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WAS IST
QUALITAT?

Liebe Geschéaftspartner!

»Das Durchschnittliche gibt der Welt ihren Bestand,

das Auflergewohnliche ihren Wert.“
Oscar Wilde

Keine Frage, woflr wir bei Greiner Extrusion
stehen und wie wir gesehen werden wollen. Wir
wollen Ihnen mit auBergewdhnlichen Leistungen
die richtige Ldsung zur Profilextrusion bieten.
Unsere Leistungen sollen lhnen ermdglichen,
prozesssicher hochqualitative Produkte herzu-
stellen.

Unser Qualitatsversténdnis ist es lhre Anforder-
ungen zu erflllen, lhnen mit unseren Leistungen
eine stabile Produktion zu ermdéglichen und wenn
gewilnscht Hochleistung zu erzielen — mit maBge-
schneiderten Lésungen zur Profilextrusion.

Qualitat ist kein Zufall. Es gehdren Intelligenz und
Wille dazu. Bei einer intelligenten Leistung ist es
nie vorrangig wichtig, was es kostet. Hauptsa-
che, sie zahlt sich aus. Denn es gibt kaum etwas
auf dieser Welt, das nicht irgendjemand ein wenig
schlechter machen und etwas billiger verkaufen
kénnte.

Wir wollen unseren Geschéaftspartnern nur beste
Qualitat liefern. Deshalb entwickeln wir kontinu-
ierlich unsere gut funktionierenden Leistungen
weiter und arbeiten laufend an Innovationen. lhr
Erfolg, Ihre Prozesssicherheit und Fertigungsquali-
tat sind unser Antrieb. Das ist fir uns Qualitat!

Herzlichst,

2o lbo b

Robert Grieshofer
Geschaftsfihrer

QUALITAT

IST KEIN ZUFALL

Die Kontrolle von Prozessen und Toleranzen sorgt flr kontinuierlich

hohe Zuverlassigkeit.

Wesentlich flr einen optimalen Extrusionspro-
zess sind die perfekt abgestimmten Extrusions-
werkzeuge und Maschinen. Kontinuierliches
Qualitdtsmanagement (QM) sorgt fir einen gleich-
bleibend hohen Standard der ausgelieferten
Produkte.

sUnsere Produktion ist keine Serienfertigung. Bei
unseren individuell maBgefertigten Werkzeugen sor-
gen systematische Kontrollmethoden daflr, dass
Qualitat nicht zufallig passiert, sondern das Ergeb-
nis von beherrschten Prozessen ist”, erklart Norbert
Freund, Leiter des QM bei Greiner Extrusion.

Checklisten und Dokumentationen

Seit funf Jahren betreibt Greiner Extrusion eine
eigene Abteilung mit drei Mitarbeitern flr die
Sicherung und das Management der Produkt-
qualitat. Zu den Aufgaben der Abteilung gehdren
die Unterstitzung des Qualitdtsdenkens bei den
Mitarbeitern, Bearbeitung von Reklamationen
sowie Eingangs- und Ausgangskontrolle der
Waren. Eine umfangreiche Checkliste und Foto-
dokumentation gewahrleistet beim Ausliefern
die OrdnungsmaBigkeit der Werkzeuge und Ma-
schinen. ,Wenn unsere Produkte dauerhaft den
Anforderungen unserer Kunden entsprechen,
reden wir von Qualitat“, so Norbert Freund.

Praxisnah und effizient

QM ist mehr als reine Qualitatssicherung. Es um-
fasst auch die laufende Evaluierung und Optimie-
rung von Arbeitsprozessen, Verantwortlichkeiten
und die Ubersichtliche digitale Dokumentation.
Auch die Analyse und Ursachenforschung von
Fehlern, die Beseitigung von Fehlerquellen und
die Starkung des Qualitdtsbewusstseins gehdren
zu den Aufgaben von QM.

Alle Mitarbeiter kdnnen an regelmaBigen Grup-
penbesprechungen Uber Qualitatssicherungs-
maBnahmen, den sogenannten Qualitatszirkeln,
teilnehmen. So werden Betroffene zu Beteiligten
gemacht und dazu motiviert praxisnah mitzuge-
stalten. lhre Erfahrungen und Vorschlage sind
eine wertvolle Unterstttzung.

Schnelle Inbetriebnahme

Nach Abschluss des Abstimmungsprozesses
soll das fertige Produkt alle Toleranzen einhalten,
um die Abnahme durch den Kunden rasch und
effizient durchfihren zu koénnen. Der Erfolg
bestétigt die Bemihungen der Mitarbeiter im QM.
Die Anzahl der Reklamationen reduzierte sich auf
ein Minimum, die Produktzuverlassigkeit sowie Pro-
zesssicherheit erhohte sich und die Zeitdauer der
Inbetriebnahmen konnte verktrzt werden. [ |

Bei der Ausgangskontrolle gewahrleistet eine umfangreiche Checkliste und Fotodokumentation die OrdnungsmaBigkeit der Werkzeuge.
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SERVICE
MIT PLUS

Serviceabteilung intensiviert die
technische Beratung.

Als technischer Kundenberater verstarkt der Ver-
fahrenstechniker Oliver Schirrer seit Oktober die
vor funf Jahren gegriindete Serviceabteilung. Zu
seinen Aufgaben zdhlen die Begutachtung, die
Koordination von Reparatur und Generallberho-
lung von Werkzeugen sowie die Technikereinsatz-
planung. Der begeisterte Mountainbiker ist seit zehn

Oliver Schiirrer, Senior Techniker mit langjahriger Auslandserfahrung.

Jahren im Unternehmen und hat die interne Tech-
nikerausbildung absolviert. Greiner Extrusion nutzt
fur Austausch, Reparatur und Generaliiberholung
von Werkzeugen das digitale System zur Dokumen-
tation der Optimierungsschritte bei der Werkzeug-
herstellung (DigiOM). Dieses System, das exklusiv
den Kunden von Greiner Extrusion zur Verfiigung
steht, erleichtert die Nachvollziehbarkeit und den
Informationsaustausch bei der Erneuerung und
der Reparatur von Werkzeugen. [ |

HAT PVC ZUKUNEFT?

Nachhaltigkeit ist entscheidend.

PVC ist einer der wichtigsten, aber auch kontro-
versiell diskutierten Kunststoffe. Der PVC-Experte
Werner Preusker nimmt in einem Interview Stellung
zur Perspektive von PVC.

Welche Zukunft hat PVC?

Preusker: Der Kunststoff PVC hat dank seiner Viel-
seitigkeit eine positive Perspektive. Die Zukunft
hangt auch vom Verhalten der Industrie ab, wie sie
den Werkstoff PVC noch nachhaltiger macht. Das
ist eine fortwahrende Aufgabe. Es kommt darauf
an, dass die PVC Branche mit allen inren Vertretern,
dazu zéhlen Verarbeiter, Hersteller und Maschinen-
bauer, mithilft die bisherige Nachhaltigkeitsinitiative
fortzuentwickeln. Ich sehe hier aufgrund des bisher
Erreichten eine gute Ausgangslage.

Wie behauptet sich PVC gegen andere Werkstoffe?
Preusker: Durch das gute Preis-Leistungs-Verhalt-
nis und die gunstigen Materialeigenschaften erzielt
PVC in Europa gute Zuwachsraten. Insbesondere
im Fensterprofilbereich spielt PVC seine Starken
voll aus und ist Nummer eins bei der Materialwahl.
Zu seinen Vorteilen gehdrt, dass es nicht gestrichen
werden muss.

Gibt es neue Einsatzbereiche flir Kunststofffenster?
Preusker: Es gibt immer mehr Hersteller am Markt
die Fenster flr Passivhauser anbieten. Diese Fens-
ter haben einen niedrigeren Warmedurchgangswert.
Der Dammwert des Rahmens und der Scheibe muss
gleich sein, sonst sammelt sich am Rahmen Kon-
denswasser. Das erreicht kaum ein Material besser
als PVC. Auch faserverstarkte Fensterprofile werden
neuerdings angeboten. Sie ersetzen im Fenster die
Stahl- oder Alu-Verstarkungen. Bei vergleichbarer

Stabilitat ist die Faserverstarkung gunstiger als die
Metallvariante.

Was sind die Trends fur PVC im Baubereich?
Preusker: Bei Fensterprofilen steigt sowohl die
Menge als auch der Marktanteil. In den klassischen
Bereichen wie Bodenbeldge und Rohre verliert PVC
Marktanteile, wéachst jedoch in absoluten Zahlen.
Im modernen Baubereich ist ein Trend zu Kunststoff
festzustellen. Das liegt an organischen Geb&udefor-
men wie beim Kunsthaus in Graz oder an Leicht-
baukonstruktionen wie den Membrandachern der
groBen neuen FuBballstadien. Architekten schatzen
hier die gestalterischen Mdoglichkeiten von PVC
und anderen Kunststoffen. In der Produktion wird
recyceltes Material zunehmend wichtiger. Es steigt
sowohl die jahrlich gesammelte Menge an Recy-
cling-PVC als auch der technisch zumischbare An-
teil von Recyclingmaterial beim Endprodukt. [ |

Werner Preusker ist Geschaftsflihrer der Arbeitsgemeinschaft PVC
und Umwelt, einer Initiative der PVC-Branche.

INLINE STANZEN UND DRUCKEN

Mit dieser Erweiterung werden die Profile wahrend des Extrusionsprozesses gestanzt und bedruckt.

Die Stanzeinheit als Teil der Extrusionslinie.

Extrudieren, Stanzen und Bedrucken ermdoglicht
jetzt ein optimiertes Extrusionslinienkonzept von
Greiner Extrusion. Das integrierte System hat sich
in der Praxis bereits in England, Stidamerika und
Russland bewahrt.

Drei Funktionen in einer Anlage

Die erweiterte Extrusionslinie reduziert Zeit-, Per-
sonal- und Platzbedarf. Ein komplett fertiges
Produkt entsteht in einem einzigen Arbeitsgang.
-ES kann alles perfekt aufeinander abgestimmt
werden und der Kunde hat alles aus einer Hand.
Bis zu zwei Mitarbeiter kbnnen pro Linie eingespart
werden®, erklart Projektleiter Walter Roidinger.

Technik

Gestanzt wird bei der Herstellung vieler techni-
scher Profile, wie bei Kabelkanalen und Rollladen.
Die Stanzeinheit befindet sich zwischen dem
Kalibriertisch und dem Abzug. Sie ist fur Einzel-
strang und Doppelstrang einsetzbar. Die gemahl-

enen Stanzabfélle kénnen bei dieser integrierten
Konfiguration auf einfachste Weise wieder in den
Extrusionsprozess rtickgefuhrt werden.

Bedruckt werden Profile in erster Linie mit
Strichcodes fir die automatisierte Logistik und
Lagerverwaltung. Bei Bedarf auch zum Setzen von
Schnittmarken. Der Drucker ist zwischen Abzug
und Trenneinheit integriert.

Steuerung

Ein Messrad, das am Profil aufliegt, sendet die Im-
pulse zur Steuerung, die die Stanzeinheit und den
Drucker zehntelmillimetergenau steuert. Anhand
der Information Uber die Geschwindigkeit des Pro-
files bewegt sich die Stanzanlage synchron zum
Profil. Auch der Drucker arbeitet variabel in Ab-
hangigkeit von der Profilgeschwindigkeit. In der
Steuerung koénnen Stanzpositionen und Strich-
codes je Profillange hinterlegt werden. Es kénnen
bis zu 300 Langen inklusive Druckposition und
Stanzposition gespeichert werden. [ |



