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ProgPlast - Teil 1. Mit Ent-

wicklungsmethoden, die auf Versuch und

waurde (Bild: PKT Prazisionskunststofftechnik Biirtimair

GmbH, Kremsmiinster)

Irrtum beruhen, bleibt die europdische Spritzgiel3-

industrie auf Dauer wirtschaftlich nicht konkurrenzfahig. Ein sys-

Ein Anschlussadadapter, der beispielhaft mit der
Pro4Plast-Entwicklungssystematik entwickelt

tematischer Ansatz zur Entwicklung komplexer Kunststoffbauteile kann die Zeit von

der Idee bis zum serienreifen Prozess entscheidend verkiirzen. Im Projekt ProgPlast

arbeiten Institute, Unternehmen und Verbdande an einer gemeinsamen Losung.

Ein Leitsystem
zum perfekten Bauteil?

WALTER MICHAELI U.A.

trigt einen entscheidenden Anteil

zur Wirtschaftsleistung in Europa
(EU) bei. Allein die Kunststoffindustrie
in Deutschland beschiftigte 2007 knapp
380000 Mitarbeiter und generierte
einen Umsatz von gut 83 Mrd. EUR [1].
Dabei sind die Industriezweige Spritz-
giefverarbeitung und vorgeschalteter
Werkzeug- bzw. Formenbau technisch
weltweit fithrend. Sie bilden einen
der Schliisselbereiche innerhalb der
EU. Die Bedeutung der europdischen
Kunststoffindustrie ergibt sich u.a. aus
engen Partnerschaften, die kleine und
mittlere Unternehmen (KMU) zu ihren
Kunden pflegen. Daraus resultieren neue
Entwicklungen und eine hohe Innova-
tionsstirke in der Automobil- und

D ie europdische Kunststoffindustrie
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Elektrobranche sowie in anderen Berei-
chen.

Die weltweite Fithrungsposition steht
jedoch aufgrund hoher Kosten und lan-
ger Entwicklungszeiten in zunehmend
hirterem Wettbewerb zur auereuropéi-
schen Kunststoffindustrie. Einer der
wichtigsten Erfolgsfaktoren im Wettbe-

I Artikelserie

Dieser Beitrag ist der Auftakt einer vierteili-
gen Serie. Der nachste Artikel thematisiert
das Pro4Plast-PDGS, das als leitendes Hilfs-
mittel bei der Produktentwicklung Verwen-
dung findet. Im dritten und vierten Artikel
werden die erweiterte Software zur Prozess-
simulation von Mehrkomponentenbauteilen
und Spritzgussteilen mit Einlegeteilen sowie
das Werkzeug zur Messung rheologischer
Materialdaten behandelt. Die Artikel folgen
in den nachsten Ausgaben.

werb mit Niedriglohnldndern ist der An-
satz, komplexe Bauteile mit hoher Funk-
tionsintegration schnell und kostengiins-
tig zu entwickeln und zu produzieren.
Gerade die Entwicklung solcher Teile
muss auf technischem Know-How und
einer systematischen Vorgehensweise ba-
sieren. Mit Methoden, die auf Versuch
und Irrtum beruhen, wird die europii-
sche Spritzgiefindustrie ihre fithrende
Position nicht dauerhaft verteidigen kon-
nen.

Alle zusammen an einem Tisch

Vor diesem Hintergrund ist es erklirtes
Ziel des Projekts Pro4Plast, die Kosten in
der Konzeptions- und Entwicklungspha-
se komplexer Kunststoffbauteile signifi-
kant zu verringern. Mithilfe eines syste-
matischen Ansatzes zur Entwicklung die-
ser Formteile wird angestrebt, die Zeit von
der Idee bis zum serienreifen Prozess ent-
scheidend zu verkiirzen. Gleichzeitig re-
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Bild 1. Industrieverbinde, Forschungsstellen sowie kleine und mittlere Unternehmen (KMU) aus
zehn européischen Léandern arbeiten gemeinsam im Projekt Pro4Plast; néhere Informationen zu den
Mitgliedern stehen auf der Internetseite www.prodplast.net (Bilder 1 bis 4: IKV)

duzieren sich die Kosten fiir den neuen
Entwicklungsprozess, und er wird wirt-
schaftlich konkurrenzfihig.

Im Verbund Pro4Plast arbeiten acht
europiische Forschungsinstitute zusam-
men. Sie bilden die Basis fiir das Errei-
chen der ehrgeizigen Ziele. Aus Formen-
bau und Kunststoffverarbeitung werden
elf kleine und mittlere Unternehmen den
neuen Ansatz in ihrer tiglichen Arbeit an-
wenden und den Nutzen iiberpriifen.
Neun europdische Verbidnde werden si-
cherstellen, dass die neue Technik fiir die
europdische Kunststoffindustrie zuging-
lich ist (Bild 1).

Um die Projektziele erreichen zu kon-
nen und damit die Wettbewerbsfahigkeit
der europiischen kmU zu stirken, stre-
ben die Projektpartner Entwicklungen in
fiinf Bereichen an [2]:

Analyse der Ist-Situation

Bild 2. Das gesamte
Projekt lauft in zwei
Strangen ab:
Produktentwicklungs-
leitsystem (Product
Development Guid-
ance System — PDGS)
und Verbreitung der
Ergebnisse

Materialdaten-
ermittlung
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Pflichtenheft

Hilfsmittel und Methoden
der Produktentwicklung

Simulationstool
Mehrkomponenten-
spritzgieBen

m Ein Software-Tool unterstiitzt den Ent-
wicklungsprozess des Produkts und
stellt einen systematischen und umfas-
senden Ansatz bei der Bauteilentwick-
lung sicher. Dadurch wird nicht nur ei-
ne hohe Qualitit der Produkte garan-
tiert, sondern auch der Prozess selbst
verbessert. Zudem eignet sich die Soft-
ware dazu, die Produktentwicklung ex-
akt zu dokumentieren.

B Die bestehende Simulationssoftware
Cadmould wird weiterentwickelt, um
die Auslegung komplexer Kunststoff-
bauteile gezielt zu unterstiitzen. Mit
der Weiterentwicklung der Prozesssi-
mulation soll es moglich sein, auch
Mehrkomponentenbauteile und Ein-
legeteile zu simulieren.

m Fiir die Prozesssimulation sind realisti-
sche Materialdaten notwendig. Zu die-
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SIMULATION

sem Zweck wird ein Viskosititsmess-
gerit entwickelt, mit dem der Anwen-
der diese Werte auf einfache Weise mit
einer Standard-Spritzgieffmaschine er-
mitteln kann.

® Um die Ergebnisse des Projekts fiir
KMU nutzbar zu machen, werden um-
fangreiche Unterlagen zur Schulung
entwickelt.

B Zusitzlich wird ein System zur Zertifi-
zierung des Pro4Plast-Entwicklungs-
ansatzes aufgebaut. So konnen Anwen-
der ihre Kompetenz und Wettbewerbs-
fahigkeit gegentiber moglichen Kun-
den nachweisen.

Zwei Strange beschreiben
den Ablauf

Das gesamte Projekt lduft in zwei Stran-
gen ab (Bild 2). Der erste Strang besteht im
Erarbeiten des Pro4Plast-Leitsystems zur
Produktentwicklung (Product Develop-
ment Guidance System — PDGS) mit dem
Ansatz des Stage-Gate-Prozesses. In ei-
nem umfassenden Pflichtenheft sind Kri-
terien fiir komplexe Kunststoffteile zu-
sammengetragen, die die Bauteilentwick-
lung unterstiitzen. Daneben werden ein
Konzept, rheologische Materialdaten pro-
zessnah zu messen, und eine Erweiterung
einer einfach anwendbaren Simulations-
software fiir Bauteile mit Inserts und
Mehrkomponentenbauteile entwickelt.
Hintergrund dieser Mafinahmen ist es,
den Entwicklungsprozess abzusichern.

Der zweite Strang des Projekts befasst
sich mit der Verbreitung der Ergebnisse
unter den potenziellen Nutzern. Dazu
werden Trainingsmodule fir das PDGS,
die Simulationssoftware und das Verfah-
ren zur Ermittlung der Materialdaten er-
stellt. Daneben werden Fallstudien mit
den beteiligten KMU durchgefiihrt und
die Projektergebnisse auf diese Weise va-
lidiert. Am Ende des Projekts ist es das
Ziel, diejenigen KMU zertifizieren zu
konnen, die den Pro4Plast-Prozess bei der
Entwicklung komplexer Kunststoffteile in
Zusammenarbeit mit ithren Kunden er-
folgreich anwenden.

Der Stage-Gate-Prozess fiir
komplexe Bauteile

Zunichst wurden im Rahmen des Pro-
jekts mehr als 50 Unternehmen aus der
Kunststoffbranche sowie dem Werkzeug-
und Formenbau befragt, um den Ist-Zu-
stand zu bestimmen. Zum einen wurde
dabei die Nutzung von CAE-Tools in der
Produktentwicklung analysiert und zum
anderen die Anforderungen von KMU an

v
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Unsicherheiten
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: 2:?';::_” jeder Entwicklungs-
produktion prozess in Phasen
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diese aus vier Ab-
schnitten (Stages)
und sogenannten
Toren (Gates) zusam-
mensetzen

Market
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Planungsphase >

Bauteilentwicklung >

Werkzeugentwicklung) Serienproduktion
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die zu entwickelnde Systematik definiert.
Neben den KMU wurden auch OEM aus
verschiedenen Bereichen der Kunststoft-
technik befragt, um Erfolg versprechen-
de Ansitze in der Produktentwicklung zu
identifizieren und deren Nutzbarkeit
durch die KMU zu untersuchen.

Ein Ergebnis dieser Befragung war, dass
verschiedene Entscheidungen, wie Mach-
barkeitsstudien als Grundlage fiir eine
Projektdurchfiihrung, bereits zu einem
frithen Zeitpunkt im Entwicklungspro-
zess getroffen werden missen. Durch die-
ses sogenannte ,,frontloading entstehen
zwar zunichst hohere Kosten in den
frithen Phasen der Produktentwicklung,
allerdings werden diese durch Einsparen
von Iterationsschleifen im verbesserten
Prozess mehr als kompensiert.

Key Parameter

Entwicklungs-
aufgaben:

- organisatorisch
- technologisch

Bild 4. Im Pflichten-
heft fiir komplexe
Kunststoffbauteile
sind sogenannte Key
Parameter ausgear-

- Okonomisch

Basierend auf den Erkenntnissen ent-
wickelten die Forschungspartner im Pro-
jekt Pro4Plast einen Stage-Gate-Prozess,
nach dem sich jeder Entwicklungsprozess
fiir komplexe Kunststoftbauteile in Pha-
sen einteilen ldsst (Bild 3). Der Prozess un-
terteilt ein Entwicklungsvorhaben in vier
Abschnitte (Stages) und sogenannte To-
re (Gates), die zwischen den einzelnen
Abschnitten positioniert sind und als
Meilensteine fungieren. Ob und wann die
néchste Projektphase beginnt, entschei-
den projektverantwortliche Manager auf
Basis weniger wichtiger Faktoren.

In jeder der zugrunde liegenden Ent-
wicklungsphasen gibt es verschiedene
Schliisselparameter, die die Aufgabenab-
folge entlang des Prozesses festlegen (Bild 4).
Auf diese Weise wird eine systematische

Management-
entscheidung

zentrale Ent-
scheidungen im
Projektablauf
(Ampel)

beitet, die in die Ent-
scheidungen des Ma-
nagements einflieBen

Planungsphase

Bauteilentwicklung

Werkzeugentwicklung

- Management - Konstruktion - Konstruktion
- Machbarkeit - Design - Werkzeugbau
- Angebot - Material - Design - Prozess-

- - - Funktion fenster
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Herangehensweise der Produktentwick-
lung ohne Auslassung wichtiger Schritte
sichergestellt. Um den Stage-Gate-Prozess
einfach anzuwenden, wurde die Entwick-
lungssystematik als Software implemen-
tiert. Sie gibt die notwendigen Schritte vor
und dokumentiert den Prozess.

Ergebnisse an den Nutzer
weitergeben

Die Verbreitung der Ergebnisse, als zwei-
ter wichtiger Aspekt, betrifft vor allem eu-
ropdische Unternehmen, die durch die
Nutzung der Ergebnisse einen Vorteil im
Wettbewerb mit Unternehmen aus Nied-
riglohnlidndern erfahren konnen. Um den
Erfolg der Entwicklungssystematik nach-
zuweisen, werden innerhalb des Projekts

Serienproduktion

- Prozess-
planung
- Werkzeug- | | - Herstellung - Prozess-
freigabe - Montage parameter
- Qualitat _— - Freigabe
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SIMULATION W

die erwihnten Fallstudien durchgefiithrt. Kunden und Zuliefe-
rer arbeiten eng zusammen und entwickeln Bauteile mithilfe
des PDGS. Dadurch kann der direkte zeitliche und finanzielle
Vorteil der Anwendung des Systems aufgezeigt werden.

Eine Zertifizierung der beteiligten KMU soll bei der Akquise
neuer Projekte einen direkten Vorteil ergeben. Die Unternehmen
konnen so ihr Know-how darstellen, das sie sich durch die erfolg-
reiche Entwicklung komplexer Kunststoffteile in Zusammenar-
beit mit ihren Kunden im Projekt Pro4Plast angeeignet haben.
Die Zertifizierung wird sich an die bestehende nach ISO 9001
angliedern. Auf diese Weise ist die Umsetzung sichergestellt, da
sie lediglich einen geringen Mehraufwand fiir weitere interessier-
te Unternehmen darstellt und damit die Akzeptanz fordert.

Ausblick

Im weiteren Verlauf des Projekts wird ein Software-Tool zur Un-
terstiitzung kleiner und mittlerer Unternehmen erstellt und in
den folgenden Veroffentlichungen vorgestellt. Die Software un-
terstiitzt nicht nur einen optimierten Entwicklungsprozess, sie
stellt auch Methoden und Hilfsmittel zur Verfiigung, die der
Entwickler bei der Bauteilauslegung sinnvoll nutzen kann. Dies
beinhaltet unter anderem die verbesserte Software zur Prozess-
simulation und das Werkzeug zur einfachen Ermittlung realis-
tischer rheologischer Materialdaten. m
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SUMMARY

A GUIDANCE SYSTEM FOR THE

PERFECT COMPONENT?

PRO4PLAST — PART 1. By applying development methods that are based on trial and
error, European injection molders will not be able to keep up with competitors, in the
long run. A systematic approach to develop complex plastics components can signi-
ficantly cut the time required from idea up to serial production. Research institutes,
enterprises and associations work together on the Pro4Plast project to solve this task.

Read the complete article in our magazine Kunststoffe international and on
www.kunststoffe-international.com
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