Projektziel

Ziel des Projektes ist es, den Projektteilnehmern an-
wendungsorientierte Losungen zur Reproduktion/
Reparatur und zum Schutz von Designstrukturen
darzustellen, um die Produktivitat zu steigern und
Instandhaltungskosten und -zeiten zu minimieren.
Ferner sollen Hilfsmittel zur Dokumentation entwi-
ckelt werden, die den Instandsetzungsprozess ver-
einfachen und eine schnelle Wiederherstellung der
Produktionsbereitschaft unterstitzen.

Projektleistungen

Theoretische Betrachtungen

> Darstellung moglicher Strukturierungsverfahren

» Recherche nach Mdaglichkeiten zur Reproduktion
und Reparatur von strukturierten Oberflachen

> Erstellung einer Begleitdokumentation zur
Instandsetzung von Oberflachenstrukturen

> Erstellung einer Checkliste zur Optimierung des
Strukturierungs- und Freigabeprozesses

Praktische Untersuchungen
» Untersuchungen zur Reproduktion/Reparatur von
Designstrukturen
= Reparaturmaoglichkeiten
= Reproduzierbarkeit der Verfahren
= Auswirkungen auf die Formteiloberflache
» Auswahl, Umsetzung und Prifung von Schutz-
maBnahmen fir Designstrukturen
= Realisierung von Abriebprifungen
= Untersuchung des Einflusses der MaBnahmen
auf die Bauteiloberflache

Allgemeine Leistungen

> Drei bis vier Projekttreffen in der Projektlaufzeit

» Vermittlung der theoretischen Grundlagen

» Unternehmensspezifische Beratung zu den Pro-
jektinhalten

P 4 onsisiors
INSTITUT

Projektname: Hochwertige Werkzeugoberflachen ‘ LUDENSCHEID

Projektstart: November 2017

Projektlaufzeit: 1,5 Jahre

Projektkosten: 2 x 4.680 €*

Die Rechnungsstellung erfolgt in zwei Teilbetragen zu
Beginn und nach der Halfte der Projektlaufzeit.

*Mitgliedsfirmen der Tragergesellschaft des Kunststoff-
Instituts Lidenscheid zahlen einen um zehn Prozent er-
maBigten Projektbeitrag.

Quereinstieg moglich
Auch nach Projektstart ist ein Quereinstieg jederzeit
maoglich.

Weitere Auskiinfte zum Projektinhalt und -ablauf er-
halten Sie lber unsere Internetseite oder durch einen
direkten Kontakt:

Timo Boehm, M.Eng.
+49 (0) 23 51.10 64-175
boehm@kunststoff-institut.de

Dipl.-Ing. Stefan Hins
+49 (0) 23 51.10 64-176
hins@kunststoff-institut.de

Hochwertige
Werkzeugoberfldichen

Methoden zum Schutz und
zur Instandsetzung der Kavitétsoberfltiche

Kunststoff-Institut
flr die mittelstandische Wirtschaft NRW GmbH
(K.I.M.W.)
KarolinenstraBe 8 | 58507 Lidenscheid
Tel.: +49 (0) 23 51.10 64-191
Fax: +49 (0) 23 51.10 64-190
www.kunststoff-institut.de | mail@kunststoff-institut.de



Hochwertige Werkzeugoberflichen

Projektschwerpunkte

Moderne Herstellungsverfahren eréffnen vielfaltige Még-
lichkeiten, um Produkte durch Direktabformung von
Strukturen im Werkzeug sowohl optisch als auch hap-
tisch deutlich hochwertiger zu gestalten. Fir die Serien-
fertigung von Kunststoffbauteilen stellt jedoch der Ver-
schleiB der Werkzeugoberflachen ein merkliches Problem
dar. Dieser wirkt sich direkt negativ auf Bauteileigen-
schaften wie den Glanzgrad und die exakte Wiedergabe
geometrisch definierter Strukturen aus. Damit geht eine
deutlich weniger hochwertige Anmutung des Bauteils,
eine Abweichung von Freigabespezifikationen sowie eine
verminderte Leistungsfahigkeit technisch-funktionaler
Strukturen einher. Zusatzlich zum Verschlei3 kann die
Struktur jedoch ferner durch Unfalle bei der Handhabung
im Produktionsbetrieb nachhaltig beschadigt werden, so
dass SofortmaBnahmen notwendig werden.

Sowohl bei der Instandsetzung einer verschlissenen
als auch bei der Reparatur einer beschadigten Design-
struktur, stellt die exakte Reproduktion der Oberflache,
mitunter auf Grund einer fehlenden systematischen
Dokumentation des urspriinglichen Strukturierungs-
und Freigabeprozesses, eine Herausforderung dar. Ziel
muss es daher sein, die erzeugten Designoberflachen im
SpritzgieBwerkzeug mittels der heute verfugbaren tech-
nischen Méglichkeiten bestmdoglich vor einem Verschleil3
sowie einer Schadigung zu schiitzen und fir einen den-
noch auftretenden Schadensfall die Méglichkeiten einer
Instandsetzung zu kennen und bewerten zu kénnen.

Im Fokus der Projektarbeiten steht die schnelle Wie-

derherstellung der Produktionsbereitschaft im Fal-

le einer Schadigung im Produktionsablauf. Die dafir

im Projekt zu erarbeitende Dokumentation, soll eine

schnelle Beantwortung u.a. folgender Fragestellungen

erlauben:

» Welcher Stahlwerkstoff liegt vor? Wie wurde eine
Warmebehandlung durchgefihrt?

> Wie stellte sich der Strukturierungsvorgang dar
(Strukturierung,  Zwischenbearbeitung, = Abnah-
me,...)?

> Welche Oberflachenparameter wurden wann er-
fasst?

» Wie stellte sich ein evtl. Beschichtungsvorgang dar?

> ..

Was ist ein Verbundprojekt?

In den Verbundprojekten entwickelt das Institut fur die teil-
nehmenden Unternehmen ein innovatives Thema. Dieses ist
praxisnah, mit hohem technologischem Know-how und wird
ausschlieBlich Uber Teilnehmer-Beitrdge finanziert.

Vorteile eines Verbundprojektes

= Kostensharing = niedrige Projektbeitrage pro Teilnehmer
= Geringe Personaleinbindung der teilnehmenden Firmen

= Technologische Marktfiihrerschaft

= Netzwerkbildung

= Interdisziplinarer Erfahrungsaustausch

= Mitarbeiterweiterbildung/-qualifizierung

Zeit- und kostenintensive Untersuchungen sowie die Projekt-
abwicklung erfolgen ausschlieBlich durch das Institut. Die
Personaleinbindung der Firmen beschrankt sich im Minimum
auf die Teilnahme an den Projekttreffen (i. d. R. zwei- bis
dreimal im Jahr).

Geheimhaltung

Samtliche Projektergebnisse unterliegen wahrend der Pro-
jektlaufzeit der Geheimhaltung. Ergebnisse von firmenspezi-
fischen Untersuchungen werden vertraulich behandelt.

Ferner sollen die Mitarbeiter der Unternehmen in Be-
zug auf den Umgang mit den hochwertigen Werk-
zeugoberflachen geschult werden, um Fehler im Pro-
duktionsablauf praventiv zu vermeiden.

Uberdies sollen durch praktische Untersuchungen
die Moglichkeiten einer Reparatur einer beschadigten
oder verschlissenen Designstruktur aufgezeigt wer-
den. Neben den Reparaturmoéglichkeiten soll hier
ferner natirlich auch der Einfluss auf die Formteilo-
berflache (z.B. bedingt durch partielle Gefligeveran-
derungen) und somit die Reproduktion des Oberfla-
chendesigns bewertet werden.

Ein zweiter Schwerpunkt innerhalb des Projektes be-
schaftigt sich mit dem praventiven Schutz der Ober-
flachen vor einem durch die Schmelze verursachten
VerschleiB. Hierbei soll untersucht werden, in wie
weit Beschichtungen und/oder Oberflachenhartever-
fahren den VerschleiB reduzieren kénnen aber auch
ggf. Einfluss auf die Struktur nehmen und somit die
Oberflachenanmutung des Formteils beeinflussen.
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Ziel des Projektes :"::::‘:::

LUDENSCHEID

» Den Projektteilnehmern sollen Informationen und Hilfsmittel zur
Verfligung gestellt werden, die eine schnelle Wiederherstellung der
Produktionsbereitschaft im Falle einer Schadigung einer
Designstruktur im Werkzeug unterstiitzen

» Ferner sollen Mitarbeiter der Unternehmen im Umgang mit
hochwertigen Werkzeugoberflachen geschult werden
=> praventive Vermeidung von Schaden

» Die Teilnehmer sollen Kenntnis dartiber erlangen, welche
Instandsetzungsmadglichkeiten in Abhangigkeit von Struktur,
Werkstlckmaterial, Oberflachenbeschaffenheit, etc. zur Verfligung
stehen

» Ferner sollen diese auch in die Lage versetzt werden einen
etwaigen Einfluss auf die Beschaffenheit der Formteiloberflache
bewerten kdnnen

» Uberdies sollen die Teilnehmer OberflachenschutzmaBnahmen und
ihren Einfluss auf die Formteiloberflache bewerten kénnen

© Kunststoff-Institut Lidenscheid | Verbundprojekt "Hochwertige Werkzeugoberflachen"
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Motivation fiir eine Teilnahme :';‘T‘.‘:‘L'T’

» Das Projekt richtet sich an Unternehmen, die hochwertige ggf.
strukturierte Formteiloberflachen mittels Direktabformung erzeugen

» Ferner richtet sich das Projekt an Unternehmen, die funktionale
z.B. geometrisch definierte Oberflachenstrukturen durch
Direktabformung herstellen

» Uberdies spricht das Projekt Unternehmen an,
die enge Spezifikationen der Oberflachen (z.B.
Glanzgradabweichung) bei hohen Produktions-
mengen einhalten missen (z.B. Automotive-
bereich)

» Angesprochen sind ferner Verarbeiter, die Aus-
fallzeiten und resultierende Engpasse in der
Produktion auf Grund von ‘
Werkzeug(oberflachen)schaden auf ein Minimum
reduzieren moéchten und einen stabilen Instand-
setzungsprozess verankern mochten

Quelle: K ff-Institut Liid heid

I Verbundprojekt "Hochwertige Werkzeugoberflachen"
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LUDENSCHEID

Stand der Technik :l:sTTIS;chTr

» Eine Erzeugung von Designoberflachen mittels Direktabformung ist
heute Stand der Technik
= Strukturierungsverfahren
Strahlen
Erodieren
- Atzen
Lasern
Laser-Atzen
Sprengpragen

Quelle: Kunststoff-Institut Liidenscheid
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Stand der Technik

‘ LUDENSCHEID

» Haufig fihren fehlende Kenntnisse im Umgang mit hochwertigen
Werkzeugoberflachen oder falsche Einschatzungen zu einem
Schadensfall => Problematik der Qualifikation

» Instandsetzungsprozesse werden ferner oft durch fehlende
Informationen gebremst bzw. fiihren zu einem ungenigenden
Ergebnis
= Welcher Stahl liegt vor?
= Wie wurde dieser warmebehandelt?
= Wie wurde strukturiert?
= Gibt es quantitative Messwerte die geprift werden kdnnen? In

welchem Zustand wurden diese erfasst?

= Wurde eine Beschichtung appliziert? Wie wurde die Beschichtung
vorgenommen?

= Wie wurden Wartungs- (z.B. Reinigung) und
InstandhaltungsmaBnahmen (z.B. Strahlen) vor der
Instandsetzung durchgefihrt?

=72

© Kunststoff-Institut Liidenscheid I Verbundprojekt "Hochwertige Werkzeugoberfléachen"

Stand der Technik :t:l:s’rlsnrtr

‘ LUDENSCHEID

» Ist ein Schadensfall im laufenden Betrieb eingetreten (z.B.
gebrochenes Werkzeugelement féhrt in die Kontur) missen
SofortmaBnahmen (Instandsetzung) ergriffen werden
= Eventuell Entschichtung der Kavitat
= Gegebenenfalls LaserschweiBen der Schadensstelle

— Oberflache muss schweiBbar sein
— Gefligeveranderung an entsprechender Stelle
— Warmeeinfluss auf umliegende Bereiche
= Neustrukturierung der Oberflache
» Zum Einen ist die SchweiBbarkeit der Oberflachen in Abhangigkeit

des Werkstoffs, der Warmebehandlung sowie etwaiger
Oberflachenmodifikationen (z.B. Plasmanitrieren) von Bedeutung

» Ferner kann eine Veranderung des Zustandes des Werkstoffs ein
verandertes Strukturierungsergebnis bewirken

» Zudem ist die exakte Reproduktion der vormaligen Struktur,
abhangig vom Strukturierungsverfahren, schwierig

© Kunststoff-Institut Lidenscheid | Verbundprojekt "Hochwertige Werkzeugoberflachen"
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Stand der Technik ' :-;STTIS::LFTF
Al

» Zum Schutz der erzeugten Designstrukturen werden in einigen
Fallen SchutzmaBnahmen ergriffen (haufig allerdings erst
nachtraglich)
= Beschichtungen (Hartstoffschichten)

— PVD-Schichten

CVD-Schichten

- PaCVvD

= Oberflachenharteverfahren
Nitrieren
Plasmanitrieren
Randschichtharten

» Da die Beschichtung oft erst nachtrdglich erfolgt, ergeben sich
Problemstellungen auf Grund nicht optimaler Randbedingungen

» Eine Beschichtung muss im Schadensfall in der Regel zunachst
entfernt werden => Hemmnisse auf Grund des Zeitfaktors

© Kunststoff-Institut Lidenscheid I Verbundprojekt "Hochwertige Werkzeugoberfladchen"

LUDENSCHEID

Kompetenzen des K.I.M.W. :“:;::‘:;;

» Das Kunststoff-Institut Lidenscheid hat sich in der Vergangenheit
intensiv, auch in Form vorangegangener Verbundprojekte, mit der
Thematik der Erzeugung und Spezifikation von Design-
Werkzeugoberflachen beschdftigt

= Strukturierungsverfahren

= Glanzgradeinstellung und Messung

= Topographiemessung und Spezifikation

= Beschichtungen zur Entformungskraftreduzierung

= Beschichtungen zur Glanzgradeinstellung

= Kombinatorik mit dynamischen Temperierprozessen

© Kunststoff-Institut Lidenscheid | Verbundprojekt "Hochwertige Werkzeugoberflachen"
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Pro_iektleistungen 4 unsistore
Schulung Jlﬁ‘niis'&:'.;

» Schulung der Teilnehmer in Bezug auf den Umgang mit
hochwertigen Werkzeugoberflachen, um Fehler im
Produktionsablauf praventiv zu vermeiden

= Gefahrenpotentiale

= Haufige Fehlerquellen in der Praxis

= Vorgehensweise beim Risten/Abriisten
= Einsatz von Reinigungsmitteln

= Alternative Reinigungsmethoden

= Einsatz von Konservierungsmitteln

= Dokumentation

© Kunststoff-Institut Liidenscheid I Verbundprojekt "Hochwertige Werkzeugoberfléchen"

NSTITUT
LUDENSCHEID

Projektleistungen .
Erstellung von Dokumentationshilfen AT

» Erstellung von Dokumentationshilfen

= Erstellung einer Begleitdokumentation zur Oberflachenstrukturierung

und -beschichtung

— Erfassung aller fiir die Eigenschaften einer Werkzeugoberflache
relevanten Prozessschritte (inkl. Zwischenbearbeitungsstufen bei
der Erzeugung sowie InstandhaltungsmaBnahmen im Betrieb)
= Verfahren
= Parameter
= Zeitlicher Ablauf

— Dokumentation quantitativer Merkmale um die finale Oberflache
aber auch Zwischenstufen beschreiben zu kénnen und
reproduzierbar zu gestalten

— Dokumentation der Ansprechpartner flir die jeweilige
Bearbeitungsstufe um Kommunikationswege schlank zu gestalten

— Dokumentation des Freigabeprozedere und zeitliche Einordnung in
die Prozesskette

© Kunststoff-Institut Lidenscheid | Verbundprojekt "Hochwertige Werkzeugoberflachen"
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Projektleistungen :
Erstellung von Dokumentationshilfen '\ e i

KUNSTSTOFF

» Erstellung von Dokumentationshilfen
= Erstellung einer Checkliste zur Oberflachenstrukturierung und -
beschichtung

— Abfrage aller fiir die Begleitdokumentation wichtigen
Informationen (zwecks vereinfachter Instandsetzung)

— Vorgabe eines optimierten Prozesses zur Freigabe einer
Oberflachenstruktur (Abmusterung ohne Struktur,
Geometriefreigabe, Strukturierung, Abmusterung mit
Struktur,...)

— Regelung des Freigabeprozedere

— Sicherstellung, dass keine wesentlichen Aspekte fiir die
Instandsetzung oder Strukturierung von Schwesterwerkzeugen
vergessen wurden

» Gegebenenfalls direkte Kopplung mit der Begleitdokumentation

© Kunststoff-Institut Liidenscheid I Verbundprojekt "Hochwertige Werkzeugoberfléchen"

Projektleistungen T
Instandsetzung von Designstrukturen '\ el

» Reproduktion/Reparatur von Designstrukturen
= Darstellung der méglichen Strukturierungsverfahren am Markt

— Theoretische Betrachtung der Reproduktions- und
Reparaturmaoglichkeiten der einzelnen Verfahren

= Auswahl- und Anfertigung von Designstrukturen (5 Strukturen)

= Abmusterung der Strukturen im ,Rohzustand" (1 amorpher/ 1
teilkristalliner Werkstoff)

= Analyse der Formteiloberflachen => Referenzmuster
= Simulation eines Schadenfalles / eines VerschleiB
= Reparatur/Reproduktion der Strukturen

= Abmusterung der Strukturen nach Instandsetzung (1 amorpher /
1 teilkristalliner Werkstoff)

= Analyse der Formteiloberflachen => Feststellung von
Abweichungen/Veranderungen

= Bewertung der unterschiedlichen Instandsetzungsmadglichkeiten

© Kunststoff-Institut Lidenscheid | Verbundprojekt "Hochwertige Werkzeugoberflachen"
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Projektleistungen B STOTE
Schutz der Designstrukturen “T

» Schutz der Designstrukturen
= Recherche nach Méglichkeiten des Oberflachenschutzes

= Auswahl und Umsetzung von SchutzmaBnahmen (Screening / 10
SchutzmaBnahmen) an Hochglanzoberflachen

= Analyse des Einflusses auf die Werkzeugoberflache

= Bewertung des VerschleiBverhaltens mittels Abriebprifung
(Screening)

= Umsetzung ausgewahlter SchutzmaBnahmen an
Designstrukturen (4 MaBnahmen / 2 Strukturen)

= Abmusterung der modifizierten Designstrukturen (1 amorpher /
1 teilkristalliner Werkstoff)

= Analyse der Formteiloberflachen => Feststellung von
Veranderungen durch die SchutzmaBnahmen

= Bewertung der SchutzmaBnahmen hinsichtlich
VerschleiB/Strukturveranderung

© Kunststoff-Institut Liidenscheid I Verbundprojekt "Hochwertige Werkzeugoberfléchen"

Projektleistungen TG
Allgemeine Leistungen Jﬁ'u‘eis'&'e’.;

» Drei bis vier Projekttreffen in der Projektlaufzeit

» Unternehmensspezifische Beratung zu den Inhalten und Themen
des Verbundprojektes

» Projektdokumentation (Prasentationen, Protokolle, etc.)

» Zugang zum geschitzten Internetbereich

© Kunststoff-Institut Lidenscheid | Verbundprojekt "Hochwertige Werkzeugoberflachen"
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Geschiitzter Bereich 4?:"::::‘:::

‘Suchbegrif eingeben a V< :(:l;s'rls:r:.r:

Standorte o LUDENSCHEID
Home | Kontakt | Wir | Termine | Shoff | Login
DE EN ES FR
! ~

© Kunststoff-Institut Lidenscheid I Verbundprojekt "Hochwertige Werkzeugoberfléchen"

Allgemeine Informationen &:'!?ﬂ%’:

LUDENSCHEID

» Die Arbeiten werden vom Kunststoff-Institut Liidenscheid
(K.I.M.W.) bzw. Kooperationspartnern durchgefihrt

» Die Ergebnisse werden allen Projektteilnehmern Giber den
geschitzten Bereich im Internet ausgehandigt

» Werden innerhalb des Verbundprojektes, firmenspezifische
Gesprache, Untersuchungen, etc. durchgefihrt, unterliegt das
K.I.LM.W. der Geheimhaltung.
= Entsprechende Ergebnisse werden nicht an Dritte weitergegeben

bzw. in die Gruppe getragen

= Kein Know-how Abfluss!!!

© Kunststoff-Institut Lidenscheid | Verbundprojekt "Hochwertige Werkzeugoberflachen"
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Zusammenfassung :'!‘J.‘?‘L’?

LUDENSCHEID

» Schulung der Teilnehmer in Bezug auf den Umgang mit
hochwertigen Werkzeugoberflachen

» Erstellung von Dokumentationshilfen
= Begleitdokumentation
= Checkliste

» Untersuchung der Méglichkeiten einer Reproduktion/Reparatur von
Designstrukturen (Schadensfall/VerschleiB)
= 5 Strukturen
= 2 Kunststoffe

» Untersuchung von MaBnahmen zum Schutz der Designstrukturen
= 10 MaBnahmen (Screening)
= 4 MaBnahmen / 2 Strukturen (Spritzgussversuche)
= 2 Kunststoffe

© Kunststoff-Institut Lidenscheid I Verbundprojekt "Hochwertige Werkzeugoberflachen"

Projektdaten y KURSTSTOTE
‘ LUDENSCHEID

» Projektbeginn: November 2017 '< —
AN Libiuscino

» Projektlaufzeit: 1,5 Jahre

» Projektkosten: 2 x 4.680 €*

Ei insti ist ied it maalich Hochwertige
» EIn Quereinstieg Ist jederzelt moglic m
Q g J 9 Werkzeugoberfliichen
Methoden zum Schutz und zur Instandsetzung
der Kavitiitsoberfliiche
*Mitgliedsfirmen der Tragergesellschaft des Kunststoff-Instituts Liidenscheid zahlen einen um zehn Prozent ermaBigten

Projektbeitrag.
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Projektteam

1
{UDENS(HEID

Herr Dipl.-Ing. Stefan Hins Herr Timo Boehm, M.Eng.
Bereichsleiter Werkzeug-/Beschichtungstechnik Werkzeug-/Beschichtungstechnik
Bereich Werkzeugtechnik Tel.: +49 (0) 23 51.10 64-175

Tel.: +49 (0) 23 51.10 64-176 E-Mail: boehm@kunststoff-institut.de

E-Mail: hins@kunststoff-institut.de

Herr Stefan Euler
Projektmanagement

Tel.: +49 (0) 23 51.10 64-192
E-Mail: euler@kunststoff-institut.de

I Verbundprojekt "Hochwertige Werkzeugoberflachen"
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' KUNSTSTOFF

INSTITUT

‘ LUDENSCHEID

Bei Fragen stehen wir Ihnen gerne zur
Verfiigung!

Dipl.-Ing. Stefan Hins / Tel.: +49 (0) 23 51.10 64 -176 / hins@kunststoff-institut.de
Timo Boehm, M.Eng. / Tel.: +49 (0) 23 51.10 64 -175/ boehm@kunststoff-institut.de

© Kunststoff-Institu
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‘ LUDENSCHEID

Kunststoff-Institut Lidenscheid
Herr Stefan Euler

Karolinenstr. 8

58507 Lidenscheid

per Fax: +49 (0) 23 51.10 64-190
per E-Mail: mail@kunststoff-institut.de

Anmeldung zum Projekt:
Hochwertige Werkzeugoberfl2chen

Hiermit bestatigen wir verbindlich unsere Teilnahme an dem Projekt.

Projektleiter: Timo Boehm, M.Eng.
Dipl.-Ing. Stefan Hins
Projektkosten: 2 x 4.680 €%
Laufzeit: 1,5 Jahre
Projektstart: November 2017
Mitgeltende Unterlagen.:.......... AGB und Projektflyer

*Die Rechungsstellung erfolgt in zwei Teilbetrdgen zu Beginn und nach der Hélfte der Projektlaufzeit.
Mitgliedsfirmen der Trégergesellschaft des Kunststoff-Instituts Liidenscheid zahlen einen um zehn Prozent ermaBigten

Projektbeitrag.
. Unsere Einkaufsbestell-Nr. lautet:
EI Wir reichen unsere Einkaufsbestell-Nr. nach
O Die Rechnungserstellung erfolgt ohne Einkaufsbestell-Nr.

Die Einkaufsbestell-Nr. muss spatestens nach Ablauf von zwei Wochen nachgereicht werden!
Sollte nach Ablauf der Frist noch keine Bestell-Nr. vorliegen, erfolgt die Rechnungsstellung ohne diese Angabe.

[0 Abweichende Rechnungsadresse

Firma*
StraBe*
PLZ/Ort*

Telefon

Telefax

Folgende Personen nehmen teil*: Durchwahl/E-Mail*:
1.
2.

Datum rechtsverbindliche Unterschrift/Stempel

*erforderliche Angaben

_ Kunststoff-Institut fiir die mittelstndische Wirtschaft NRW GmbH (K..M.W.) | KarolinenstrafBe 8 | 58507 Liidenscheid | www.kunststoff-institut.de
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