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nachhaltig verbessert...



IMG sy

Injection Molding Guide

Einblicke in die Software

Einfuhrung

Der IMG-Injection Molding Guide ist eine WERDANT ue
innovative, modular aufgebaute Branchenldsung.

Entwickelt aus der Praxis fur die Praxis.

Zugeschnitten auf alle Bedurfnisse und

@
Anforderungen fur Unternehmen in der - .. e
SpritzgieRtechnologie. '

Der IMG unterstitzt Sie bei dem systematischen Injection Molding Guide
Vorgehen und leitet Sie durch die Abmusterung
von SpritzgieRwerkzeugen sowie durch die
Optimierung von SpritzgieRprozessen. T —
Bild: Startbildschirm des IMG
Dabei werden die Mitarbeiter Uber eine intuitive
Benutzerfuhrung sowie mit Hilfe eines Guides,
Checklisten und Vorlagen zu einem schnellen
und stabilen Prozesspunkt geflhrt, der innerhalb
eines madglichst groRen Prozessfensters liegt.
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Einblicke in die Software '

S |1 €CtiON Molding Guide

In einer SQL-Datenbank werden die Informationen zu
Kunststoffen, Maschinen, Peripherien, Prozessdaten

sowie viele weitere Daten abgespeichert.
Serienproduktion

Durch die jederzeit wieder abrufbaren Daten werden —_ I |

. . Projekt
die Abmusterungsprozesse schneller umgesetzt sowie \
die Kosten und der Zeitaufwand reduziert. Aus [ oAl::'m:sterungs-und I
Sicherheitsgriinden werden alle internen Datenbanken e ol
und Inhalte des IMG vor unautorisierten Nutzern durch a——— : ) Qualitits-
Passworter geschutzt. nac sicherung

@

. . . . o
Die strukturierte und analytische Vorgehensweise der -
IMG-Software ermdglicht eine llickenlose /6\ \
Dokumentation der Abmusterungs- bzw. Konstruktion \Elir::(:?u;f
Optimierungsprozesse im Unternehmen. Zusatzlich Fachkraft fiir e
kann der IMG von Projektmitgliedern fur den Abmusterungen

Datentransfer, zur Kommunikation sowie fur weitere
prozessoptimierende Mallnahmen und Aktionen
genutzt werden.

© Ingenieurblro Schétz Kunststofftechnik GmbH 3
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Einblicke in die Software

Aufbau, Inhalte & Funktionen

Stammdaten

Mit Hilfe der Stammdaten kdnnen bereits im » Zahlreiche Verknupfungen aus den Stammdaten

Vorfeld zeitliche Ressourcen eingespart werden. tragen spater in der Software zu einer effektiveren
zeitreduzierenden Bearbeitung der einzelnen Steps

Folgende Vorteile bietet der IMG: bei.

F 1 4 E 2
= Daten konnen schnell und einfach hinterlegt 95 G ction W e e Ll

werden und dienen den einzelnen i F‘ E W _ W E{:

Fachabteilungen im gesamten

=+ Stammdaten

Abmusterungsprozess als Informations- und f3-V/ Daten zum Werkzeug
Datentransfer. -1/ Daten zum Kunststoff
-t/ Daten zum Formteil
it/ Daten zur Maschine
= Mit Hilfe der internen Datenbank kénnen alle | - Ubersicht aller Mafnahmenfestlegungen
angelegten Daten wie z. B. zu verarbeitender | ~ Hock oy ], ke

----- Werzeugubergabe-Prozess in Serie

Kunststoff oder verwendete
Spritzgielmaschine abgespeichert werden.

= Dokumente, Vorlagen, Bilder und Fotos sind
integrier- und bearbeitbar. Bild: Stammdaten

© Ingenieurblro Schoétz Kunststofftechnik GmbH 4
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Injection Molding Guide

Stammdaten fiir:

Inhalte:

das Projekt

= Bezeichnungen

= Artikel

= verantwortliche Mitarbeiter
» Projektdokumente

das Werkzeug

= Allgemeine Grunddaten
=  Werkzeugkuhlung

» HeilRkanal
= Ubergabe-Checkliste

© Ingenieurburo Schétz Kunststofftechnik GmbH
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Einblicke in die Software

Stammdaten fur: Inhalte: Ausziige:

das Formteil

Kunststoff Y —— = B A B®. o
- CAD ek B 5

|
Farraag: P u,
n CrlEs
a1 Fiomn Basuctruny: (ERERES i Y
"R

die SpritzgieBmaschine = Bezeichnung bl - 0 x
= technische Daten e

| | ameler: F;ﬂunsi:iﬂmw ; u —
|

Beseichrung [K-Tec 4505

|
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Einblicke in die Software

Operative Durchfuhrung mit dem IMG

& :
mESE e
Sind im Vorfeld alle wichtigen [ Fr B
Hintergrundinformationen unter Stammdaten
erarbeitet, eingefligt und abgespeichert worden,
folgt nun der operative Teil an der Maschine.

Hewe Abmusienng hinzufigen

Der Anwender kann unter dem Button ,Neue
Abmusterung hinzufigen® (Bild 1) aus folgenden | | Bemedang:
Kategorien wahlen wie: ol |

» Erstabmusterung

Bild 1: Neue Abmusterung hinzufligen
» Folgeabmusterung

" Prozessoptimierung =5
n Materialmuster ... | L. v [bersicht Maschine & Kunststoff

----- v Step 1: vor dem WEZ-Einbau

----- v Step 2 WKZ-Einbau

----- v Step 3 Grundeinstellung der Schliefainheit

----- v Step 4: Grundeinstellung der Plastfiziersinheit

----- v Step 5 Fiillstudie, Nachdruck und Werkzeugzuhaltekraft
i+ Step & Abmusterungsanalyse der Grundeinstellung

i+ Step 7: Optimierung der Grundeinstellung

i+ Step 8 Prozessoptimienung
Fl
Fl

= Reklamation

Anschliel3end 6ffnet sich ein Strukturbaum (Bild 2)
der von oben nach unten systematisch und
strukturiert durch die Abmusterung leitet.

-4 Step 9: Qualitatssicherung (35)
- Step 10: Dokumentation & Kommunikation

= E-E-E-E

Bild 2: IMG-Strukturbaum

© Ingenieurburo Schétz Kunststofftechnik GmbH 7
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Injection Molding Guide

Inhalte:

Step 1

Vor dem Werkzeugeinbau

» Checkliste

» Richtige Vorbereitung an der
Maschine

= Allgemeine
Sicherheitsuberprufungen

» Optische Prufung des
Werkzeuges

» Guide-Funktion

Step 2

Werkzeugeinbau

© Ingenieurburo Schétz Kunststofftechnik GmbH

» Checkliste

» Ablauf beim Werkzeugeinbau

» Anschliel3en der
Werkzeugtemperierung

»  Guide-Funktion




Einblicke in die Software

Inhalte:

Injection Molding Guide

Ausziige:

Step 3

Grundeinstellung der
SchlielReinheit

Mo | ——
. - = I — |

= Checkliste

»  Werkzeugbewegungen

» Werkzeugsicherung

»  Werkzeugtemperatur

»  Zuhaltekraft

» |nklusive Rechengenerator
- theoretische Zuhaltekraft

» Guide-Funktion

Pt 8 T e s i Bk o b

P e i LT Tty
L —
T rap——

hemrg—

v o i

Tremronred
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Step 4

Grundeinstellung der
Plastifiziereinheit

© Ingenieurburo Schétz Kunststofftechnik GmbH

= Checkliste

= Zylindertemperatur und
Zylindertemperaturprofil

» Plastifiziervorgang

» Einspritzvorgang

= Kuhlzeit
» Inklusive Rechengenerator
- theoretisches

Dosiervolumen
- theoretische Kuhlzeit
=  Guide-Funktion
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Einblicke in die Software

Inhalte:
Step 5

= Checkliste
Fullstudie = Vorlage

= Fullstudie durchfuhren,
bewerten und dokumentieren
=  Guide-Funktion

Nachdruck und Nachdruckzeit

© Ingenieurburo Schétz Kunststofftechnik GmbH

= Checkliste

= \Vorlagen

= Nachdruckhohe einstellen

= Nachdruckzeit ermitteln

- Nachdruckzeit Uber

Gesamtschussgewicht
oder Einzelschussgewicht

=  Dokumentation

=  Guide-Funktion

Injection Molding Guide

Auszuge:

P L T ea—

EEEE
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Einblicke in die Software

Injection Molding Guide

Auszug:

-Fortsetzung Step 5- Inhalte:
erforderliche Zuhaltekraft = Checkliste
= Vorlage

=  Zuhaltekraft bewerten
und optimieren

=  Dokumentation

= Guide-Funktion

© Ingenieurburo Schétz Kunststofftechnik GmbH
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Einblicke in die Software

Inhalte:
Step 6
Abmusterungsanalyse der = Checkliste
Grundeinstellung = \Vorlagen

» Inklusive Rechengeneratoren
Schwerpunkte: - Durchflussmenge

- Verweilzeit

» Prozessbegutachtung - Schneckenhub

Optische/thermische Prufung
des Formteils
Optische/thermische Prufung
des Werkzeuges
Funktionale Bewertung des
Werkzeuges
Werkzeuginnendruck
Bewertung der
Grundeinstellung

© Ingenieurburo Schétz Kunststofftechnik GmbH

- Materialtrocknervolumen
Bilder/Fotos integrieren

- Warmebilder

- Druckkurven

- Tuschierbilder
Dokumentation
Guide-Funktionen

Auszuge:

hepmara . Cipaarta e forg e S s
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Injection Molding Guide
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Einblicke in die Software

Injection Molding Guide

Step 7

Optimierung der
Grundeinstellung

Schwerpunkte:

» Richtige
Optimierungsstrategie wahlen

=  Optimierungsmethoden
= Versuchsreihe durchfuhren

= Auswertung der Versuchs-
reihe

© Ingenieurburo Schétz Kunststofftechnik GmbH

Inhalte: Auszuge:
= Checkliste S—
= \Vorlagen —] . 5
- Standardversuchsreihe e
- Erweiterte Versuchsreihe e
- 2X— Versuchsplanung i
. o o e | e Pt
- Ein- Faktorprinzip R . -
» integrierte Dokumentation s e Dttt
und Versuchsauswertung [E[T0E] [n]=]=] [E[=[w]
» Fotos, Messberichte und
Dokumente integrierbar S a—
Corcr et L5, =Y
= Guide-Funktion
-:-:nr::‘:wm':l: Lot Rl
| | Tl (1 ks |
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Einblicke in die Software

Inhalte:

Auszuge:

Step 8
Prozessoptimierung

Schwerpunkte:

= Optimierung der

- Produktivitat
- Wirtschaftlichkeit
- Energieeffizienz

© Ingenieurburo Schétz Kunststofftechnik GmbH

=  Checkliste

= \Vorlagen

»  Optimierungsschritte et Amvedsd

Lelwim 1 Praresssclvitie obve dirckben Bnllias il de Fofmly
et

ek T,
Wik seuiy ¥ren

=  Dokumentation v

=  Guide-Funktionen

P imierung - Klassifizi

der B ieeffizienz im Spritzgiel

K1

Schussgewicht: 1624 g w
Zykluszeit: o¢ 2 3 I:I [ : i

(® Wert aus Produkdivitat () Manuell -

|5T-Energieverbrauch der Maschine: |17 kWh

spezfischer Energisverbrauch: 1 755 kWhkg

IMG Y

Injection Molding Guide

-
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Einblicke in die Software

IMG

Injection Molding Guide

Inhalte:
Step 9
Qualitatssicherung (QS) = Checkliste
= Vorlagen
Schwerpunkte: » Richtige
Uberwachungs-

» Qualitatstiberwachung an der
Maschine
- Monitoring der zu
uberwachenden
Maschineneinstell- und
Prozessparameter

= internes
Qualitatsmanagement

» Prozessaudit/Validierung

© Ingenieurblro Schoétz Kunststofftechnik GmbH

toleranzen auswahlen
und einstellen

= |nkl. Toleranzrechner

=  Dokumentation

» integrieren, bearbeiten
und speichern von
internen QS-
Dokumenten

= Guide-Funktion

Auszug:
.
Schritt 1: Maschi i {I- und Pr an der Maschine auswahlen:
[ Einspritzdruck {bar) Restmassepolster {cm?)
Plastfizierzett {s) [ Werkzeugwandtemperatur ('C)
Fykluszeit (s) [ Werkzeuginnendruck
Schritt 2: Formteilart wahlen (®) Prazisionsfomteil
(O) Technisches Formteil
(7) Allgemeines Formteil
Schritt 3: Emp Ti ich der uber i i und F

Sollwert Toleranz ()
| Plastfizierzet (5} 1.3 ||0.036

Toleranz (=)

%

|
| Restmassepolster |'cm’}| | 10 | |D.2 |
|

P

P

| Zykluszet (5)][34 ||ose
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Einblicke in die Software

Inhalte:
Step 10

= Checkliste
Dokumentation

= \Vorlagen
Schwerpunkte:

»  Abmusterungsbericht und
Malinahmenfestlegung

=  Optimierte
Maschineneinstellung
protokolieren

= weitere Dokumente:
- Rust- und Anfahrhinweise
- Anschlussbelegung der
Werkzeugtemperierung
- Pruf-, Verpackungs- und
Arbeitsanweisungen

© Ingenieurblro Schoétz Kunststofftechnik GmbH

= Erkenntnisse, Resultate
der Abmusterung
dokumentieren

=  Kurz-Meeting aller
beteiligten Mitarbeiter

= Malnahmen festlegen
» interne Dokumente
einflgen, bearbeiten

und speichern

=  Guide-Funktion

Injection Molding Guide

il

PDF

T
Auszuge:
Atikelname: Blendenabdeckung
Artikelnummer: XF-123-11
Werkzeugnummer: - XF-123-W1
Grund der !.— Datum: 19112018
P E Stell
Fachkraft fur Abmusterung
zum Prozess zum Werkzeug  zum Formteil
Checklisten Review:
L] [ rh nd gut sichtban
Bemerkungen:
4 e
Mg Frasiolar,
et ]
P %
Aailae B e
e O
Tesoagrunmar o THA)
B e
Il e ma g A b
----- i
. ey
L
mmmmmmm -
o e P ol ey Tt
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Injection Molding Guide

Weitere Besonderheiten...

Intelligente Softwaregestaltung

Individuelle Softwaregestaltung

Interne Dokumente integrieren

Bereits vorhandene Dokumentenvorlagen z. B. in
der Qualitatssicherung kdnnen schnell und einfach
ubernommen und im IMG bearbeitet und
gespeichert werden. =—— I

-

A—

© Ingenieurblro Schoétz Kunststofftechnik GmbH

konnen.

Der IMG-Injection Molding Guide ist so aufgebaut,
dass im Unternehmen neben den allgemeinen
Inhalten der Checklisten jederzeit individuelle
Punkte eingeflgt oder auch wieder entfernt werden

e

Der IMG in Deutsch und Englisch

17
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Injection Molding Guide

Weitere Besonderheiten...

IMG sy

IMG- Unterlagen als gelenkte PDF-
Dokumente

Bearbeitet von:

| Beabetetam:  [2.11.2012 @~

Dokumentenlenkung:

|

geprift von: | | geprift am:
|
|

| see

© Ingenieurblro Schoétz Kunststofftechnik GmbH

Inklusive: Checklisten-Review

Wahrend der Anwender systematisch alle IMG-

Checklisten mit ,JA“, ,Nein“ oder ,nicht zutreffend”
ankreuzt, werden die mit Nein angekreuzten Punkte
automatisch im Abmusterungsbericht hinterlegt und

gespeichert.

Probleme, Erkenntnisse, Stellungnahmen
Fachkraft fur Abmusterung

zum P zum Werk zum Formeeil

Checklisten Review:

hnungen vorhanden und gut sichtbar?

Bild hechladen

18
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Inklusive: FGuide-Funktion

Temperaturen einstellen:

Zylindertemperatur und Fl
I Zyindente: aturorofil Einzugstemperatur (Flansch)

Plastifiziervorgang einstellen:  Einspritzvorgang einstellen:

theoretisches
Einspritzdruck
Plastfipe rvolumen I I ik

Plastfiziergeschwindsgheit # | Einspritzgeschwindigkeit

Schneckenstaudruck und
Schneckendekompression

I Einspritzprofil

Abkilhiphase einstellen: Maschinenduse prufen:

[ theoretsche Kuhlzed I I Dasenabdnuck

Funktionswesse des Wissen:
Schneckenstaudruckes

Themisches Verhalten bei
Thermaoplasten

© Ingenieurburo Schétz Kunststofftechnik GmbH 19
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Injection Molding Guide

Inklusive: @Guide-Funktion

= Vonder Zet zum Aufplastificseren bzw Doseren des Kunststofies
sprchl man von der sog e n P oe o

= Dw Plastiizergeschwindighet wird uber de Schneckendrehzahl (1/min) bzw dwe
g ¢

-5 Lo o 9 angeg

Wichtige Fakten zur Einstellung der richtigen Plastifiziergeschwindigkeit

s Schneck farg sges chandsghe ten 55 %en MICHT unter 0,06-0,08 m/s hegen
- Keine op C . derS it

oQe v Oer ']

*  For Thermoplaste, falls vom Rohstoffherste ik d v 1. sofite eine
Umisngegeechwindighel von 9.33-0.86 m/s micit Sbersciuition werden

B o8 iy

Formel zur Berechnung der Schneckenumfangsgeschwindigkeit (m/s)

V=anxnxd Tabele
Urmwechnung von Drehzahl in

mi
n= eingesteite Schneckendrehzahi (1/min) Umfangsgeschwandigheit
d= Schnechendurchmesser (mm)

1 Grundsatzich git dass ene Plastfoergeschwindighet 30 zu whien st
dass dis Plastfizierzeit ca. 10-20 % vor Ablauf der bendtigten Restkuhizen
abgeschiossen st

7 Ews solle genersd mit der Umfangsgeschwindighed (m's | gearbetet werden da nurso

die Voraussetzung geschaflen ist, Vergleiche der Plastfoersyirkung auf anders
Maschaan md unterchedichen Schnechendurchmestem Fu Dehen

ek

© Ingenieurburo Schétz Kunststofftechnik GmbH

Auswirkungen der Plastifiziergeschwindigkeit

Zu hoch gewihite Plastifiziergeschwindigkeit:

Eine erhohte Reibungswarme (Friktion). dadurch eine thermische
und mechanische Schadigung des Kunststoffs (Abbau der
mechanischen Festigkeit im Spritzteil).

Eine Verschlechterung der Schmelzehomogenitat aufgrund nicht
optimal aufigeschmolzener Kunststoffschmeize

Ein erhohter Verschieil der Plastifizierschnecke und
Ruckstromsperre bei verstarkten Kunststoffen, z. B. mit Glas- oder
Kohlefasern.

Eine erhohte Schemdeanspruchung der Verstarkungsfasem in der
Kunststoffschmeize (Faserbruch. VerkOrzung der Fasemn und somit
Abbau der mechanischen Festigkeit)

Ein erhohter Energiebedarf.

Zu niedrig gewahite Plastifiziergeschwindigkeit
Eine V des us.

IMG sy

20
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IMG

O umi
:

Inklusive:

F Guide-Funktion

,Ein fundiertes Fachwissen
der Mitarbeiter im
Unternehmen ist die
Grundlage fiir den
wirtschaftlichen Erfolg.*

konnen, missen folgende Fragen geklart werden:

Wissen:

Teenper aturen sirstellen To Do: " .
zz;wm l [ § mogtemperats Faeacn I ‘
Lm"‘ g | Um die Funktion des Schneckenstaudruckes besser verstehen zu mr
. |

*  Wowird der Schneckenstaudruck erzeuglt? Schrechs mt Ruckstromapernts
= Wowirkt der Schneckenstaudruck? St —
*  Was bewirkt der Schneckenstaudruck?

Funktionsweise des Schneckenstaudruckes

Hy O SURSC I ArATwelal y e

* Schneckenstaudruck wird Gber den hydraulischen Antriebs

Spritzgiemaschine erzeugt
* Eingesteliter hydraulische Schneckenstaudruck wirkt der §
. Aufplastifizieren entgegen
Firatc semae Son Wissen:
E &l\ *  Zeitnah baut sich im Schneckenvorraum der s0g. spez. Sc¢
[T e ' * Sobald der spez. Schneckenstaudruck vor der Schnecke g
e ‘ WMMKW*!

Bilder: Guide-Wissen am Beispiel der Funktion des Schneckenstaudruckes

© Ingenieurblro Schoétz Kunststofftechnik GmbH
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Inklusive:m Injection Molding Doctor®

Der Injection Molding Doctor® (IMD) ist eine grof3e .
Unterstutzung bei der Fehlererkennung und der
gezielten Mallinahmenfestlegung fur die Optimierung.

Dabei unterscheidet sich der IMD von allen bereits 0
auf den Markt vorhanden Fehlerkatalogen &
MalRnahmenplanen in Printform oder als App durch
folgende inhaltliche Merkmale: 0

» Neben den klassischen optischen Fehlerbildern
werden auch die moglichen thermischen
Fehlerquellen mit Hilfe von Warmebildern im
Detail behandelt.

= Der Anwender wird in drei Schritten praxisnah,
schnell und effektiv an der Maschine angeleitet.

» Zusatzliche Info-Buttons bei der gezielten
Ursachenanalyse und Fehlerbehebung geben
weitere Hintergrundinformationen, Empfehlungen
sowie prazisere Hilfestellungen.

Unter ,Bilderkatalog® eines jeweiligen Fehler-
bildes kdnnen eigene Fotos eingeflgt und
gespeichert werden.

Texte, Erklarungen, Bilder/Grafiken werden
kurz und leicht verstandlich gehalten.

Durch den didaktischen Aufbau kann der IMD
auch gezielt fur eine Mitarbeiterschulung bzgl.
auftretender Fehlerbilder beim Spritzgiel3en
verwendet werden.

--Ei-m >

© Ingenieurburo Schétz Kunststofftechnik GmbH

Doﬂl:- IZ| fallstellen x| ==

“— [ = locathost T b+

Einfalistellen

Schlier 1 .

Schlieren Schritt 1: Fehler loka
Feuchbgkeitsschharan _
Varbrannungsschlieren u nd dEfln lerer
Farbschlieren

Fehlerbild Einfallstell
Luftschieran & Lufthaken
Glastaserschliaren
Formitgitverzug #‘ i I
- 1 3

22
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Einblicke in die Software

Inklusivez &} Injection Molding Doctor®

L =

Schritt 1: Fehler Iokéliiéren und dinieren

© Ingenieurbiiro Schoétz Kunststofftechnik GmbH 23
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Injection Molding Guide

Einblicke in die Software

Inklusive: }&/ Injection Molding Doctor®

Schritt 2: Fehlerursache eingrenzen

Einfallstellen Beschreibung  Physikalische Ursachen  Bilderkatalog
b e /

Schritt 2: Fehlerursache eingrenzen

© Ingenieurburo Schétz Kunststofftechnik GmbH 24
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Einblicke in die Software

Inklusive: J&J Injection Molding Doctor®

Schritt 3: gezielte Ursachenanalyse und Fehlerbehebung

Schritt 3: gezielte Ursachenanalyse und Fehlerbehebung

. Prifung der Nachdruckphase:

Masc nsteliparar r (Input)
- N.lchdnmm arhﬂhen
- Nachdruckzeit mit Hife einer Siegelzeitermittiung optimieren

ssparameder (Ouwlput)

Rommupomu anpmm

| Priffung der Plastifizierphase:
Prozessparamaeter (Outy

- Sdmlzunmoem mmmo
. Prifung der Abkihiphase:

Prt arameter (Output
- anrkzmmmmmlur verandern ()
- erforderliche Restilihizeit des Formtedls mit Hilfe von Warmebildern
(Thermografie) optimieren - Entformungstemperatur des Rohstoffherstellers
beachten!

© Ingenieurburo Schétz Kunststofftechnik GmbH
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Einblicke in die Software

Inklusive: }&/Injection Molding Doctor®

Gezieltere Hilfestellungen uber den Informations-Button

Schott 3: gemete Ursachenanalyse und Fehlerbehebung

L thermische Wereugpritung

- wmwmww
DUmriLAumengr [ ) Doy THmper

| Priten de Werkasugausiegeng

- gmmvbww
- Demensor trw Acslegung Ses prufe~ ot opt

Wanddicken/ Rippenverhditnis beachien ggf. anpassen

N mersasmww
Wanddicken/ Rippenverhaltnis beachten ggf. anpassen o
e Algemesrs Gestaltungstops fir Rippen i
* Rippenhdhe min. das 2.5 bis 3 fache der Wanddicke (D)
* Rippen mit einer Entformungsschrigen beidseitg von min 0,8°
und Radien von min. 0,3- 0,5 mm an der Rippenbasis (d)
Mrdestabstand rwischen rwel Rippen git das 2 fache der

, Fppertasis (d) max. 50 % der angrenzenden
M(DJ

» Fppentasis (d) nur bis max. 30 % der
angrenzenden Wana (D)




