitaten schlieRen jede Liicke!

BADAMID'
PA6, PA6 6, PA6.616

— - —— o — —

BADAMID

PA6/6T, PPA, PA4.6, PA1OT

BADAMID

PA12, PA1212 PA612, PA610

BADATECH HT

HOCHLEISTUNGS COMPOUNDS

- o

BADATRON
PPS
BADAFLEX"
 TPE-S (SBS, SEBS)

BADAFLEX’

_ TPE-E, TPU

BADAPRENEFE’

TPV (EPDM/PP)

BADADUR’

PBT, BLENDS

BADALAC

ABS-SPEZIALITATEN, BLENDS

BADAFORM

POM

BADALON’

PC—SPEZIALITATEN BLENDS

BADAPROP®

PP-SPEZIALITATEN, BLENDS :

Bada AG | Untere Strut 1 | 77815 Biihl | Deutschland

Ihr direkter Ansprechpartner: Dominic Milic

Mobil: +43(0) 664 1454691 | E-Mail: bada.oesterreich@al.net

www.bada.de



Miraplast: Haushaltswaren und Produktentwicklung

MiraHome und MiraTlech

SpritzgieBen/Werkzeugbau

Miraplast im niederdsterreichischen Wirmla ist einer der gréBten Produzenten von Haushaltsartikeln in Osterreich. Rund 400
verschiedene Produkte umfasst das Sortiment. Doch auch in der Produktentwicklung hat sich Miraplast durch die maBge-
schneiderten Losungen einen Namen gemacht.

Das mittlerweile in dritter Generation gefiihrte
Familienunternehmen teilt sich in zwei Bereiche
unter den Markennamen Mirahome und Miratech.
Das Hauptgeschéftsfeld von Mirahome sind Haus-
haltswaren aus Kunststoff wie zum Beispiel Dosen,
Mikrowellengeschirr, Wannen, Boxen oder Korbe.
Auch fiir Hund und Katze gibt es unterschiedlichste
Futter- und Wassernapfe. Rund 400 Produkte pro-
duziert Miraplast in diesem Segment.

Technische Bauteile

Miratech ist auf Entwicklung technischer Kunst-
stoff-Bauteile spezialisiert. Die Produkte reichen
von einfachen Bauteilen fiir die Lampenindustrie
bis zu Teilen fiir die Elektroindustrie, Sicherheits-
technikbranche und Automotiv-Industrie. Auch die
Serienproduktion der Teile wird von Miratech als
Lohnfertiger im Spritzgussverfahren durchgefiihrt.

Die Produktion umfasst SpritzgieBmaschinen im
SchlieBkraftbereich von 28 bis 700 Tonnen. Alle
fiir die Produktion bendtigten Werkzeuge werden
selbst hergestellt. Im Jahr 2000 hat Miraplast die
Firma Anton Mallmann Formenbau (ibernommen
und mit dem Werkzeugbau ein zusétzliches Ge-
schaftsfeld an einem zweiten Standort in Boheim-
kirchen erschlossen.

Alles aus einer Hand

,von Produktidee bis hin zum fertigen Produkt
beraten und betreuen wir unsere Kunden®, erklért
Mag. Markus Brunnthaler, Geschaftsfiihrer von der
Firma Miraplast. ,Gemeinsam mit dem Kunden
wird ein serienreifes Produkt entwickelt und kon-
struiert. Auf Wunsch fertigen wir auch einen Pro-
totypen an.”

Die Anlagen sind mit Entnahmerobotern ausgestat-

Glatzer GmbH: Formen- und Werkzeugbau

Form gebend

tet. Die Produkte konnen, wenn notwendig oder
gewiinscht, gekiihlt, verpackt, etikettiert, bedruckt
und montiert werden. Als spezielles Service wird
auch die Logistik bis zum Endkunden organisiert.
www.miraplast.at

Rund 400 verschiedene Artikel: Es gibt kaum einen Haushalt
in Osterreich, der nicht ein Spritzguss-Teil von Miraplast
daheim hat. Bild: Miraplast

Als Spezialist fir hochqualitativen Werkzeugbau ist die Firma Glatzer aus Fischamend (NO) weit Uber die Landesgrenzen hin-

aus bekannt.

Die Firma Glatzer ist in Unternehmen vom
»alten Schlag“ und Chef Hermann Glatzer
hat noch echte Handschlagqualitat. Uber 25
Jahre ist es jetzt her, dass der gelernte Werk-
zeugmacher Hermann Glatzer im Jahr 1989
sein Unternehmen als Ein-Mann-Betrieb
griindete. Aus dem kleinen Lohnwerkzeug-
bau ist ein Unternehmen mit 55 Mitarbeitern
geworden, auch Sohn und Tochter arbeiten
schon aktiv mit.

Kernkompetenzen

Spezialisiert ist die Firma Glatzer auf
hochtechnische und komplexe Werkzeu-
ge vorwiegend Hochleistungs- und Multikavi-
taten-Spritzgusswerkzeuge.  Der  Prézisions-
werkzeugbau umfasst im  Spritzgussbereich
Abschraubformen, Verschliisse aller Art, technische
Formen und 2-K Formen. Die Formen haben Gr6Ben
bis zu 1.300 mm x 1.100 mm mit einem Gewicht
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Werkstiick- und Elektrodenmagazin der Erodieranlage. Bild: Glatzer

von fiinf bis sechs Tonnen. ,Unsere Kunden ziehen
ihre Erfolge aus unseren Werkzeugen. Dieser Ver-
antwortung sind wir uns immer bewusst®, erklart
Hermann Glatzer, Geschéftsfiihrer der Firma Glat-
zer GmbH. Selbstversténdlich ist das Unternehmen
ISO 9001-2008 zertifiziert.

3 AT

Branchen
Vor allem Kunden aus Medizintechnik, Elek-
tronik, Haushaltstechnik, Nahrungsmittel-
und Verpackungsindustrie sowie Automotive
werden mit Werkzeugen beliefert. Der Ex-
portanteil betragt 50 Prozent, vor allem wird
nach Deutschland, Ungarn, Belgien und Polen
geliefert. Der moderne Maschinenpark, die
Werkzeugmaschinen durchwegs mit CAD-
und CAM-Anbindungen bzw. Unterstiitzung,
wird standig erneuert und erweitert.
www.glatzer.at
plus

Das Programm Cluster Niederdsterreich wird mit EU - Mitteln aus
dem Europdischen Fonds fiir regionale Entwicklung (EFRE) und
Mitteln des Landes Niederdsterreich kofinanziert.




Werkzeugbau

Brandt GmbH: Hochste Qualitat aus Osterreich

Simulation schafft Sicherheit

Die Brandt GmbH in Inzersdorf im Kremstal, ein Unternehmen der PCE Firmengruppe, ist spezialisiert auf die Konstruktion und
Fertigung von Spritzgussformen fur thermoplastische Kunststoffe.

Der Dialog hat bei Brandt einen hohen Stellenwert: Der per-
sonliche Kontakt zu Kunden und Lieferanten wird genauso
gepflegt wie der Austausch intern im Team.

Bild: Brandt GmbH

Pro Jahr fertigt das Unternehmen mit knapp (iber
20 Mitarbeitern rund 65 Spritzgusswerkzeuge. Ge-
schaftsfiihrerin Christa Brandt erzéhlt: ,Um unse-
ren Kunden hdchstmdgliche Produktionssicherheit
zu geben, werden wir in Kooperation mit PC Elec-
tric demnéchst auch Teilesimulation, Werkzeugsi-
mulation und Prozesssimulation als Dienstleistung

anbieten. Durch die Teilesimulation kdnnen Einfall-
stellen durch Materialanhdufungen, mechanische
Schwachstellen des Bauteils durch FlieBfronten,
Einschliisse, Bindenéhte oder bei verstirkten Ma-
terialen die Faserorientierung bewertet werden.
Erganzend kann durch die Werkzeugsimulation der
Bauteileverzug sowie die lokalen Hotspots und die
Kiihlsituation fiir eine optimale Kiihizeit beurteilt
werden. Und bei der Prozesssimulation ermitteln
wir die Parameter fiir den Spritzprozess in Abhangig-
keit von definierten Qualitatskriterien. So gelingt es
unseren Kunden, die Kosten und Zeit bei Erreichung
der geforderten Bauteilqualitat zu optimieren.“

Hochste Qualitét hat viele Véter

Das Unternehmen legt groBen Wert auf modernste
Technologien und leistungsstarke Maschinen und
garantiert so perfekte Verarbeitungsergebnisse. Der
Werkzeugbauer verwendet ausschlieBlich Normtei-

HWB - Horitschoner Werkzeugbau GmbH

Der Formenbau-Spezialist

Spritzguss-Werkzeugbau mit modernsten Maschinenpark
bei Brandt. Bild: Brandt GmbH

le namhafter Hersteller wie Hasco oder Meusbur-
ger. Einen ebenso hohen Stellenwert hat im Unter-
nehmen die stindige Qualititskontrolle. Samtliche
Fertigungsprozesse sind durch das ERP System ve-
rifizierbar und dienen als Grundlage fiir das interne
Qualitdtsmanagement.

www.brandt.co.at, www.pcelectric.at

Im mittleren Burgenland — im Herzen des ,Blaufréankischlandes” — werden seit 21 Jahren komplexe SpritzgieRformen mit einem
Gewicht bis zu 15 Tonnen entwickelt und hergestellt.

»Mit 30 Fachkraften setzen wir auf
zwei wesentliche Standbeine — die
Automobilindustrie und die Verpa-
ckungsindustrie”, erzahlt der Ge-
schéftsfilhrer der Horitschoner Werk-
zeugbau GmbH, kurz HWB, Matthias
Fennes. Fiir den automotiven Bereich
konstruiert und fertigt HWB unter
anderem Formen fiir Blenden fiir
Hauptscheinwerfer. Die Werkzeuge
flir diese Sicht-Teile zeichnen sich
insbesondere durch komplexe Tei-
le-Geometrien und anspruchsvolle
Oberflachen aus. ,Im Verpackungs-
bereich haben wir uns auf Hochleis-
tungswerkzeuge fiir Verpackungseimer speziali-
siert.”

Simulation auf hdchstem Niveau
Seit vielen Jahren setzen die Experten von HWB in

Die Werkzeugbauer aus Horitschon arbeiten seit Jahren mit der
Simulations-Software ,,Moldflow Insight Premium*. Bild: HWB

der Entwicklung die Simulations-Software ,Mold-
flow Insight Premium* ein. ,Wahrend Mitbewer-
ber oft nur Fiillanalysen der Teile durchzufiihren,
gehen wir wesentlich weiter: Ausgehend von der
groBten am Markt befindlichen Kunststoff-Daten-

bank werden auf Basis der 3D-Werk-
zeug-Konstruktion Simulationen der
Werkzeug-Temperierung — auch tran-
sient und konturnah, Kernversatz-
und  Werkzeugbelastungsanalysen,
Kaskadenspritzguss sowie Optimie-
rungs-Analysen durchgefiihrt und
das Verzugsverhalten simuliert,” sagt
Fennes stolz. Als ,,Konigsdisziplin“ im
Umgang mit dem Verzug besteht die
Mdglichkeit ,,Vorhaltungen® beim Ar-
tikel einzuarbeiten.

Werkzeugdoktor — Helfer in der Not
In den letzten Jahren hat HWB das
Geschéaftsmodell um den ,Werkzeug-
doktor” erweitert. Hier werden Werkzeuge und
Formen — auch jene des Mithewerbs — gedndert,
repariert und saniert.

www.hwhb.co.at
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Innovative Ideen vieler
Kopfe — aus einer Hand.

Chemicals - Engineering - Services

Dichtungsschaumen, Kleben und Vergiefien mit hochster Prazision.
Sonderhoff — DER System-Lieferant fiir polymere Dichtungssysteme,
Anlagenbau, Automation und Dienstleistungen.

Die besten Voraussetzungen fiir die Umsetzung Ihrer Idee.

www.sonderhoff.com ¢ info@sonderhoff.com

U

sonderhoff




SpritzgieBen/Werkzeugbau

ifw mould tec und ifw kunststofftechnik

Top bei Kunststoff-Rohrverbindungen

Die ifw-Firmengruppe ist internationaler Technologiefuhrer im Hightech-Werkzeugbau flr Kunststoff-Rohrverbindungen und
Sonderformen sowie Lohnfertiger flr kundenindividuelle Bauteile aus Kunststoff.

Das in Micheldorf anséssige Unternehmen wurde
1969 von Manfred Otte gegriindet. Die ifw mould
tec ist heute spezialisiert auf die Herstellung von
hochqualitativen Spritzgusswerkzeugen, die fiir
kiirzeste Riist- sowie Produktionszyklen entwickelt
werden. Zahlreiche Patente zeugen von der Vorrei-
terrolle und Innovationskraft des Unternehmens.
Besondere Erfahrung hat das Unternehmen in der
Fertigung maBgeschneiderter Werkzeuge fiir die
Erzeugung von Kunststoff-Rohrverbindungen (Fit-
tings) und kundenindividuellen Sonderbauteilen.
Die Fertigungstiefe reicht von der Produktentwick-
lung der Teile und der Prototypen-Herstellung, iiber
die Entwicklung und dem Bau der Werkzeuge, bis
hin zur Werkzeugabstimmung.

Anzeige

Mehrfachwerkzeug fiir die Produktion von Hochtemperatur-
Rohrverbindungen fiir die Wasserversorgung.
Bild: ifw/Elena Gratzer

Synergien zwischen Werkzeugbau
und Spritzguss
Die ifw kunststofftechnik fertigt Kunststoffbautei-
le fiir die verschiedensten Einsatzbereiche. Der
Maschinenpark ist mittlerweile auf mehr als 20
SpritzgieBmaschinen von 80 bis 3.200 Tonnen
SchlieBkraft angewachsen. Auf 8.000 m2 lagern
die Kundenprodukte bis zur Auslieferung. ,Die
Kompetenz in der Produktion von Kunststoffteilen,
gepaart mit dem Know-how der ifw mould tec in
der Herstellung von Prézisionswerkzeugen, ist die
perfekte Grundlage fiir die Entwicklung eines opti-
malen Produktdesigns. Wir leben einen intensiven
Erfahrungsaustausch zwischen ifw mould tec und
ifw kunststofftechnik und nutzen die Synergien,
um die Prozesse zu verbessern und innovative
Lésungen fiir unsere Kunden zu entwickeln®, sagt
Geschaftsfiinrer Josef Nahringbauer.

www.ifw.at

Der Hattrick fur perfekte Kunststoffbearbeitung

Formatkreissage c-tech kappa 400 mit ,Easy-Lock"-S&ageblatt-Schnellwechselsystem und dem FELDER Arbeitstisch FAT 300

Auf den ersten Blick spiegeln c-tech Formatkreis-
sdgen das Streben nach Perfektion und den Mut
nach neuen Lésungen wider. Unter der dynamisch
gestalteten Maschinenhiille verbirgt sich fort-
schrittliche Technik und vorbildlicher Arbeitskom-
fort! Das bedeutet fiir Sie einfache und bequeme
Bedienung bei hdchster Arbeitssicherheit. Die
kappa 400 x-motion (iberzeugt in allen Bereichen.
Neben einem stimmigen Preis-Leistungsverhéltnis
besticht die Formatkreissdge unter anderem mit;
3-Achsensteuerung, schwerem Kreissdgeaggregat,
Formatschiebetisch, Bedienkomfort und Prazision.
Seit kurzem bietet das Sdgeblatt-Schnellwechsel-
system ,Easy-Lock“ zusétzlich weltweit einzigar-
tigen Premium-Bedienkomfort in der kappa 400
Formatkreissage. Sageblatter werkzeuglos und ab-
solut sicher in Rekordzeit austauschen: Das Spann-
system ist absolut wartungsfrei und bietet Zuver-
lassigkeit fiir viele Jahre: Miihelos wechseln Sie die
Kreisségeblatter wortwortlich im Handumdrehen.
Nie mehr Werkzeug suchen, keine verschlissenen
Befestigungsschrauben oder Verletzungen durch
Abrutschen beim Blattwechsel - Absolute Arbeits-

sicherheit und maximale Produktivitit sind mit
»Easy-Lock” garantiert!

Der perfekte Helfer fiir lhre Werkstatt - Maschi-
nenriistwagen, Ablagehilfe, Stapelwagen oder
stabiler Arbeitsplatz, der hohenverstellbare Fel-
der Arbeitstisch FAT 300 ist vielseitig einsetzbar
und bietet stets hochste Stabilitdt und einfache
Mobilitat. Mit dem massiven Rahmen auf wendi-
gen Laufradern, der leichtgéngigen FuBhydraulik
und der extrem widerstandsfihigen Arbeitsplatte
sind Stabilitdt, Wendigkeit und eine bequeme Ar-
beitshéhe stets garantiert. Auf Wunsch auch ohne
Arbeitsplatte erhéltlich und mit eigenen Platten in
WunschgréBe aufriistbar.

Mit diesen drei Topprodukten aus dem Hause Fel-
der ist perfekte Kunststoffbearbeitung und héchste
Produktivitit garantiert.

Weitere Informationen online unter
www.felder-group.com

oduktlinie der FelderGruppe
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Wenn es dicht sein muss

Branchen-News

Die Sonderhoff Unternehmensgruppe mit Hauptsitz in K&ln ist einer der weltweit fihrenden System-Lieferanten fUr reaktive
2-Komponenten Dichtungs-, Klebe- und Vergusssysteme auf Polyurethan-, und Silikon-Basis sowie 1-Komponenten Systeme

auf PVC-Basis.

Sonderhoff liefert den Kunden aber nicht nur das
Material zum Abdichten, Kleben und VergieBen von
Industriebauteilen, sondern bietet dazu auch die
passenden Misch- und Dosieranlagen sowie indi-
viduell auf die Kundenfertigung angepasste Auto-
mationskonzepte an.

Trotzdem sich viele Industriebetriebe fiir eine ei-
gene Misch- und Dosieranlage von Sonderhoff
entscheiden, ist das Unternehmen mit seinem
Lohnservice auch eine ,verlangerte Werkbank“ flir
die Kunden und ibernimmt fiir sie Bemusterungen
von Prototypen, Null- und Kleinserien sowie die
Bearbeitung von Serienbauteilen im Produktions-
maBstab.

Es gibt wohl kaum jemanden, der noch nicht mit
Sonderhoff in Berilihrung gekommen ist — wenn
auch unbewusst. Denn die Produkte des Unterneh-
mens stecken in zahlreichen Gebrauchsgegenstén-
den, mit denen wir Tag fiir Tag zu tun haben: Autos,

Jahrzehntelange Erfahrung in vielen Abnehmerbranchen —

Material, Maschine und Service aus einer Hand.

Bild: Sonderhoff Holding

Staubsauger, Computer, Lampen, Filter und vieles

mehr. Sonderhoff ist Spezialist fiir Abdichtungs-,

Klebe und Vergussldsungen von Bauteilen, wie sie

in den zuvor beschriebenen Gegenstdnden mal
mehr, mal weniger sichtbar vorkommen.

,Uberall da, wo Bauteile und Module in Endproduk-
ten zum Einsatz kommen*“, prézisiert Marketingleiter
Peter Fischer, ,miissen sie so dicht sein, dass Staub,
Feuchtigkeit oder andere schédliche Medien keine
Chance haben.“ Dichtungstechnik von Sonder-
hoff findet man z. B. in Beleuchtungen, Elektronik,
Schaltschrénken, Haushaltsgeréten, Autos, Verpa-
ckungen, Filtern und Raumlufttechnischen Anlagen.
www.sonderhoff.com

Marketingleiter Peter Fischer
bei Sonderhoff Holding

Partner fUr Elastomer-Verarbeitung

Die Rico Elastomere Projecting GmbH ist Hersteller von Spritzgusswerkzeugen und Automatisierungskomponenten flr Elasto-
mere und 2K-Teile (speziell FlUssig- und Feststoffsilikon). Zusatzlich hat Rico eine eigene Produktion fir diese Bauteile.

Das Unternehmen liefert in die Automobil-, Medi-
zin-, Haushalts-, Sanitar und Verpackungsindustrie.
,ourch die breite Aufstellung unseres Kunden-
portfolios schaffen wir es auch in wirtschaftlich
schwierigen Zeiten ein stabiles Wachstum aufrecht
zu erhalten“, sagt Verkaufsleiter Gerhard Kornfel-
der. GroBe Herausforderungen sieht Rico in der
Erhaltung und Verbesserung der globalen Wetthe-
werbsfahigkeit und in den steigenden Anforderun-
gen in der Dokumentation und Nachverfolgbarkeit
der Produktionsprozesse.

Maximale Effizienz

,Wir achten wéhrend der gesamten Wertschop-
fungskette eines Projektes auf Effizienz. Dies
beginnt bei der fertigungsgerechten Bauteileent-
wicklung und geht (iber die Auswahl der am besten
geeigneten Werkstoffe. Es setzt sich bei der Aus-
wahl der richtigen Werkzeug- und Automatisie-
rungskonzepte sowie der stetigen Weiterentwick-
lung der Herstellungs- und Hartetechnologien im
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Werkzeugbau fort und geht bis hin zur vollautoma-
tischen Fertigung der Bauteile“, so Kornfelder. ,Wir
arbeiten stindig an unserem Qualitdtsmanage-
ment, was sich in der kiirzlich erfolgten Rezertifi-
zierung nach TS/ISO 16949 zeigt.“

Stetiges Wachstum
Im oberosterreichischen Thalheim bei Wels be-
schiftigt das 1994 gegriindete Unternehmen 150

Rico: Spezialist fiir Elastomere. Bilder: Rico

Mitarbeiter und erwirtschaftete 2014 einen Umsatz
von 22 Mio Euro. Anfang April begannen die Bau-
arbeiten fiir die Erweiterung des Unternehmens.
Damit wird in den Standort Thalheim investiert.
VergroBert werden unter anderem die Lehrwerk-
statte und der Werkzeugbau. Ferner wird der ge-
samte Maschinenpark auf den neuesten Stand der
Technik gebracht.

www.rico.at




Branchen-News

Sony DADC BioSciences

Prazise, mikrostrukturierte
Kunststoffverarbeitung

Sony DADC in Salzburg war lange nur fUr die CD-Produktion bekannt. Mit der Griindung des Geschéftsbereiches BioSciences
wagte Sony DADC 2009 den Einstieg in den Gesundheitsmarkt. Mittlerweile arbeiten in Anif rund 120 Mitarbeiter in diesem
aufstrebenden Zweig.

/i

Arbeiten im Reinraum. Bild: mphoto

Der Markt ,Life Sciences* wéchst rapide. Und ge-
nau hier setzt auch Sony DADC an. In Anif werden
mikrostrukturierte Kunststoffteile fiir medizinische
und In-vitro-diagnostische Anwendungen produ-
ziert. Sony DADC bietet dabei die OEM-Entwicklung
und 1S013485 zertifizierte Massenproduktion von

Kunststoffteilen bis hin zur biologischen Funktio-
nalisierung, Verpackung und globaler Logistik an.
,ourch die Kombination von OEM-Entwicklung und
Massenfertigung nehmen wir auf diesem globalen
Markt eine einzigartige Position ein“, sagt Chris-
toph Mauracher, Leiter des Geschiftsbereiches
BioSciences. Seit 3 Jahren verdoppelt sich der Um-
satz des BioSciences Geschiftsbereiches jahrlich,
wobei 70 % des Umsatzes mit der Belieferung von
US-Innovatoren im Bereich Life Sciences und In-vi-
tro-Diagnostik generiert werden.

Langjéhrige Kompetenz im Spritzguss

In die Produktion flieBt (iber 25 Jahre Erfahrung
aus der Fertigung von optischen Speichermedien
ein, um letztendlich intelligente Kunststoffteile mit
hdchster Qualitdt und Zuverldssigkeit herzustellen.
Das Know-how {iber 30 Ingenieure und Wissen-

schaftler ermdglicht eine laufende Entwicklung und
Prozessoptimierung im Mastering, Molding, Bon-
ding und in der Beschichtung. Dieses kundenspe-
zifische Arbeiten im Reinraum ist wohl die groBte
Kompetenz mit der sich Sony DADC BioSciences
gegeniiber der Konkurrenz abhebt.
biosciences.sonydadc.com

Mikrostrukturierte Kunststoffverarbeitung fiir
Medizinprodukte. Bild: mphoto

3D-Druck far ,,grine” Losungen

Das Kremser Druckhaus Schiner setzt auf Okologie und Nachhaltigkeit — und beim
3D-Druck — auf 100 % nachwachsende und 100 % abbaubare Materialien.

,Bereits vor 7 Jahren koope-
rierten wir mit einem deut-
schem 3D-Druck-Pionier.
So haben wir u.a. Ar-
chitektur- und Konzept-
modelle, Hausbaumo-
delle und Weinflaschen
mit LED-Beleuchtungen,
damals noch im Polymer-
gips-Verfahren, realisiert”, er-
z&hlt Jorn-Henrik Stein, Eigen-
tlimer und Geschaftsfiihrer der
Druckhaus Schiner GmbH.

Aufwéndige Ent-

wicklungsarbeit
Auf der Suche
nach geeigne-

Inhaber Jorn-Henrik Stein: ,Wir suchen Partnerunternehmen
fiir 3D-Druck-Maschinen, die gemeinsam die Anlagenkonfi-
guration so offen gestalten, dass verschiedenste Materialien

zum Einsatz kommen konnen.“ Bild: Schiner

ten Granulaten auf Biopolymerbasis wurde Stein in
Deutschland mit fiindig. In monatelanger Entwick-
lungstétigkeit in Kooperation mit der Kompetenz-
zentrum Holz GmbH (Wood K plus) in Linz und der
Firma Haratech aus Allhaming gelang es Schiner,
aus dem Granulat Filamente zu extrudieren, die den
technischen Anforderungen fiir den 3D-Druck ent-
sprachen. Dazu wurden dem Granulat in einem Ex-
trusionsprozess — ebenfalls biobasierte — Fiillstoffe
wie Holz oder andere Naturfasern und Additive
beigemengt, um die notwendigen mechanischen
Eigenschaften und die gewiinschten Farbtone zu
erhalten.
,Neben dem Finden der passenden Zusammensetz-
ung waren die richtige Konfiguration der Extruder-
schnecken sowie die passende Temperaturfiihrung
in der Compoundierung zu definieren, beschreibt
Stein die groBen Herausforderungen der Entwick-
lungsarbeit. Es bedurfte zahlreicher Versuche in der
Extrusion der Filamente wie auch in der Anwen-
dung dieser Filamente im 3D-Druck, bis ein zufrie-
denstellendes Ergebnis erreicht werden konnte.
www.schiner.at

In sensationell kurzer Entwicklungszeit hat Schiner die Trophden des ,,Green Brand Awards“ aus einem Biopolymer designed und 3D-modelliert. Bild: Schiner
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Klare Technologie-Vorteile fur robuste Kunststoff-Teile

Drucklos Giel3en

Branchen-News

Ein druckloser GieBprozess und die anschlieBende Reaktion in der Form ergeben einen hoch belastbaren Kunststoff: TECA-
RIM®, ein Polyamid-Elastomer-Copolymer. Damit kdnnen Halbzeuge und kundenspezifische technische Formteile flir Einsatze
unter besonders rauen Bedingungen hergestellt werden.

Eine Fertigung von Teilen im TECARIM-Verfahren
bietet sich besonders dann an, wenn die Stiick-
zahl fiir eine zerspanende Herstellung zu hoch
und damit unwirtschaftlich wird und andererseits
das Spritzgussverfahren infolge zu hoher Wand-
stiarken oder auch zu geringer Stiickzahlen nicht
zur Anwendung gelangen kann. Charakteristische
Mdglichkeiten sind z.B. Wandstarken ab 4 mm
aufwarts, ein Teilegewicht von 0,5 bis 16 kg, in-
tegrierbare Einlegeteile wie Metallbiichsen oder
Gewinde, Stiickzahlen von gegossenen Fertigteilen
im Bereich von 100 bis 30.000 aus Ein- oder Mehr-
fachformen in Aluminium.

Typische Anwendungen im Maschinenbau

Der Elastomeranteil ist von 10 bis 40 Prozent vari-
abel (und damit auch der Modul einstellbar), glatte
oder strukturierte Oberflachen sind machbar. Typi-
sche Anwendungen sind daher technische Funkti-
onsteile im Maschinen- und Anlagenbau bei hoher
statischer oder dynamischer Belastung in Kombi-
nation mit hoher Anforderung an die Schlagzahig-
keit und die Abriebfestigkeit im Temperaturbereich
von -40 bis +100 Grad Celsius.

,Als Mitglied der Ensinger Gruppe ist die Ensinger
TECARIM GmbH seit Jahren in Osterreich tétig und wir
stehen als Hersteller von Kunststoffteilen den differen-
zierten Wiinschen und Bediirfnissen der Kunden aus
allen Bereichen fachkompetent und auf kurzem Weg
zur Seite”, sagt Geschéftsfilhrer Dr. Edmund Zenker.
www.ensinger.at

Hochschlagzéhe Abdeckungen fiir extreme Beanspruchun-
gen im Schienenbereich. Bild: Ensinger TECARIM

TECARIM®: selbst bei extremen Belastungen kein sproder
Bruch und keine Splittergefahr mehr fiir Mitarbeiter, wie die-
ses Beispiel von Federentlastungsteilen in Automobil-Press-

werkzeugen zeigt. Bild: Ensinger TECARIM

Ihr Ansprechpartner: Dr. Edmund Zenker, Tel.: +43/732/386 384-11, E-Mail: zenker@ensinger.at

Vorteile von TECARIM®

TECARIM® bietet hervorragende Materialei-

genschaften. Verbunden mit dem drucklosen

GieBprozess und der anschlieBenden Reaktion

in der Form ergeben sich die typischen Vorteile

des TECARIM-Verfahrens:

- Realisierung extremer Wanddickenspriinge
im Formteil

- Keine FlieBnahte und Schwachstellen

- Aluminium-Serienwerkzeuge

- Extrem hohe Schlagzéhigkeit, auch bis — 40°C

- Gutes Abrieb- und VerschleiBverhalten

- Hohe Energie- und StoBabsorption

- Kein sproder Bruch bei Druck- und Schlag-
belastung

- Elastomeranteil: variabel von 10 - 40 %

Hochbelastbare Radfiihrungen in Pistenraupen.
Bild: Ensinger TECARIM

Hocheffizient: Neue INTAREMA® RegrindPro®

Die Aufbereitung von Mahlgiitern zu hochwertigen
Regranulaten wird immer gefragter, speziell in den
Bereichen dickwandiger Teile. Das dickwandige
Inputmaterial (HDPE, PP, ABS, PS usw.) verlangt
allerdings nach einem spezifischen Aufbereitungs-
prozess, der darauf ausgelegt ist, Mischfraktionen
mit unterschiedlicher Zusammensetzung, hoher
Schiittdichte und Feuchtigkeit, starker und vari-
ierender Verschmutzungen durch verschiedenste
Storstoffe wie Gummi, Silikon und weichen Konta-
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minationen wie Holz und Papier sowie Fremdpoly-
mere wie PET und PA verarbeiten zu kénnen.

Um auch im Mahlgutbereich optimale Losungen
anzubieten, hat EREMA beim ,,Discovery Day 2015“
die Produktneuheit INTAREMA® RegrindPro® mehr
als 200 Gasten prasentiert. Die Schliisselfaktoren
dieser Innovation liegen in der duBerst schonenden
Aufbereitung und der hocheffizienten Filtration.
www.erema.at

b}_ -'ﬂ:"
-r - ﬂ'.\..- L

Das Resultat der neuen INTAREMA® RegrindPro® Recycling-
technologie fiir Mahlgiiter ist eine maximale Granulatqua-
litat fiir maximalen Rezyklatanteil im neuen Endprodukt.
Bild: EREMA




Kooperationen

Uber Jobbérse Nachwuchs gewinnen

Zum zweiten Mal fand an der HTBLA Andorf eine Jobboérse statt. 27 Firmen haben im Februar sich und ihre Produkte den
Schulerinnen und Absolventinnen présentiert.

Der Forder- und Absolventenverein der HTBLA
Andorf, der wie auch bereits im Vorjahr fiir
die Organisation der Jobborse verantwort-
lich zeichnete, begriiBte wieder zahlreiche
Unternehmen aus unterschiedlichsten Spar-
ten. Besonders erfreut zeigte sich der Ob-
mann des Forder- und Absolventenvereins
DI Klemens Treml dariiber, dass sich der
Kreis der Firmen thematisch erweitert und
raumlich vergroBert hat.

“Es ist ein gutes Zeichen fir die Ausbildung,
wenn sich Firmen, die bereits Absolventen
beschaftigen, an der HTBLA Andorf prasen-
tieren wollen und nach neuen Mitarbeiterin-
nen und Mitarbeitern Ausschau halten. Es
zeigt, dass die Breite und auch die Tiefe der
Ausbildung perfekt auf die Industrie in un-
serer Region abgestimmt sind*“, sagt Treml.

Ferialjob, Diplomarbeit, Fixanstellung

Viele Schiiler der unteren Jahrgange nutz-
ten die Gelegenheit zu ersten Gesprachen
beziiglich Ferialjobs, wahrend die Schii-
ler des vierten und fiinften Jahrgangs im
Rahmen der Jobbdrse ihre Diplomarbeiten
mit den Firmen fixierten oder sich iiber die
Méglichkeiten einer Anstellung und auch
tiber das mogliche Einkommen erkundigten.
Mit Kurzprésentationen haben Absolventen
die Arbeitswelt aus ihrer Sicht prasentiert
und berichtet, was sie aus der Ausbildung
an der HTBLA Andorf fiir ihren Job mitge-
nommen haben. Auch waren, wie im letzten
Jahr, Vertreter der tertidren Ausbildung wie
Fachhochschule 00 und die Johannes Ke-
pler Universitat vertreten. Die Jobborse wird

Kontakt zwischen Schiilern und der Wirtschaft bei der
Jobbdrse an der HTBLA Andorf. Bild: HTBLA Andorf

TGM-Kunststofftechnik freut sich Gber Maschinenspende

Neue Vakuumpumpe

Seit Februar dieses Jahres verfugt die neue Compoundierlinie der TGM-Kunststofftechnik dank einer Maschinenspende der

Firma Busch Austria GmbH Uber eine FlUssigkeitsring-Vakuumpumpe.

Diese Vakuumpumpe der Type Dolphin LX wird
im Rahmen des fachpraktischen Unterrichts im
Extrusionslabor eingesetzt und stellt eine we-
sentliche Bereicherung des Maschinenparks dar.
»Eine moderne Ausstattung der Laboratorien der
TGM-Kunststofftechnik ermdglicht eine hochwerti-
ge Ausbildung angehender Ingenieurinnen und In-
genieure und zeigt die enge Kooperation zwischen
Lehre und Industrie, sagt der Abteilungsvorstand
der TGM Kunststofftechnik Prof. DI (FH) Klemens
Reitinger MSc.

Rezepturoptimierung bei Biopolymeren

Die neu installierte Fliissigkeitsring-Vakuumpumpe
der Firma Busch erlaubt nunmehr auch die Com-
poundierung feuchteempfindlicher Polymere. Dem
Forschungs- und Ausbildungsschwerpunkt der Re-
zepturoptimierung von Biopolymeren steht damit

auch im néchsten Jahr wieder stattfinden
und auf eine rege Firmenbeteiligung freuen
sich die Veranstalter schon jetzt.

eine Vielzahl neuer Mdglichkeiten
offen. Die neue Vakuumpumpe
erweist im Rahmen der Diplom-
arbeit ,,Entwicklung einer hohlkor-
perblasfahigen thermoplastischen
Stirke“ der beiden Diplomandin-
nen Katrin Wustinger und Sabri-
na Strobel schon jetzt wertvolle
Dienste.
Die TGM Kunststofftechnik und
die Gesellschaft zur Forderung der
Kunststofftechnik (GFKT) danken
der Firma Busch Austria GmbH
sehr herzlich fiir die Unterstiitzung
der Ausbildung am TGM.
www.tgm.ac.at,
www.buschvacuum.com

Die Diplomarbeitsgruppe am TGM mit Compounder und der
neuen Vakuumpumpe. Bild: TGM
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Kuhflade ade

Kooperationen

— Entmistungsroboter saubert Stalle

In einem Cluster-Kooperationsprojekte haben die Unternehmen Schauer Agrotronic GmbH, dataformers

GmbH und KUTEK - Kunststofftechnik GmbH ein ganzlich neues Produktsystem eines Entmistungsrobo-

ters entwickelt, welches Landwirten und Zuchtbetrieben hilft, Betriebskosten zu reduzieren. Gleichzeitig

stellt es die Qualitat in Zucht und Produktion auf hohem Niveau sicher.

Vor zwei Jahren présentierte Schauer Agrotronic
erstmals den Prototypen des Entmistungsroboters
ENRO, der gemeinsam mit der Fachhochschule in
Wels entwickelt wurde. ENRO sorgt fiir einen sau-
beren Stall und beseitigt Infektionsquellen fiir Klau-
enkrankheiten. Er bewegt sich selbststindig durch
die Laufgange, plant seine Routen automatisch und
iibermittelt seine Reinigungs-Protokolle per WLAN.
Mittlerweile ist ENRO zur Serienreife entwickelt
worden.

Weiterentwicklung in Rekordzeit

Aufbauend auf den Erfahrungen dieses Vorprojekts
entwickelten die Unternehmen Schauer Agrotro-
nic, dataformers und

KUTEK nun ein neuartiges Produktsystem. Dieses
umfasst die Komponenten Ladestation, Fahrrobo-
ter, Werkzeugmodul, Betriebssystem, Program-
mier- und Bediensoftware. Uber den urspriinglich
definierten Projektbereich hinausgehend, wurde
zusétzlich auch noch eine weitere Produktvariante
— ein innovativer Futterschieber — konstruiert und
als Prototyp gefertigt. In einer Rekordzeit von nur
11 Monaten wurden alle Komponenten entwickelt
und auf der internationalen Leitmesse EUROTIER in
Hannover Mitte November 2014 der Offentlichkeit
prasentiert.

System- und praxisorientiert
,Bereits in der Friihphase des Projekts stellte sich
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heraus, dass der grund-

legende Unterschied zum
Vorprojekt doch wesentlich
groBer sein wiirde als ur-
spriinglich  angenommen’,
erzahlt Mag. Christoph Weier-
mayer vom Designbiiro weier-
mayer industrial design, der das
Projektteam im Bereich Projektmanagement und
Produktdesign unterstiitzte. ,Man hatte gelernt,
dass dieses Produkt teilweise extremen Anforderun-
gen im Arbeitsalltag ausgesetzt sein wiirde. Diese
hohen Anforderungen, wie zum Beispiel die Kom-
binationen unterschiedlichster Beanspruchungen
plus ,tierischer* Unberechenbarkeit, sind im Com-
puter so gut wie nicht simulierbar.“ Das Projektteam
entschloss sich deshalb bereits sehr friih zum Bau
eines ersten — sehr einfach gehaltenen — Funkti-
onsmusters. Parallel zur technischen Entwicklung
entstanden in einem professionellen Designprozess
das modulare Fertigungskonzept und das &uBere
Kleid des Produktes. Mithilfe innovativer Kunststoff-
technik wurde dabei eine sehr dynamische Erschei-
nungsform in Verbindung mit allen Anforderungen
an Stabilitat, Dichtheit und Schmutz- und Chemika-
lienresistenz umgesetzt. In der finalen Ausarbeitung
flihrte das Projektteam die Designentwiirfe und die

ENRO sorgt fiir einen sauberen Stall.
Bild Kiihe: visivasnc - Fotolia.com

Ergebnisse aus der Technologieentwicklung mit den
umfangreichen Praxistests zusammen. Das modula-
re Konzept — welches sich zusehends als wesentli-
cher Vorteil gegeniiber den Mitbewerb herausstellte
— ermdglichte, dass in dieser Phase auch weitere
Produktvarianten — wie der automatisierte Futter-
schieber — angedacht werden konnten.

Erfolg durch Kooperation

~Dank des integrierten Projektmanagements konn-
te entwicklungsbegleitend die Kostenstruktur der
Entwicklung und der nachfolgenden Serienferti-
gung laufend (iberwacht und korrigiert werden.
Die modulare und kompakte Bauweise des Entmis-
tungsroboters ist ein Alleinstellungsmerkmal und
damit ein USP fiir das Produkt“, fasst Weiermayer
zusammen.

Die Projektpartner

www.schauer.co.at
www.dataformers.at
www.kutek.at

o]
Das Projekt wurde mit Mitteln des e
Landes Oberdsterreich geférdert.




Kooperationen

WPC Plattform Austria

WPC-Forschung in Osterreich

Seit Jahren wird in Osterreich im Bereich WPC Wood Polymer Composites (Holz-Kunststoff-Verbundwerkstoffe) geforscht. Die
Kompetenz, die aufgebaut wurde, ist beachtlich.

Das Kompetenzzentrum Holz (Wood K plus)
ist eine filhrende Forschungseinrichtung fiir Holz
und verwandte nachwachsende Rohstoffe in Eu-
ropa. Die Kernkompetenzen liegen in der Materi-
alforschung und Prozesstechnologie entlang der
gesamten Wertschopfungskette. Neben F&E-Ak-
tivititen im Bereich WPC/NFC mit verbesserten
Eigenschaftsprofil laufen u.a. auch Forschungen
zu Carbon-Werkstoffen aus biogenen Ausgangs-
stoffen sowie Hybrid-Verbundwerkstoffen. All diese
Materialien kommen im Innen- und AuBenbereich
(Gartengestaltung, FuBbdden, Mdbel, Auto-Interieur
etc.) zum Einsatz.

Die Forschungsschwerpunkte des IFA Tulln sind
die Nutzbarmachung nachwachsender Rohstoffe
als neue Werkstoffe. Das Hauptaugenmerk liegt da-
bei auf der thermoplastischen Verarbeitung faser-
reicher, starkereicher und proteinreicher Rohstoffe.
Das IFA Tulln beschéftigt sich schon seit Jahren mit

WPC-Dielen sind wohl das bekannteste Einsatzgebiet von
WPC in Osterreich. Weniger bekannt dagegen ist, dass sich
zahlreiche Forschungseinrichtungen in Osterreich mit dem
Thema WPC seit Jahren intensiv beschéftigen. Bild: Rehau

der Verwendung dieser Rohstoffe in der Extrusi-
ons- und Spritzgusstechnik, insbesondere mit der
Kombination Holz/Kunststoff. In den letzten Jahren
wurde auch die stoffliche Nutzung von Reststoffen
der Papier- und Kunststoffindustrie intensiviert.

Am Department Kunststofftechnik der Montan-
universitit Leoben reicht das Angebotsspektrum
von der Bestimmung der rheologischen und ther-

Mehr zum Thema WPC in Osterreich erfahren Sie auf der
Website der WPC Plattform Austria www.wpc-platiform.at
Fanfoam Austria

3D-MEQOD: 3D-Molded Electro Optical Device

Bedienkonsole der Zukunft

Gemeinsam entwickeln 14 Unternehmen und Forschungseinrichtungen in einem
dreijahrigen FFG-Projekt die Grundlage fir die Bedienkonsole der Zukunft.

Wenn es nach den Forschern geht, sollen Alltags-
gerate zukiinftig keine Schalter mehr haben und
iber glatte und nahtlose Oberflichen mit inter-
aktiven, beriihrungsempfindlichen Schnittstellen
wie hinterleuchtete Tasten oder Displays bedient
werden. Dazu miissen elektronische, optische und
sensorische Elemente in komplex geformte Plas-
tikteile integriert werden. ,Eine groBe technologi-
sche Herausforderung dabei ist die Entwicklung
von dehnbaren und belastbaren Komponenten, die
nach dem Durchlaufen der kompletten Fertigungs-
prozesskette, insbesondere der Formungsprozes-
se, immer noch funktionieren - elektrisch, optisch
und sensorisch,“ sagt Dr. Maria Belegratis vom Jo-
anneum Research, die das Projekt koordiniert.

20

Erste Ergebnisse

Die flexiblen Foliensubstrate mit den darauf befind-
lichen SMD-Bauteilen sind wéhrend des Umform-
und SpritzgieBprozesses massiven thermomecha-
nischen Belastungen ausgesetzt. Deshalb wurden
im ersten Projektjahr thermomechanische und
optische Modelle erstellt und mittels numerischer
Simulationen bewertet. Zusétzlich wurden geeig-
nete thermoformbare Materialien fiir Kleber, Lei-
terbahnen und Sensoren sowie OLEDs recherchiert
und in Fertigungsprozessen getestet. ,,Einige Ma-
terialien mussten wir aufgrund von Prozessinkom-
patibilitaten friihzeitig verwerfen, andere haben wir
erfolgreich auf den Foliensubstraten prozessiert”,
erzahlt Belegratis. ,Im Bereich der elektrischen

modynamischen Stoffdaten von WPC-Polymer-
schmelzen, SpritzgieB- und Extrusions-Simulation
liber die Verarbeitung und das Aufklaren von Scha-
densfallen, bis hin zur Entwicklung von maBge-
schneiderten Polymerblends.

Die Kernkompetenzen der Staatliche Versuchsan-
stalt — TGM, eines Ausbildungs-, Forschungs- und
Priifzentrums, liegen in der Priifung von Werkstof-
fen und Produkten sowie deren anwendungsbezo-
gene Entwicklung von der Idee und Konstruktion,
liber die Werkstoffauswahl und Fertigung in den
hauseigenen Verarbeitungslabors bis hin zur Zulas-
sung des Produkts.

Asta Eder Composites Consulting hat mehr als
15 Jahre Erfahrung im Bereich WPC, deren Markte
und Produktentwicklung. Dr. Asta Eder hat Experti-
se in Marktforschungsmethoden und in Methoden
zur Nutzerbeteiligung in Innovationsprozessen.
Sie arbeitet auch in der nova-Institut GmbH im
Bereich Marktstudien und Zertifizierung von bio-
basierten Materialien und Produkten und leitet
heuer den 6. Deutschen WPC-Kongress in Kdln
von 16.-17. Dezember 2015.

Zusammenarbeit auf hochstem Niveau: Ein GroBteil der
osterreichischen Forschungslandschaft, Start-Ups und
Industrieunternehmen im Themengebiet ,,Smart Plastics”
arbeiten erstmals im Projekt 3D-MEOD zusammen.

Bild: Joanneum Research

Funktionen sind wir dabei, neuartige Materialien
wie z.B. Hydrogele zu entwickeln. Als weitere In-
novation wird eine berlihrungssensitive Technolo-
gie fiir die Bedienoberfldche entwickelt, die direkt
auf der Folie in einem Roll-to-Roll Prozess gefertigt
werden kann.* 3
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Lehrkrafte am letzten Informationsstand

Intelligente Kunststoffe
— Oberdsterreich ist top

KC-News

Rund 50 Lehrkrafte nahmen am 15. April 2015 im TDZ Ennstal am Fortbildungsseminar des Kunststoff-Clusters zum Thema

»intelligente Kunststoffe” teil.

Lehrkréfte informierten sich {iber ,Smart Plastics“ bei einem Forthildungsseminar des Kunststoff-Clusters.
Bild: Business Upper Austria/KC

LWir wollen mit diesem Lehrkrafte-Seminar das
Wissen (iber den Hightech-Werkstoff Kunststoff und
die Bedeutung der wachsenden Kunststoff-Bran-
che bei den wichtigsten Meinungsbildnern fiir un-
sere Jugend erweitern®, sagt Elmar Paireder, Leiter
des Kunststoff-Clusters. ,,Gerade in Oberosterreich
hat diese Branche mit zahlreichen Weltmarktfiih-
rern eine enorme wirtschaftliche Bedeutung und
bietet Top-Arbeitsplatze. Um Jugendliche fiir eine
Ausbildung in der Kunststoff-Branche zu begeis-
tern, miissen auch Lehrkrifte vom Potenzial der
Branche iiberzeugt sein.”

Smart Plastics im Vormarsch
Kunststoff ist einer der wichtigsten Werkstoffe in
der heutigen Zeit. Immer mehr Funktionen werden

direkt in Kunststoff-Bauteile integriert. Gewdhn-
liche Alltagsgegenstinde lassen sich durch ein-
gearbeitete Druck- oder Temperatursensoren per
Fingerzeig steuern, Bauteile aus elastischen Poly-
meren heilen sich nach Vorbild der Natur selbst;
Oberflachenbeschichtungen beeinflussen wesent-
lich die Eigenschaften von Polymeren und damit die
Eigenschaften von Gebrauchsgegenstanden — das
sind nur wenige Beispiele fiir sogenannte Intelli-
gente Kunststoffe (engl. ,Smart Plastics").

Praxisnahe Vortrdge mit Firmenbesichtigung

Was ist bereits bereits Alltag im Bereich der Intel-
ligenten Kunststoffe? Was wird in naher Zukunft
moglich sein? Und wo wird aktuell in diesem The-
mengebiet in (Ober-) Osterreich geforscht bzw. an

welchen Lésungen wird bereits jetzt gearbeitet?
Sechs Referenten aus Wirtschaft und Wissenschaft
beantworteten mit spannenden und praxisnahen
Vortrdge diese und &hnliche Fragen. Inhaltlich
spannte sich der Bogen von den Grundlagen der
Kunststoffindustrie iiber die Rohstoffe, den Einfluss
der Natur auf Bauteilentwicklung und die Ober-
flichenbeschaffenheit bis zur Bauteilentwicklung
und —produktion. Die anschlieBende Betriebsbe-
sichtigung bei der Firma Schneegans Freudenberg
Silikon GmbH in Losenstein bildete den Abschluss
des gelungenen Seminars.

Thema 2016: Kunststoff-Recycling

Der Kunststoff-Cluster hat bereits mit der Planung
flir das Seminar im néchsten Schuljahr begonnen.
Der Themenschwerpunkt 2016: Kunststoff-Recycling.

Kunststoff-Recycling wird das Thema der Fortbildungssemi-
nars 2016 fiir Lehrkréfte sein. Foto: ARA/Lukas Maximilian
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Veranstaltungen

www.smart-plastics.com

SMART
PLASTICS

4th INTERNATIONAL

CONGRESS
15/16 SEPTEMBER 2015

LINZ, AUSTRIA

LCearn more about latest
developments where
mechatronics and plastics
as well as design interlock.

| KC M Mc L] Ac  JEiua g™
This year:

.Human Touch."

Elektronik-intelligente Kunststoffprodukte

4. Int. Fachkongress
Smart Plastics in Linz

,Human Touch” lautet das Motto des vierten internationalen Smart
Plastics Fachkongresses am 15. und 16. September 2015 im Ars
Electronica Center in Linz.

Smart Plastics verbinden die drei Schliisselkompetenzen Elektronik, Kunststofftech-
nik und Design zu einem der bedeutendsten Gestaltungsmittel unserer Zeit. Welches
enorme Potenzial in diesen ,intelligenten Kunststoffen® liegt und an welche aktuellen
Entwicklungen die Fachwelt derzeit arbeitet bzw. welche bereits realisiert wurden, wird
bei diesem Kongress aufgezeigt und diskutiert. Denn: ,Diese Technologien sind im
Alltag angekommen und umgeben uns mittlerweile ,,hautnah®, was wir auch mit dem
Motto ,Human Touch“ betonen®, sagt Programme Chair Professor Georg Steinbichler
von der Johannes Kepler Universitat (JKU) in Linz.

Briickenschlag zu menschlichen Sinnen

Die menschliche Haut ist eine haptische Schnittstelle mit unterschiedlichen
Funktionen. Keynote Speaker Dr. Herbert Haller (62), Oberarzt und Unfallchirurg am
Unfallkrankenhaus in Linz, schenkt im Alltag Brandopfern eine neue Lebensqualitét.
Seine jahrzehntelange Erfahrung mit Menschen und deren Sinnesorgan ,Haut” soll bei
den Technikerinnen und Technikern ein besseres Bewusstsein schaffen, wie vielseitig
die Schnittstelle Haut im Grunde ist.

Internationale Fachwelt referiert

Daneben stehen nationale und internationale Experten wie Prof. Dr.-Ing. Frank Ehrig,
Institutsleiter des IWK in Rapperswil/Schweiz, Univ.-Prof. Dipl.-Ing. Dr. Bernhard G. Za-
gar von der JKU in Linz, Dr. Paul Hartmann vom Joanneum Research in Graz oder Prof.
Dr. Per Magnus Kristiansen von der Fachhochschule Nordwestschweiz neben anderen
FachgréBen am Programm.

Initiative Smart Plastics biindelt Know-how

Smart Plastics erfordern sehr unterschiedliches Know-how, das in der Initiative Smart
Plastics (ISP), einer Gruppe von 15 Unternehmen, gebiindelt wird. Die ISP ist Organi-
sator dieses Kongresses.

Néhere Infos: www.smart-plastics.com

Wirtschaftslandesrat Dr. Michael Strugl:
,Oberosterreich ist mit seiner ausgepragten
Kunststoff- und Mechatronik-Kompetenz

im Zukunftsfeld Smart Plastics sehr gut
aufgestellt. Die Initiative Smart Plastics ist
Osterreichs wichtigste Kooperations- und
Kommunikationsplattform fiir dieses Thema.
Mit der Organisation des 4. Int. Smart Pla-
stics Kongresses stellt sie dies eindrucksvoll
einmal mehr unter Beweis.“

Bild: Land 00
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Erfolgreiches Format setzt sich durch

Werkzeugbau-Stammtisch

Erfanrungsaustausch und Vernetzung in lockerer, geselliger Atmosphére, so be-
schreibt KC-Projektmanager Ing. Jurgen Dienstl die von ihm organisierten Werk-

zeugbau-Stammtische.

Firmenrundgang beim Werkzeugbauer Haidlmair. Bild: Business Upper Austria/KC

In regelmaBigen Abstanden treffen sich 10 bis 20
Firmenvertreter aus dem Werkzeugbau, um sich zu
einem vorher definierten Thema auszutauschen.
Zur mehr oder weniger bestandigen Kerngrup-
pe stoBen je nach Themenstellung immer wieder
neue Firmen. ,Die Stammtische finden direkt bei
den unterschiedlichen Werkzeug-Unternehmen
selbst statt. Einleitend filhrt meist der Gastgeber
durch sein Unternehmen. Ein Impulsvortrag eines
oft externen Referenten filhrt dann in das Thema
ein. Die angeregten Diskussionen, die sich daraus
entwickeln, werden in gemdtlicher Runde weiter
vertieft“, erzahlt Jirgen Dienstl, ,und fallweise
werden sogar Kooperationsprojekte abgeleitet um
Ldsungen zu finden.”

Losungsanbieter Haidlmair zeigt es vor

Beim letzten Treffen am 20. April bei der Fa.
Haidlmair in NuBbach diskutierten die Besucher
das Thema ,Vom Lohnwerkzeugbauer zum Lo-
sungsanbieter”. Geschéftsfilhrer Mario Haidlmair
und seine Mitarbeiter skizzierten bei einem aus-
flihrlichen Betriebsrundgang den Werdegang des
Unternehmens: vom kleinen Werkzeugbauer hin
zum Komplettanbieter. Rund um die Kernbereiche
»Konstruktion und Fertigung von Spritzgusswerk-
zeugen“ entwickelte der Vorzeigebetrieb Uber die
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Jahre ein Paket an erganzenden Dienstleistungen.
So gehoren bei Haidlmair Bauteilentwicklung und
-optimierung, Simulation und Musterung sowie ein
umfassender After-Sales-Service fiir die Kunden
aus aller Welt zum Portfolio fiir den Kunden.

Die ndchsten Termine

21. September 2015: Planung/Steuerung,
Anderungsmanagement, Qualitétssicherung
30. November 2015: Der interne Werkzeugbau
am Scheideweg: Make or Buy?

Mehr Info: Ing. Jiirgen Dienstl,
juergen.dienstl@biz-up.at

—1— L

Geschéftsfiihrer Mario Haidimair 6ffnete sein Unternehmen
fiir die Werkzeugbau-Stammtischgruppe. Bild: Haidlmair

24. Fakuma

Internationale

Fachmesse flr
Kunststoff-

verarbeitung

SpritzgieBmaschinen

Thermo-
Umformtechnik

Extrusionsanlagen

Werkzeugsysteme

Werkstoffe
und Bauteile

13.-17.
OKT. 2015

FRIEDRICHS-
HAFEN

www.fakuma-messe.de
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Veranstaltungen

Fachtagungen des KC 2015 Schulungen, Seminare und ERFAS des KC 2015

23. Juni | KC-Jahrestagung 2015 - 10 Jahre 24. Juni: = KC-Tagesschulung: Basiswissen Extrusion, TIZ Kirchdorf
KC-Kooperation in 00 und NO: Kunststoff
- gestern, heute, morgen, Neuhofen an der
Ybbs/NO 24, September: |~ KC-Tagesschulung: Grundlagen der dynamischen Temperierung fiir den
Werkzeugbau, Linz

21. September: = KC-Werkzeugbau-Stammtisch, 00

15.-16. September | 4th International Smart
Plastics Congress, (siehe Seite 22), Linz 1. Oktober: | KC-Seminar: Effiziente Bemusterung von SpritzgieBwerkzeugen, Marchtrenk

24. September | KC-Halbzeugtag in Koope- 29. Oktober: = KC-ERFA QM: Geschéftsleitungsinfo zur DIN EN IS0 9001:2015, 00
ration mit Felder KG - Fokus Zerspanen,
Wallern an der Trattnach/00

30. November: | KC-Werkzeugbau-Stammtisch, 00

5. November | KC-Fachtagung Recycling 2. Dezember: | KC-ERFA QM, 00
Rec2TecPart, Niederdsterreich

Alle Veranstaltungen und Anmeldemadglichkeiten finden Sie unter: www.kunststoff-cluster.at/veranstaltungen

KC-aktuell konnen Sie kostenlos bestellen bei Andrea Gruber, +43/732/79810-5121, andrea.gruber@biz-up.at

Symposium Industrie 4.0

01001101 01000011

INDUSTRIEY.O

Kaum ein Thema hat die Wirtschaftswelt in der letzten Zeit mehr in Aufregung versetzt
als der Ausruf der vierten industriellen (R)Evolution — kurz Industrie 4.0.

Wirtschaft wie auch Wissenschaft setzen sich seit geraumer Zeit intensiv mit diesem
Thema auseinander. Denn um den Sprung in die digitale Zukunft gut zu meistern sind
alle gefordert — die Wissenschaft, die Entwickler und Hersteller wie auch die Anwender
und die Politik. In diesem Sinne findet am 7. Oktober eine Pre-Convention und am 8.
Oktober 2015 das Symposium Industrie 4.0 in der voestalpine Stahlwelt statt.

Namhafte Vertreter aus Wirtschaft und Wissenschaft prasentieren zu folgenden Themen:

. - - Produktion der Zukunft - Trends und Herausforderungen
Die Zukunft geswlten Wegberelter - Konkrete Beispiele aus Wirtschaft und Wissenschaft

fur die Produktion von morgen - Chancen und Risiken der Vernetzung

Symposium Industrie 4.0 - 7. und 8. Oktober 2015, Linz - Auswirkung auf die Arbeitswelt von morgen

N Y Y sED Néhere Infos unter: www.mechatronik-cluster.at
Ej_iigﬁ indusirie ISsm )A< ...:::E.;. : bm™ T

automotive.2015

Branchentreff: Visionen, Innovationen & Trends

Mobilitat auf neuen Spuren
Dienstag, 20. Oktober 2015, voestalpine Stahlwelt, Linz

Werden Sie Sponsor der automotive.2015. Attraktive Sponsorpakete und Informationen iiber das neue
Tablet-Sponsoring erhalten Sie bei: Matthias Koller: matthias.koller@biz-up.at, +43 (0)732 79810 5086.

062036571 M Pb.b. Verlagspostamt 4020
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