Das CIearmeIt-Verfahrea/
ist eine Kombination aus
SpritzgieBen und Reaktions-
technik fiir Bauteile mit
kratzfesten Hochglanzober-
flachen (Foto: Engel)
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Eine personliche Einschatzung. Die SpritzgieRindustrie befindet sich, wie die
ganze Wirtschaft, in einem tief greifenden Veranderungsprozess. Jeder einzelne
Branchenteilnehmer ist dabei auf unterschiedliche Weise betroffen und muss seine
individuellen Anforderungen erkennen sowie bearbeiten. Der wesentliche Schliissel
zurlick auf die Erfolgsspur ist daher die Verfligbarkeit hoch qualifizierter Mitarbei-
ter und vertrauensvolle, aktiv gelebt Netzwerke aller Branchenteilnehmer.
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oder tiberwiegend Spritzgiefer zu sein.
Der hohe Anteil resultiert vor allem aus
den vielen kleinen und mittelstindischen
Unternehmen (KMU) mit ihrer relativ
geringen Anzahl qualifizierter Mitarbei-
ter (in Deutschland gibt es knapp 2500
Spritzgiefverarbeiter [1]).

Der Markt ist geprigt durch immer
kiirzere Entwicklungszyklen und gleich-
zeitig schnellere Technologiefortschritte.
Hinzu kommt fiir die verschiedenen
Marktteilnehmer eine mehr oder weniger
ausgeprigte Globalisierung, die sich auch
auf die Verarbeiter bereits auswirkt und
weiter auswirken wird. Daraus leitet sich
zugleich eine der wesentlichen Heraus-
forderungen ab.

Dieses Umfeld umfassend zu beobach-
ten und fur sich qualifiziert zu bewerten
und gegebenenfalls ziigig fuir die eigenen
Produkte voranzutreiben, ist fiir viele
mittelstindische Unternehmen zuneh-
mend schwerer zu realisieren. Genau das
ist aber erforderlich, wenn die Verarbei-
ter in Deutschland weiterhin auf einem
hohen Niveau bleiben wollen.

Der Reihe nach ...

Die Gruppe der Marktteilnehmer in der
Spritzgieflindustrie ist ausgesprochen he-
terogen und von den Veridnderungen im
Markt individuell unterschiedlich betrof-
fen (Bild 2). Wir wollen im Folgenden fiir
die Spritzgief3verarbeitung, am Beispiel
der Maschinentechnik und der daraus
entstandenen Verfahrens- und Prozess-
technik, einen Blick darauf werfen und
aufzeigen, wie diese sich verin-
dert haben. Schlussendlich bie-
tet das wiederum Losungsansit-
ze fiir den Verarbeiter und seine
Produkte.

Heute werden in einem guten
Jahr weltweit jihrlich etwa
100000  SpritzgieBmaschinen
gebaut. Uber die Hilfte dieser
Maschinen stammt aus China
und bleibt auch dort. Europa
liegt demgegeniiber bei ca.
10000 bis 13000 Maschinen.
Von einem guten Jahr kann aber
in der momentanen Situation
keine Rede sein. Auch die Spritz-
gieBmaschinenbauer sind, wie
alle Hersteller von Investitions-
giitern, deutlich von der Krise
betroffen. Es bleibt abzuwarten,
ob es alle schaffen werden, unbe-
schadet daraus hervorzugehen. Sicher ist,
dass deutliche Verdnderungen anstehen,
um den Anforderungen begegnen zu
konnen.
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Bild 2. Von den EinflussgréBen fiir eine qualitativ hochwertige und wirtschaftliche Fertigung ist jeder
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Marktteilnehmer individuell unterschiedlich betroffen

Da letztlich immer mehr die wirt-
schaftliche und qualitativ hochwertige
Produktlésung im Vordergrund steht,
gerit die eingesetzte Maschinentechnik
zunehmend in den Hintergrund. Ob
Kniehebel, elektrisch, hydraulisch, holm-
los oder Zwei-Plattentechnik ist meist
zweitrangig. Wichtiger ist die kompetent
verfiigbare Verfahrenstechnik fiir die bes-
te und zuverldssigste Losung. In den
nichsten Jahren wird es bei den Maschi-
nen eine noch stirkere Aufspaltung zwi-
schen Sonder- und Standardmaschinen-
bau geben. Wendeplatten- und Sechs-Far-

Battenfeld|;

Bild 3. Eine Mikrospritz-
gieBmaschine produziert Formteile als Ferti-
gungszelle mit Werkzeug, Automation und Qua-
litatskontrolle (Foto: Wittmann Battenfeld)

ben-Maschinen, Injection Molding Com-
pounding (IMC), Kombinationen mit
PUR-Anlagen (z.B. fiir die hochwertige
Oberflichendekoration), spezielle Mikro-
spritzgiemaschinen (Bild 3) und Rein-
raumtechniken sind nur einige der Bei-
spiele, die bereits heute signifikant vertre-
ten sind. Niederdrucktechniken wie kom-
plexe Prigeprozesse, Schiumen oder
einfach nur die Integration der Folgebe-
arbeitung gehoren ebenso dazu. Auf-
grund der hohen verfahrens- und werk-
zeugtechnischen Kompetenz ldsst sich
auch das in Europa gut etablierte Mehr-
komponenten-SpritzgieBen mit knapp
10 % der europidischen Neuma-
schinen dazu rechnen. Diese kon-
nen den technischen Vorsprung
der Europder verteidigen, aber sie
werden nur bedingt dazu beitra-
gen konnen, den europidischen
Marktanteil zu halten.

Sondermaschinen: Mehr
als nur Schaulaufen

Die Sondermaschinen stellen nur
einen kleinen Anteil der verkauf-
ten Maschinen dar, der jedoch
weiter ansteigt. Daher missen die
Maschinenhersteller dieses Feld
mehr als nur zum Schaulaufen
nutzen. Trotz kleiner Stiickzahlen
ist es wichtig, diesen Bereich der
Maschinenpalette zu einem wirt-
schaftlich attraktiven Anteil weiterzu-
entwickeln.

Der Anteil der Standardmaschinen aus
Europa wird sich reduzieren, obwohl die

Microsystem 50

Anwendungen vielfach hier bleiben wer-
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den. Sicher ist, dass unabhingig von der
wirtschaftlichen Situation der internatio-
nale Wettbewerb weiter zunehmen wird.
Maschinen aus Japan, China und mogli-
cherweise auch aus Indien werden den
mitteleuropdischen Markt erginzen. Die
vor allem in Japan weiterentwickelte elek-
trische Maschinentechnik wird deren
Marktzugang im Standardmaschinenbe-
reich unterstiitzen. Auch in umgekehrter
Richtung wird es Bewegung geben, jedoch
in deutlich geringerem Mafe. Hier kon-
nen die groffen Maschinen sowie die Spe-
zialanlagen die Treiber sein, beispielswei-
se fiir Verpackungen und anspruchsvolle
Automobilanwendungen.

Auch wenn die chinesischen Maschi-
nen heute noch weitestgehend Standard-
maschinen sind, werden sie zumindestens
den Preis in diesem Produktsegment wei-
ter driicken und die Fertigung in Europa
erschweren. Die erheblich geringere Va-
riantenvielfalt schrinkt diese Maschinen
ein, aber macht sie eben auch unschlag-
bar giinstig. Es bleibt abzuwarten, wie sich
die europiischen Verarbeiter mit ihren
komplexen Anforderungen der Vergan-
genheit unter diesen Umstdnden verhal-
ten und wie sich die Aktivititen der Su-

mitomo (SHI) Demag Plastics Machinery
GmbH, Schwaig, und der Haitian Inter-
national Holding Ltd., Hongkong/China,
in Europa auswirken. In den siideuropi-
schen Lindern ist der Zugang nach Eu-
ropa langst gelungen. Wenn wir weiter-
hin Verfahrenstechnik auf hohem Niveau
verfiigbar haben wollen, dann wird es ent-
scheidend sein, dass eine ausreichende
Anzahl mitteleuropdischer Maschinen-
hersteller im Markt verbleibt.

Elektrisch: Warum so viele
Varianten?

Der Kostendruck bei den Standardma-
schinen, und damit auch bei den elektri-
schen Maschinen, wird weiter steigen. In
den USA und Asien haben sie bereits ei-
nen Verkaufsanteil von iiber 50 %, in Eu-
ropa stagniert der Anteil dieser Maschi-
nenart seit Jahren bei etwas tiber 10 %. Es
ist unverstindlich, warum es sich eu-
ropdische Hersteller bei derart kleinen
Stiickzahlen dennoch erlauben, zwei oder
mehr Varianten des Maschinenkonzepts
und zusitzlich noch Hybridmaschinen
anzubieten. Die dahinter stehende Kom-
plexitit treibt die Kosten in die Hohe und

Bild 4. Neue Anwen-
dungen: a) Tandem-
werkzeug mit
MuCell-Technik,

b) Glwanne aus
modifiziertem PAG6
mit 50 % GF und

c¢) Tiirmodultrager
aus LFT (Fotos: Ewikon/
Quarder, Lanxess, Brose

Fahrzeugteile)

wird so den Marktanteil sicher nicht
wachsen lassen. Vielleicht sollte man hier
an weitere Synergien zwischen Unterneh-
men denken, wie sie bereits vereinzelt
existieren und wie sie uns im Automobil-
bau erfolgreich vorgefiihrt werden (z.B.
Toshiba/KraussMaffei mit der AX-Bau-
reihe oder im Automobilbereich bei VW
und Porsche mit dem Cayenne).

Die hoheren Kosten des Antriebskon-
zepts werden durch die Kostenvorteile bei
Energie und Kiihlung nicht kompensiert.
Die grundsitzlich richtige Diskussion
zum Thema Energieeffizienz ist heute
jedoch viel zu sehr an der Maschinentech-
nik orientiert. Es wire ratsam, die The-
matik ganzheitlicher zu betrachten. Hier-
zu gehodren auch alle anderen Einfluss-
groflen auf dem Weg der Produktentste-
hung, wie Trocknung, Forderung und
Drucklufterzeugung. Nicht zuletzt auch
die Produktentwicklung mit der Form-
teilgestaltung und die Auswahl entspre-
chend energieeffizienter Prozess- und
Verfahrenstechnik gehoren dazu.

Auf der anderen Seite werden die nach-
weislich vorhandenen Vorteile elektri-
scher Maschinen im Hinblick auf die Pri-
zision und Dynamik der Bewegungen
durch die Starrheit des Antriebssystems
nicht ausreichend genutzt. Anspruchsvol-
le technische Teile, wie Steckverbinder,
Schalter und optische Anwendungen, die
sehr prizise kontrollierte Druckverldufe
bengtigen wiren ebenso wie die Silikon-
verarbeitung potenzielle Mirkte fiir das
Maschinenkonzept, auch aus funktiona-
ler Sicht. Zwiespiltig ist die Situation bei
Verpackungsanwendungen, die zuneh-
mend fiir elektrische Maschinen disku-
tiert werden. Die Beschleunigungsraten
fiir die Einspritzbewegungen sind zwar
deutlich verbessert, aber diese Produkte
stellen an anderer Stelle weitergehende
Anforderungen an die Maschinenkom-
ponenten, die in der Diskussion vollig
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verdrangt werden (z. B. verstirkte Platten-
systeme oder Hochleistungsplastifizie-
rungen).

Herzstiick der
Verfahrenstechnik

Einige interessante Sonderbauformen bei
SpritzgieBwerkzeugen, besonders die
Wiirfeltechnik und die Tandemtechnik
(Bild 4a), haben komplexeren Prozessen
mehr Handlungsspielraum gegeben. Zwi-
schenzeitlich etabliert, werden die Son-
derformen vermehrt dort eingesetzt, wo
grofe Stiickzahlen den Mehraufwand
auch rechtfertigen. Letztlich werden es
aber aufgrund der enormen Kosten nur
technisch interessante Nischen bleiben.

Ein ganz besonderes Augenmerk rich-
ten verschiedene Werkzeugbauer auf die
Temperiertechnik, da der Verarbeiter hier
gleichermaflen Produktqualitit und
Wirtschaftlichkeit der Fertigung signifi-
kant verbessern kann. Besonders interes-
sant sind unter diesem Aspekt die kon-
turnahen Temperierverfahren und loka-
le Temperiertechniken, die es erlauben,
konstruktiv bedingte Hot Spots an Form-
teilen zu eliminieren. Anders die Vario-
thermtechnik, mit der z.B. die Ober-
flichen der Formteile lokal verbessert
werden (Oberfliche beim physikalischen
Schaumen, Realisierung von mikrostruk-
turierten Oberflichen, Zweikomponen-
ten-Haftung, Vermeiden von Bindenaht-
markierungen (Bild 5)). Viele alternative
Temperiersysteme werden mittlerweile in
der Kunststoffverarbeitung eingesetzt.
Dabei unterscheiden sie sich deutlich in
ihren Kosten, aber auch in ihrer Dyna-
mik. Eine vergleichende Untersuchung
wire hier sicher angebracht.

An den Beispielen zeigt sich die stei-
gende verfahrenstechnische Kompetenz
der Werkzeugbauern. Einige mitteleuro-
péische Formenbauer haben den Schritt
zum Technologieanbieter fiir bestimmte

Kunststoffe 10/2009

Bild 5. Das Fond-Enter-
tainment-System der
Mercedes S- und R-
Klasse: Konturnahes
Temperieren mit kurzer
Heiz- und anschlieBen-
der Kiihlphase verhin-
dert Bindenahtmarkie-
rungen (Foto: Weber Kunst-
stofftechnik)
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GrofSer Gewinner der letzten zwei Jahr-
zehnte ist das Polypropylen (PP). Nahe-
zu 25 % der verarbeiteten Kunststoffe
sind heute bereits aus der PP-Familie. Ei-
nerseits werden Verpackungen, z.B. Ei-
mer, mit Flieiweg-Wanddicken-Verhilt-
nissen von weit iiber 500:1 und Wand-
dicken von unter 0,3 mm produziert. An-
dererseits entwickelt sich der Kunststoff
mithilfe der Langglasfaserverstirkung
(LFT) zu einem hochfesten und schlag-
zihen Konstruktionsmaterial oder auf-
grund deutlich verbesserter Kratzfestig-
keit und Emisionsreduktion zum geeig-
neten Interieurwerkstoff (Bild 4) [2].
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Bild 6. Die Verfahrensentwicklung hangt nicht nur von der Maschine ab, sondern von allen

Komponenten

Branchen oder Prozesstechniken bereits
vollzogen und sich mit Spezialitidten qua-
lifiziert. Die kleinen Standardwerkzeug-
bauer werden zunehmend verschwinden
oder miissen mit Zusammenschliissen ih-
re Marktposition stirken.

Ein Wort zu den Werkstoffen

Obwohl seit iiber 20 Jahren Kkein
grundsitzlich neuer Werkstoff hinzuge-
kommen ist, gibt es auch in diesem Be-
reich eine Vielzahl von signifikanten Ver-
anderungen, viele im Hinblick auf die
Funktionalisierung der Werkstoffe. Durch
Materialmodifikationen (Additivierung,
Blends) oder andere Herstellungsverfah-
ren, wie die Metallocen-Katalyse oder das
Strahlenvernetzen, lassen sich heute Werk-
stoffe mit vielen neuen Eigenschaftspro-
filen erzeugen. Die wiederum ermogli-
chen eine ebenso grofe Anzahl neuer An-
wendungen. Damit werden sich auch die
Verarbeitungsbedingungen dndern.

Elektrisch leitfihige Compounds,
naturfaserverstirkte Materialien, Wood-
Plastic-Composites (WPC) und biolo-
gisch abbaubare Werkstoffe erginzen das
Portfolio immer mehr in Richtung ein-
zelner, spezialisierter Anwendungsgebie-
te. Interessanterweise werden zudem ver-
mehrt Duroplaste in neuen Anwendun-
gen als Ersatz fiir den Aluminium-Druck-
guss verarbeitet.

Zusammenspiel der
Komponenten

Fiir den Anwender steht die Applikation
mit der Vision einer neuen oder erweiter-
ten Funktionalititim Vordergrund —und
damit oft eher die Weiterentwicklung in
der Verfahrenstechnik. Maschine, Werk-
zeug und Werkstoff sind letztlich nur die
Vehikel dafiir. Insbesondere die Verfah-
renstechnik ist heute fiir den Verarbeiter
die Grofle, die alle Marktteilnehmer zu-
sammenfiihrt. Keine verfahrenstechni-

>
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sche Weiterentwicklung hingt nur von
der Maschine oder dem Werkzeug oder
dem Werkstoft ab. Es ist immer ein Zu-
sammenspiel aller Komponenten (Bild 6).

Beispiele fiir neue Verfahrenstechniken
gibt es viele. Und nie war nur eine der
Komponenten an der erfolgreichen Um-
setzung beteiligt. Nehmen wir die seit ei-
nigen Jahren wieder zunehmenden Akti-
vititen zu verschiedensten optischen An-
wendungen, wie Projektionslinsen, Licht-
wellenleiter, LEDs, Head-up-Displays
oder Automobilverglasung. Parallel hat
sich das Spritzpragen wieder in verschie-
denen Prozessablidufen in der Spritzgief3-
technik integriert. Zudem wurden die
Thermoplaste, oft Polycarbonat, flie3-
technisch modifiziert, um die Anforde-
rungen realisieren zu kénnen.

Auch das physikalische Schiumen, das
sich u.a. wegen der schlechten Ober-
flichenqualitit in der Automobilindus-
trie nur schwer durchsetzt, ist ein Beispiel
dafiir. Erste Losungsansitze liefert nun
zumindest fiir einfache Formteilgeome-
trien die Verbindung mit der Variotherm-
technik.

Verschiedene Prozesstechniken in ei-
ner Anlage zu kombinieren, wie beim In-
line-Compounding oder der Ober-
flichenflutung mit Polyurethan, sind Pa-
radebeispiele fiir angewendete Verfah-
rensintegrationen (Titelbild). Sie werden
aber sicher Nischen bleiben. Weitere Bei-
spiele und ihre Verbindung zu verschie-
denen Marktteilnehmern der Spritzgief3-
technik sind in der Tabelle ausgefiihrt.
Heute ereignet sich in der Kombination

A - B: Einspritzen und Kompression
B - C: isobare Prozessfihrung
C-D: isochore Prozessfiihrung

c ab D: isobare Abkihlung
OE’ E: Entformung
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Bild 7. Der idealisierte Prozessablauf fiir eine optimale Produktion ist durch eine moglichst lange
isochore Phase gekennzeichnet; geeignet fiir das Regeln der Langlaufer (Bild: ikv)

der Verfahren wohl der wesentlichste Teil
an Weiterentwicklungen fur die Spritz-
gieflindustrie, und es ist mehr als wahr-
scheinlich, dass das so bleiben wird.
Weiterentwicklungen bei Werkzeugen,
Maschinen und Werkstoffen miissen die
verfahrenstechnische Gesamtlosung er-
ginzen, was das engere Zusammenftihren
der Komponenten sicher verstirkt einfor-
dert. Gerade deshalb ist bei der Zusam-
menarbeit ein Sinneswandel erforderlich.
Man kann es nur bedauern, dass die
Geschwindigkeit in der Umsetzung neu-
er Verfahrenstechniken oft so iiberra-
schend langsam ist. Die Hybridtechnik
bspw. basiert auf Patenten von 1986 und
erlangt nun 20 Jahre spiter erst die not-

wendige Prisenz am Markt. Hier braucht
es mehr Aufmerksamkeit und auch mehr
Mut bei allen Beteiligten.

Apropos Patente: Der Umgang mit die-
sen und das Patentwesen werden weltweit
unterschiedlich gehandhabt. Wihrend in
Asien, vor allem in China, Patente kaum
beachtet werden und dadurch bei ver-
schiedenen Produkten erhebliche Verlus-
te entstehen, werden in den Vereinigten
Staaten die einfachsten Dinge zum Patent
angemeldet und genehmigt. Das war und
ist besonders bei den Verfahrenstechni-
ken oft ein Hemmschubh fiir die ziigige
Umsetzung neuer Technologien. Hier
kénnte der WVK auf politischer Ebene
die notwendigen Anstof3e geben.

ovordng ittt | s | W | o [ on

Frontend, Trmodul,
Instrumententafeltrager, ...

metallische Dekorleisten,
Einstiegsleisten

Blenden, alle Sichtflachen

LFT-Verarbeitung

Alu-Hinterspritzen

optische Anwendungen,

physikalisches Schdumen

Medienleitungen WIT

elektr./optische x
Funktionalitat auf Oberflichen fslf('?ngsfr'ﬁt%ﬁ?rfglft'fChe”

(z.B. RFID) ’

medizinische Laboruntersuchung  SpritzgieRen von Mikrostrukturen
(Lab-on-a-Chip)

kostenginstige, LED

langlebige Lichttechnik

Lebensmittelverpackungen

Barriereschichten bei Verpackungen

Metallersatz (Leichtbau,
Funktionsintegration)

hochdekorative Anwendungen
(Cool-Touch)

gute Oberflachen beim physikali-
schen Schaumen (Gewichts- und
Verzugsreduktion)

schnellere Zykluszeiten,
glattere Oberflachen,
gleichmaRige Wanddicken

hohere Funktionsintegration,
kratzfeste Oberflachen

vereinfachte, schnellere
medizinische Untersuchung

wirtschaftliche Herstellung groRBer
Stiickzahlen

verlangerte Haltbarkeit

Tabelle. Verschiedene Prozesstechniken in einer Anlage zu kombinieren, wird als Verfahrensintegration bezeichnet; hier ereignet sich heute der

wesentlichste Teil an Weiterentwicklungen
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Prozesse regeln sich selbst

Daneben miissen wir beim Spritzgieflen wieder mehr die ge-
samte Prozesskette in den Vordergrund riicken. Leider arbeiten
heute viele Prozesse nicht am wirtschaftlichen und qualitativ
optimalen Betriebspunkt sowie mit zu kleinem Arbeitsfenster.
Fiir den Moment mag das denkbar sein, fiir einen lingeren Pro-
duktionszeitraum wird es problematisch. Stindiges ,,Nachopti-
mieren ist die Folge, oftmals aus Unkenntnis tiber den Einfluss
auf die Qualitit, besonders auf die inneren Eigenschaften der
Bauteile und auf die Langzeitwirkung. Das ist mittelfristig so
nicht mehr moglich und muss auch nicht sein.

Heute sind moderne Maschinen mit gut vorbereiteten Werk-
stoffen in der Lage, sehr enge Toleranzen einzuhalten. Die
Schwierigkeit ist es, diesen Betriebspunkt auch bei Verdnderun-
gen wie Temperaturschwankungen der Umgebung, Chargen-
schwankungen, Verdnderungen in der Plastifizierung oder an-
deren Storgroflien ohne manuelle Eingriffe stabil zu halten.

Prozesseinfliisse wird es immer geben. Regelungssysteme, die
sich ausgehend von einem stabilen Prozesspunkt automatisch
auf den optimalen Betriebspunkt zuriick regeln, konnten wei-
terhelfen. Die bekannte pvT-Regelung ist ein Anfang fiir viele
Langldufer (Bild 7). Letztlich werden jedoch nicht nur hochkom-
plexe Lern- und Regelsysteme die Losung sein. Viele Werkzeu-
ge sind nur einige Stunden auf der Maschine, bevor bereits ein
Werkzeugwechsel ansteht. Die Messtechnik muss daher unkom-
plizierter und unempfindlicher werden.

Im nichsten Schritt miissten diese Regelsysteme mit den Si-
mulationstechniken adaptiert werden, um so deren Ergebnisse
direkt auf die Maschineneinstellung zu tibertragen. Im Werk-
zeugbau ist das selbstverstindlich. Zugegeben: Das Spritzgieflen
und auch das Eigenschaftsprofil der Kunststoffteile ist deutlich
komplexer.

Qualifizierte Fachkrafte
braucht das Land

Diese diskutierten Veranderungen haben sich zum einen in der
Vergangenheit abgespielt oder sind gerade dabei, sich zu etablie-
ren; weitere werden folgen.

Voraussetzungen fiir neue Entwickungen sind, dass diese Ver-
anderungen — trotz der rasanten Geschwindigkeit, mit der ein
brauchbares System weiterentwickelt wird — in mittelstindi-
schen Spritzgiefibetrieben erkannt werden. Mit einer genauen
Analyse und richtigen Partnern kénnen sie anschlieffend ziigig
umgesetzt werden. Basis dafiir ist letztlich die personliche und
fachliche Qualifikation der Mitarbeiter, die in einem Unterneh-
men dafiir verantwortlich sind. Wir sind uns einig, dass die Er-
haltung unserer Stirke am Standort Deutschland wesentlich da-
von abhingen wird, ob es uns gelingt, qualifizierte Mitarbeiter
auszubilden und ihre Qualifikation zu erhalten.

Neben einer ausreichenden Anzahl an Ausbildungsplitzen
und lernwilligen Kunststoffverfahrensmechanikern sind eben-
so gut ausgebildete Studenten von Bedeutung. Die Einftihrung
von Bachelor und Master nimmt ihren Lauf, nachdem das The-
ma lange Zeit nicht ernst genommen wurde. Moglicherweise
wire die Diskussion unnétig, wenn die gegebenen Chancen kon-
sequenter ausgeschopft wiirden. Sicher ist jedenfalls: Qualifi-
ziertes Fachwissen, das die Unternehmen von einem Ingenieur
erwarten konnen (immerhin ist es das hochste Ausbildungsni-
veau, das man in Deutschland erreichen kann), ist zusammen
mit einem ausreichenden Maf$ an Praxiserfahrung innerhalb
von drei Jahren unmaoglich zu erreichen. >
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Unzufriedenheit in der Industrie und
vor allem Unsicherheit bei den Absolven-
ten ist bereits heute eine Folge. Im Studi-
um sind lingere Bachelorzeiten von vier
Jahren zwingend notwendig, wie unlidngst
auch der Minister fiir Wissenschaft und
Forschung in Baden-Wiirttemberg, Peter
Frankenberg, forderte. Das ist durchaus
in der Reform zulissig. Es ist also weni-
ger der Name als die hochschulpolitische
Umsetzung der Bologna-Forderungen,
die den Ausschlag gibt.

Beschéftigtengruppen: unter 35 Jahre
400000

300000

200000

Anzahl

100000

| 35 bis unter 50 Jahre

Damit sind nicht nur die Besuche des
Geschiftsfiihrers auf Tagungen und Ver-
bandssitzungen gemeint, sondern die Ein-
bindung vieler Mitarbeiter aus verschie-
denen Verantwortungsbereichen in Ver-
binden, Fachbeiriten, Clustern sowie For-
schungs- und Entwicklungsbeiriten. Der
stete Austausch mit Fachkollegen moti-
viert sie und ist zunehmend die Basis fiir
schnelle und sichere Entscheidungen, die
fiir die Entwicklung gemeinsamer Ideen
und Aktivititen notwendig sind.

I 50 Jahre und &lter

globalen Wettbewerb treiben. Die Anfor-
derung, technologisch hochwertige Pro-
zesse und Produkte anzubieten, wird da-
her fiir alle Marktteilnehmer kurzfristig
weiter zunehmen. Wir sind durch die gute
Ausbildung der beteiligten Mitarbeiter,
die Leistungsfihigkeit der Institute und
die Innovationsbereitschaft der Industrie
in der Lage, dem qualifiziert zu begegnen.

Zuletzt mochte ich ein personliches
Anliegen formulieren: Ich bin der festen
Uberzeugung, dass ein wesentlicher
Schliissel fiir den Erhalt der Wettbewerbs-
fihigkeit die konsequente und ziigige
Ausnutzung verfiigbarer Verfahrenstech-
niken ist. Sie miissen in vertrauensvoll ge-
lebten Netzwerken erkannt und zielori-
entiert fur die eigenen Produkte umge-
setzt werden. Ich mochte Sie daher moti-
vieren, diese Netzwerke aktiv zu gestalten
und zu leben. m
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Bild 8. Heute ist der weitaus groBte Teil der Ingenieure(innen) im Alter zwischen 35 und 50 Jahren;
fiir alle Qualifikationen werden zukiinftig kontinuierliche WeiterbildungsmaBnahmen gebraucht
(Quelle: IAB; VDI-eigene Berechnung, Stand: 04.09.09)

Qualifikation ist jedoch keinesfalls
mehr nur die Ausbildung in der Lehre
oder an der Hochschule. Heute ist der
weitaus grofite Teil der Ingenieure(innen)
im Alter zwischen 35 und 50 Jahren
(Bild 8). Fiir alle Qualifikationen werden
zukiinftig kontinuierliche Weiterbil-
dungsmafinahmen gebraucht, die tiber
Tagungsbesuche und Kurzseminare hin-
ausgehen. Denkbar wire es, dem Mitar-
beiter in regelmifligen Abstinden soge-
nannte Kurzstudien von ein bis zwei Wo-
chen mit Abschlusspriifungen anzubie-
ten. In der Medizintechnik ist diese Form
bereits allgemein tblich. Die industriel-
len Verdnderungen sind heute sicher nicht
langsamer.

Aktiv in Netzwerke integrieren

Eine weitere Moglichkeit der Weiterbil-
dung und damit neue Entwicklungen zu
erkennen und zu beurteilen, bietet eine
hochwertige Vernetzung der Unterneh-
men in der Branche. Eine Studie des
bayerischen Mittelstands hat kiirzlich die
Erfolgstaktoren von KMU untersucht
und dabei als einen von vier Erfolgsfak-
toren die aktive Integration in Netzwerke
identifiziert.

Die Verbiande und Cluster sollten sich
dabei weniger als weitere Seminar- und
Tagungsanbieter profilieren, sondern vor
allem die Generierung von Netzwerken
und die Schaffung von praxisnahen Ar-
beitskreisen in den Vordergrund riicken.
Ein Vorschlag: Laden Sie Kollegen aus der
Spritzgiefindustrie oder Threr Branche
aus Threr Region in Thr Unternehmen ein
und initiieren Sie ein lokales Branchen-
treffen.

Fazit

Der wesentliche Antriebsmotor aller am
Markt ansidssigen Firmen ist die Suche
nach neuen Produktideen, das Bestreben,
die Produkte qualitativhochwertiger und
die Prozesse produktiver und zuverléssi-
ger zu gestalten. Die Frage ist, wie man
sich aufstellt, um die komplexe Zielstel-
lung im Unternehmen organisiert umset-
zen zu konnen. Es gilt, heute aus einer
enormen Anzahl an neuen Trends und
Entwicklungen diese als solche zu identi-
fizieren, zu bewerten sowie bei entspre-
chender Relevanz ziigig in Produkte und
Prozesse umzusetzen.

Die Krise wird die mitteleuropdische
Kunststoffindustrie beschleunigt in einen

burg-Schweinfurt.

SUMMARY

NETWORKS AS THE KEY

APERSONAL APPRAISAL. The injection molding indus-
try, just like the economy as a whole, is currently un-
dergoing a process of profound change. Each individu-
al player in the sector is feeling the impact in a differ-
ent way and is called upon to establish and work on
their individual requirements. The essential key to get-
ting back on track for success is thus the availability of
highly qualified employees, plus actively fostered net-
works, built on a basis of trust, between all the players
in the sector.

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