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Investitionen in 
Mensch und Anlage

Ein ungewöhnliches Jahr neigt 
sich dem Ende – ein Jahr der 
Superlative in vielfacher Hin-
sicht. Während die Politik sich 
gerade neu justiert, gilt dies für 
die Kunststoffi ndustrie eben-
so. Manche Firma musste den 
Weg der Insolvenz nehmen, 
andere versuchen ihre Liquidität 
aufrecht zu erhalten, auch für 
notwendige Investitionen. Das 
Wort „Kreditklemme“ hat große 
Chancen, zum Wort des Jahres 
zu werden.
Während alle Qualifi zierungs-
anbieter dramatische Einbrüche 
zu verzeichnen hatten, ist es 
uns mit der „Summerschool“ 
gelungen, diesem Trend entge-
genzuwirken und eine Lösung 
für beide Seiten zu fi nden. Nun 
gilt es, mit gut ausgebildeten 
Mitarbeitern und neuen Techno-
logien Marktanteile zurückzuer-
obern. Auch hier zeigt sich, dass 
die Kombination aus Investition 
in Mensch und Anlagen und 
neuen Technologien der einzi-
ge Weg aus der Krise ist. Das 
Kunststoff-Institut unterstützt 
mit zahlreichen Verbundprojek-
te die Unternehmen darin, ihre 
Wertschöpfung zu erhöhen.
Wir wünschen der Branche, 
dass das Jahr 2010 den Aufstieg 
aus der Talsohle bringt und wir 
uns gemeinsam den neuen Auf-
gaben stellen können.
Thomas Eulenstein | Stefan Schmidt
– Geschäftsführer –
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„Das Kunststoff-Institut ist 
in Deutschland bestens be-
kannt. Es hat alle Innova-
tionspreise abgeräumt, die 
man nur abräumen kann“, 
lobte Hartmut Schauerte, 
Parlamentarischer Staatsse-
kretär beim Bundesminister 
für Wirtschaft und Techno-
logie und Mittelstandsbe-
auftragter der Bundesregie-
rung, in seiner Festrede zum 
20-jährigen Institutsbeste-
hen in Lüdenscheid.

Denn in hervorragender Weise 
gelinge es dem Institut, intel-
ligente Brücken zwischen For-
schung und Entwicklung einer-
seits und der betrieblichen Praxis 
andererseits zu bauen. Dieses 
Engagement komme gerade den 
kleinen und mittelständischen 
Unternehmen zugute: Nur mit 
Hilfe von Einrichtungen wie dem 
Kunststoffi nstitut als „Kompe-
tenzträger par excellence“ sei es 
ihnen möglich, das Know-how 
für zukunftsweisende Produk-
te und Verfahren zu entwickeln 
und auf den Weltmärkten mitzu-
halten. Nur auf diese Weise hät-
ten sie auch die Chance, fl exib-
ler als jedes Großunternehmen 
auf Marktveränderungen schnell 
und fl exibel zu reagieren.
Optimistisch für die Zukunft der 
Kunststoff-Branche zeigte sich 
Schauerte angesichts weltweit 
zunehmender Bedarfe an hoch 
qualifi zierten Produkten. Genau 

da sei das Kunststoff-Institut 
auch künftig weiter gefragt. Das 
gelte nicht nur für Qualifi zie-
rungsangebote oder Verbund-
projekte, sondern auch für die 
Entwicklung von immer neuen 
Innovationen. Namentlich nann-
te der Staatssekretär die Materi-
aleffi zienz: Wenn die Kosten für 
das eingesetzte Material durch-
schnittlich bei 45 Prozent lägen 
(zum Vergleich die Personalkos-
ten bei 19 Prozent), dann seien 
die Potenziale eindeutig. „Effi -
zienz und Motivation der Mitar-
beiter sind die entscheidenden 
Schlüssel im internationalen 
Wettbewerb.“
Dem Kunststoff-Institut mit sei-
nen vielen Innovationsoffen-
siven bescheinige Schauerte, 

sich nicht nur um die Branche, 
sondern insbesondere auch um 
die Region rund um Lüdenscheid 
verdient zu machen. Seine Ar-
beit sei nicht nur „eine Erfolgs-
geschichte sondergleichen“, 
sondern auch beispielhaft für 
viele vergleichbare Einrichtun-
gen – zumal mit Blick auf die 
Tatsache, welche Leistungen die 
vergleichsweise kleine Instituts-
mannschaft vollbringe.

In der Arbeit breit
getragen von den Firmen
Die Kunststoff-Branche habe in 
der Region Südwestfalen viel 
erreicht, machte für die Träger-
gesellschaft deren Vorsitzender 
Matthias Poschmann in der Fei-
erstunde deutlich. Das Kunst-

stoff-Institut werde seine Arbeit 
erfolgreich fortsetzen – nicht 
zuletzt, weil es von einer wach-
senden Zahl von Unternehmen 
getragen und immer neu gefor-
dert werde.
Der Tag der Jubiläumsfeier 
stand auch im Zeichen der Ein-
weihung des Neu- und Umbaus. 
Mit über 300 geladenen Gästen 
feierte das Team des Kunststoff-
Instituts. Beim Rundgang durch 
alle Abteilungen des Kunststoff-
Instituts konnten sich die Besu-
cher dann auch von den neuen 
technologischen und räumlichen 
Möglichkeiten überzeugen und 
die neuen Anlagen, Prüfeinrich-
tungen und Räumlichkeiten be-
gutachten. Die neu geschaffenen 
Räumlichkeiten stehen auch den 
künftigen Studenten der Kunst-
stofftechnik zur Verfügung, die 
damit über einen in Deutschland 
einzigartigem praktischen Aus-
bildungsanteil verfügen.

Kunststoff-Institut feierte mit 300 Gästen 20 Jahre erfolgreiche Arbeit:

„Erfolgsgeschichte sondergleichen“

Mit BFMOLD™ hat das 
Kunststoff-Institut eine 
neue Temperiertechnolo-
gie für Spritzgießwerkzeuge 
entwickelt.

Sie stellt eine effi ziente Alterna-
tive zu herkömmlichen Techni-
ken der Werkzeugtemperierung 
dar. Denn BFMOLD™vereinigt 
multifunktionale Eigenschaften: 
Eine Kugelschüttung übernimmt 
die mechanische Abstützfunk-
tion und generiert gleichzeitig 
eine Hohlraumstruktur, die es 
ermöglicht, Temperiermedien 
sehr nah und fl ächig unter der 
Werkzeugoberfl äche herzufüh-
ren.
Für die Praxis eröffnen sich da-

mit Perspektiven für völlig neu-
artige Temperierkonzepte. An-
wendungsgebiete sind überall 
dort zu sehen, wo durch eine 
ganzfl ächige und konturfol-
gende Temperierung eine Ver-
besserung der Formteilqualität 
und/oder der Wirtschaftlichkeit 
zu erwarten ist.
Die Vorteile des neuen Verfah-

rens liegen zunächst einmal in 
der Effi zienz: Die einfache Her-
stellung konturnaher und fl ä-
chiger Temperierungen gegen-
über konventionellen Techniken 
sind verknüpft mit homogenen 
Werkzeugwandtemperaturen, 
einer Steigerung der Oberfl ä-
chenqualität, einer gesteiger-
ten mechanischen Stabilität 
des Produkts und einer Redu-
zierung der Kühlzeiten durch 
schnellere Wärmeabfuhr. Dazu 
kommen technische Vorteile 
wie der geringe Druckverlust, 
hohe Durchfl ussmengen, die 
Minimierung von möglichem 
Verzug. BFMOLD™ ist übrigens 
auch kompatibel mit dem IN-
DUMOLD®-Verfahren.

Effi ziente Alternative zu herkömmlichen Verfahren:

BFMOLD™: Neue Technologie
setzt Maßstäbe in der Temperierung

Wir wünschen allen
Leserinnen und Le-

sern ein frohes
Weihnachtsfest und 

ein erfolgreiches

Geschäftsjahr 2010!

Kunststoff-Institut
Lüdenscheid

Staatssekretär Hartmut Schauerte sowie Thomas Eulenstein und 

Stefan Schmidt, die beiden Geschäftsführer des Kunststoff-Insti-

tuts, im Applikationszentrum für Oberfl ächentechnologie an der 

Roboter-Lackieranlage.
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Verbundprojekte

Das Verbundprojekt „Ober-
fl ächenbehandlung von 
Kunststoffformteilen“ läuft 
bereits seit 1997 erfolgreich 
mit zuletzt 24 Firmen aus 
verschiedenen Branchen 
und startet im Dezember 
2009 in der 7. Aufl age.

Die Schwerpunkte des Projekts 
sind die Herstellung kratzfester, 
hochglänzender Oberfl ächen 
durch Veränderung der tribolo-
gischen Materialeigenschaften. 
Dabei sollen die Nutzbarkeit 

von Fahrzeugfolien für das au-
tomatisierte Kaschieren von 3D-
Oberfl ächen für das Fahrzeu-
ginterieur erarbeitet werden. 
Des Weiteren soll im Projekt 
die Erzeugung von Oberfl ächen 
mit Echtmaterialien wie Car-
bon, Holz oder Textil getestet 
werden. Zu diesem Thema wird 
außerdem ein neues Verfor-
mungsverfahren für Holz, Textil 
und Leder auf seine praktische 
Anwendbarkeit getestet. Zu-
dem werden Rand- und Son-
derverfahren recherchiert und 
anhand von Praxisversuchen 

geprüft, es werden Trendre-
ports (z.B. von der IAA und der 
IFA) präsentiert sowie Vorträge 
zu Spezialthemen durch exter-

ne Referenten organisiert.
Im Bereich der Kratzfestigkeit/
Sonderverfahren steht auch 
die Herstellung kratzfester 
Oberfl ächen über „Plasmapo-
lymerisation“ mit „Atmosphä-
rendruckplasma“ in dem Unter-
suchungskatalog. Dabei handelt 
es sich um recht junge, aber 
sehr vielversprechende Entwi-
ckungen, wo erste Vorversu-
che in einigen Bereichen schon 
Kratzfestigkeiten in der Höhe 
von guten Kratzfest-Lacken 
zeigten. Die Ausschuss- und 
Anlagenkosten werden hierbei 
allerdings wesentlich unter de-
nen einer Lackierung liegen.
Eine umfangreiche Datenbank 
des Kunststoff-Instituts erleich-
tert in einem geschützten Inter-

netbereich die Suche nach po-
tenziellen Lieferanten aus den 
Rubriken Lohnbeschichter, An-
lagenlieferant, Prüfgeräteher-
steller und Rohstoff-/Halbzeug-
hersteller rund um das Thema 
der Oberfl ächenbehandlung.
Aus jedem Unternehmen kön-
nen an dem Verbundprojekt bis 
zu zwei Personen an bis zu drei 
Seminaren oder Workshops aus 
dem Bereich Oberfl ächentech-
nik teilnehmen. Interessenten 
fi nden vertiefende Materialien 
zum Projekt unter:
www.kunststoff-institut.de

Weitere Infos:
Dipl-Ing. Jörg Günther 
+49 (0) 23 51.10 64-130
guenther@kunststoff-institut.de

 Projekt „Oberfl ächenbehandlung von Kunststoffformteilen“

Kratzfeste Oberfl ächen im Visier
NEU

Lichttechnik: Eine 
anspruchsvolle 
Herausforderung
Ein anspruchs-
volles Thema 
greift das Fir-
men – Ver-
bundprojekt 
„Symbol-/Am-
bientebeleuch-
tung mit Kunststoffen“ auf. Die 
Realisierung einer hochwertigen 
lichttechnischen Anwendung mit 
Kunststoffbauteilen setzt Kennt-
nisse in den Bereichen der Lich-
terzeugung, -einspeisung, -lei-
tung und letztlich im Bereich der 
Lichtausbringung voraus. Diesen 
grundlegenden Thematiken wid-
met sich das Verbundprojekt, 
das in Kooperation mit der DIAL 
GmbH angeboten wird. Ferner 
werden die materialspezifi schen 
und lichttechnischen Eigenschaf-
ten der am Markt verfügbaren 
Kunststofftypen betrachtet. Den 
wesentlichen Projektschwer-
punkt stellen die Anwendbarkeit 
der unterschiedlichen Lichtde-
signs (wie Verschwinde-Effekte 
und Tag-/Nachtdesign) dar. Wei-
ter wird eine umfassende Markt-
recherche zu Trends und neuen 
Entwicklungen im Bereich der 
Lichterzeugung und Lichtaus-
bringung durchgeführt, um Sy-
nergien für neue Anwendungen 
zu schaffen. Insbesondere die 
OLED-Technik ist hier als ein in-
novatives Anwendungsfeld her-
vorzuheben. Dabei handelt es 
sich um die erste diffuse Licht-
quelle, die in ihrer Helligkeit und 
Farbe individuell ansteuerbar ist. 
Daraus erwachsen völlig neue 
Anwendungsspektren für die 
Symbol- und Ambientebeleuch-
tung. Zudem wird der aktuelle 
Stand von optisch schaltbaren 
Oberfl ächen ermittelt. Sie bieten 
je nach System und Schaltungs-
prinzip die Möglichkeit der Sicht-
regulierung, des Wärmemanage-
ments und der Farbgebung.
Weitere Infos:
M.Sc. Angelo Librizzi
+49 (0) 23 51.10 64-134
librizzi@kunststoff-institut.de

Strategien gegen 
Fehler beim
Galvanisieren
Feh l e r u r s a -
chen und Ge-
genstrategien 
geht das neue 
F i rmen-Ver-
bundprojekt 
„Ausschuss-
minimierung an galvanisierten 
Kunststoffteilen II“ nach.
Die Ausschussquoten beim Gal-
vanisieren liegen bislang im 
Schnitt noch im zweistelligen 
Prozentbereich. 
Aufbauend auf die Ergebnisse 
des Vorprojekts sollen nunmehr 
weitere Untersuchungen von 
Einfl üssen zwischen Spritzguss 
und Galvanik durchgeführt wer-
den. Ein zentrales Thema ist da-
bei die chemische Vorbehand-
lung des Kunststoffes auf die 
Metallisierung. Insbesondere 
die Beizbedingungen wie Zeit, 
Temperatur und Konzentration 
zeigen einen gravierenden Ein-
fl uss auf eine erfolgreiche Gal-
vanisierung. Ziel des nun an-
laufenden Folgeprojekts ist es, 
die chemischen Prozesse so zu 
modifi zieren und zu optimieren, 
dass ein größeres Prozessfens-
ter für eine fehlerarme und ro-
buste Kunststoffgalvanisierung 
entsteht. 
Ein weiteres Thema wird zudem 
die partielle Galvanisierung 
sein, bei der auf der Formtei-
loberfl äche galvanisierte und 
nicht galvanisierte Bereiche 
entstehen. 
Je nach Anzahl und Wunsch 
der Projektteilnehmer können 
in diesem Folgeprojekt weitere 
Thematiken wie etwa die Proble-
matik Russian Mud, dreiwertige 
Chrombäder mit Sonderfarbtö-
nen oder auch Informationen 
über Neuentwicklungen und 
Trends bearbeitet werden.
Das zweijährige Projekt startet 
im Januar 2010.
Weitere Infos:
Detlev Berndt
+49 (0) 23 51.10 64-138
berndt@kunststoff-institut.de

Hotmelt-Einsatz
im Spritzguss 
verfeinern
Das Kunststoff-
Institut star-
tet ein zweites 
F i rmen-Ver-
bundprojekt 
unter dem Ti-
tel „Prozess-
optimierung in der Hotmelt-Ver-
arbeitung – Fehlerursachen und 
Gegenstrategien“.
Das Umspritzen von elektrischen 
Bauteilen mittels Hotmelt-Mate-
rialien ist heute Stand der Tech-
nik. Jedoch zeigen sich immer 
wieder Probleme in der gesam-
ten Kette der Prozessführung.
Füllzeiten von mehreren Sekun-
den, Kühlzeiten bis zu einigen 
Minuten sind keine Seltenheit.
Eine interessante Aufgabenstel-
lung ist es, Hotmelt-Materialien 
auf „herkömmlichen“ Spritz-
gießmaschinen zu verarbeiten. 
Diese Möglichkeit verlangt eine 
genauere Prozesssteuerung so-
wie weitere Möglichkeiten der 
Datenerfassung während des 
Spritzprozesses.
Ziel des zweijährigen Projekts 
ist es, kritische Hotmelt-Pro-
zesse und Zusammenhänge zu 
identifi zieren und bei den Pro-
jektpartnern zu bewerten, um 
anschließend den Ausschuss zu 
minimieren und die Produktivität 
zu steigern. Daraus ergeben sich 
folgende Projektschwerpunkte: 
Optimierung von Prozessen und 
Ausschussminimierung, Stand 
der Technik in der Hotmelt-Ver-
arbeitung,  Untersuchungen zur 
Implementierung der Hotmelt-
Verarbeitung auf einer konven-
tionellen Spritzgießmaschine, 
Erarbeitung von werkzeugtech-
nischen bzw. formteilspezifi -
schen Konstruktionshinweisen 
sowie Möglichkeiten der Kapse-
lung von elektronischen Bautei-
len mittels duroplastischer Ver-
gusssysteme.
Weitere Infos:
Dipl.-Ing. Marius Fedler
+49 (0) 23 51.10 64-170
fedler@kunststoff-institut.de
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Verbundprojekte

Das neue Firmen-Verbund-
projekt „Optische Technolo-
gien II“ beschäftigt sich mit 
der Prozesstechnologie zur 
Herstellung von optischen 
Bauteilen im Spritzgieß-/
Spritzprägeprozess.

Gemeinsam mit der Iserlohner 
Kunststofftechnologie GmbH 
(ISK) und dem Kunststoffver-
arbeitungslabor 1 der FH Süd-
westfalen werden die verfah-
rens- und werkzeugtechnischen 
Einfl ussgrößen auf die Qualität 
optischer Bauteile untersucht 
und bewertet. Zugleich werden 
neben thermoplastischen Werk-
stoffen (wie PC und PMMA) auch 
hochtransparente Flüssigsili-
kone (LSR) betrachtet und auf 
ihre optischen Eigenschaften 
hin untersucht.
Weitere Projektuntersuchungen 
werden mit diffraktiven opti-
schen Elementen durchgeführt. 
Durch Integration von diffrakti-
ven Strukturen in optische Bau-
teile können nicht nur innova-
tive Lichtfunktionen realisiert, 
sondern auch die Konstruktion 
von optischen Bauteilen grund-
sätzlich verändert werden. Die 
verwendeten Strukturen be-
fi nden sich in der Größenord-
nung zwischen 500 und 1.500 
nm. Dabei sollen neben den 
Grundlagen zur Auslegung von 
diffraktiven Strukturen, Re-
cherchen und Untersuchungen 
zu möglichen Herstellverfahren, 
Einfl uss der Verfahrensparame-
ter, Werkzeugtemperierung und 
zum Schutz und zur Nachhaltig-
keit der Lichtfunktion durch dif-
fraktive Strukturen untersucht 
werden. Ferner werden die 
Grundlagen der Optik und der 
LSR-Verarbeitung vermittelt. 
Gerade Neueinsteigern bietet 
sich die Möglichkeit, nicht nur 
dem Thema „Silikon-Verarbei-
tung“ zu begegnen, sondern 
auch die Fertigung höchstprä-
ziser optischer Bauteile realisie-
ren zu können. 

Die Projektuntersuchungen kön-
nen an einem optischen Bauteil 
durchgeführt werden. Für die 
Bauteilentwicklung wurde zu-
nächst eine lichttechnische Si-
mulation durchgeführt, um die 
Geometrie der optischen Funk-
tion anzupassen. Weiterhin ver-
fügt die Optik über angedeutete 
Funktionselemente, die bewusst 
mit unterschiedlichen Wanddi-
cken konstruiert wurden, um 
den Einfl uss der Schwindung 
(Einfallstellen) auf die optische 
Bauteilfunktion zu zeigen. 
Eine weitere Herausforderung 
bedeuten die unterschiedlichen 
Wanddickenverteilungen über 
den Längsschnitt. Querschnitts-
verengungen und dahinter lie-
gende Materialanhäufungen 
stellen den klaren Bezug zu 
praktischen Anwendungen her, 
die einerseits die Vorteile der 
hohen Freiheitsgrade bei der 
Gestaltung von Kunststoffteilen 
nutzen, andererseits aber auch 
Schwierigkeiten für eine quali-
tätsgerechte Fertigung bedeu-
ten. 
Zusätzlich fi ndet die Beurtei-
lung der Qualität des Bauteils 
anhand der Funktionsprüfung 
statt. Die optische Funktion 
kann direkt nach der Herstel-
lung automatisch, anhand des 
Lichtbilds überprüft werden und 
somit gegebenenfalls die Aus-
schussselektierung erfolgen.
Das neue Projekt beginnt im 
Januar 2010, dauert eineinhalb 
Jahre und spricht Unternehmen 
aus allen Branchen an, die sich 
intensiver mit dem Herstellen 
optischer Bauteile auseinan-
dersetzen, in die Produktion 
einsteigen wollen oder schon 
Erfahrungen gesammelt haben. 
Insbesondere werden die Ver-
arbeiter, Werkzeugbauer, Ma-
schinen- und Rohstoffhersteller 
angesprochen.  

Weitere Infos:
Dipl.-Ing. Michael Talhof
+49 (0) 23 51.10 64-172
talhof@kunststoff-institut.de

Optische Technologien II

Aktuelle Technologien 
für optische Bauteile

Bio-Materialien: 
Basis für künftige
Produktionen?
Das Kunststoff-Institut plant 
ein neues Firmen Verbund-
projekt unter dem Titel „Ein-
satz nachhaltiger Materialien 
– Biokunststoffe, Naturfaser-
verstärkte Kunststoffe, WPC“.
Die Wahrnehmung der End-
lichkeit von Rohstoffen, die 
Einführung diverser Umwelt-
gesetze und die Forderung des 
Marktes nach „grünen“ Produk-
ten führen dazu, dass in allen 
Industriebereichen vermehrt 
der Einsatz von biobasierenden 
Werkstoffen, Naturfasermate-
rialien oder WPC in den Focus 
rücken.  Die Produkthersteller 
reagieren damit nicht nur auf 
steigende Rohstoffpreise, son-
dern stärken zugleich ihr Profi l 
als nachhaltig wirtschaftende 
Unternehmen.

Der Markt der Biokunststoffe 
ist in den vergangenen Jahren 
gewachsen und hat an Popu-
larität und Bedeutung gewon-
nen. Allerdings liegt der Roh-
stoffpreis noch häufi g über 
dem seines fossilen Pendants. 
Einhergehend mit dem Wunsch 
nach Alternativen trifft man zu-
dem auf das Problem der Ver-
fügbarkeit. 
Daraus erwachsen Fragen: Was 
können nachhaltige Materialien 
im Vergleich zu den petroche-
mischen Vergleichsmaterialien 
wirklich leisten? Gibt es viel-
leicht bereits Materialien oder 
Modifizierungsmöglichkeiten, 
mit denen ähnliche Eigenschaf-
ten oder sogar Produktverbes-
serungen zu herkömmlichen 
Ingenieurwerkstoffen erzeugt 
werden können? Wie ist die 
Oberfl äche bei dem Einsatz 
von Sichtteilen zu beurteilen? 
Ebenso bestehen oft noch Un-
sicherheit im Bereich der Ver-
arbeitung und Werkzeugausle-
gung.
Vor diesem Hintergrund plant 
das Kunststoff-Institut in Koo-
peration mit der ISK Iserlohner 
Kunststoff-Technologie GmbH 
ein Verbundprojekt zu Klärung 
dieser Fragen hinsichtlich der 
Themenschwerpunkte „Mate-
rial, Werkzeug, Verarbeitung 
und Oberfl äche“.
Der Projektstart ist für März 
2010 vorgesehen. Eine Infor-
mationsveranstaltung ist für 
Anfang 2010 geplant. Der Ter-
min wird rechtzeitig bekannt 
gegeben.
Weitere Infos:
Dipl.-Ing. Michael Tesch
+49 (0) 23 51.10 64-160
tesch@kunststoff-institut.de

Werkzeug und Maschine: die 
Schlüssel zur Verfahrensef-
fi zienz – unter diesem Leit-
thema steht die nächste 
Fachtagung des Kunststoff-
Instituts am Dienstag, dem 
23. März 2010, in Lüden-
scheid.

Als zentrale Frage wird im Vor-
dergrund stehen, welche Maß-
nahmen zur weiteren Effi zienz-
steigerung im Verfahrensablauf 
erzielt werden können, ohne 
dabei die Qualität der Produk-
te zu beeinträchtigen. Namhaf-
te Referenten – unter anderem 
aus den Reihen der Werkzeug- 
und Maschinenhersteller – wer-
den den Themenkomplex in ih-
ren Vorträgen beleuchten und 
anschließend für Diskussionen 
zur Verfügung stehen.
Großen Erfolg hatte bereits die 
jüngste Oberfl ächentagung mit 

rund 130 Teilnehmern im Sep-
tember. Sie startete den Reigen 
der Technologietage in Lüden-
scheid rund um die Feierlichkei-
ten zum 20-jährigen Bestehen 
des Instituts. Unter dem Titel 
„Innovative Oberfl ächen – Mehr-
wert durch Technologievor-
sprung“ standen da Strategien 
für die Optimierung bereits hoch-
wertiger Kunststoff-Produkte im 
Vordergrund. Wie schon in den 
vergangenen Jahren zeigte sich 
dabei, dass das Thema Oberfl ä-
che und das Kunststoff-Institut 
mit seinem ausgefeilten Know-
how eng miteinander verbunden 
sind. In zahlreichen praxisbezo-
genen Vorträgen wurde deutlich, 
wie viel Potential noch in der 
Optik und Haptik der Kunststoffe 
liegt und wie die Unternehmen 
durch geschickte Kombinati-
on verschiedener Technologien 
ganz neue Produkteigenschaften 
erzielen können.

Mehr Effi zienz an
Werkzeug und Maschine
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KURZ NOTIERT
Neue Kooperation im 
Bereich der induktiven 
Werkzeugerwärmung
Auf der FAKUMA in Friedrichs-
hafen wurde bereits die Zusam-
menarbeit mit dem französischen 
Induktionsspezialisten ROCTOOL 
bekannt gegeben. Zahlreiche 
Gespräche auf der Messe wur-
den geführt und bereits im Nach-
gang einige Projektierungen mit 
Firmen unterschiedlichster Bran-
chen verabredet. „Durch die enge 
Zusammenarbeit unserer beiden 
Unternehmen mit mittlerweile 
23 Ingenieuren auf dem Gebiet 
der induktiven Werkzeugerwär-
mung, haben wir nun alle Mög-
lichkeiten Werkzeuge induktiv 
zu erwärmen“, so Geschäfts-
führer Stefan Schmidt. Stand 
bisher die Erwärmung über in-
nenliegende Induktoren im Vor-
dergrund, so kann nun auch die 
Technologie genutzt werden, ein 
komplettes Werkzeug von au-
ßen zu erwärmen. Das Kunst-
stoff-Institut wird zu Beginn 
des Jahres einen weiteren Mit-
arbeiter in diesem Bereich ein-
stellen, da im gesamten Bereich 
der Werkzeugtechnik noch ein 

großes Potenzial gesehen wird. 
„Bei der Auswahl eines global 
agierenden Partners für diesen 
Bereich war es uns besonders 
wichtig, dass die Technologie im 
Vordergrund steht, abgesichert 
ist, aber die Technologie nicht 
durch zu hohe Lizenzgebühren 
ausgebremst wird,“ erläutert 
Stefan Schmidt weiter. Die Ver-
handlungen in den letzten Tagen 
beweisen dies, da einige Firmen 

Auf der diesjähri-
gen 16. EuroMold, die 
vom 2. bis 5. Dezem-
ber in Frankfurt statt-
fi ndet, präsentiert sich das 
Kunststoff-Institut an ge-
wohnter Stelle in Halle 8.0 
am Stand D 131.

Unter dem Motto „Innovationen 
rund um die Oberfl äche“ prä-
sentiert das Kunststoff-Institut 
innovative Werkzeugtechnologi-
en und anspruchsvolle Oberfl ä-
chendesigns auf der Euromold. 
Im Mittelpunkt des diesjähri-
gen Messeauftritts steht dabei 
die neue Temperiertechnologie 
für Spritzgießwerkzeuge „BF-
MOLD™“ als effi ziente Alter-
native der Werkzeugtemperie-
rung.
Wie gewohnt stehen die Kunst-
stoff-Spezialisten aus Lüden-
scheid ihren Besuchern wieder 
mit Rat und Tat rund um die 
Formteil- und Werkzeugtechnik 
zur Seite.
Neben der Simulationstech-
nik zählt wieder ganz speziell 
die induktive Erwärmung von 
Werkzeugen zu den weiteren 
Schwerpunkten der Messe-Prä-
sentation. Das Team des Insti-
tuts wird vor Ort auf die neu-
esten Entwicklungen sowie auf 
die zukünftigen Trends in den 
folgenden Bereichen aufmerk-
sam machen:

f Oberfl ächentechnik für 
Spritz gießwerkzeuge: Erzeu-
gung, Charakterisierung 
und Beschichtung von Werk-
zeugoberfl ächen,  Schmier-
mittelfreie Fertigung und 
Erzeugung von Designober-
fl ächen,

f Oberfl ächentechnik für Form-
teile: Oberfl ächenbehandlung 
von Kunststoffformteilen VII, 
Ausschussminimierung an 
galvanisierten Oberfl ächen 
II, Antibakterielle Oberfl ä-
chen

f Verfahrensentwicklung: Hy-
bridtechnik, Mediendichte 
Ver bünde, Umspritzen von 
Metallteilen IV, Prozessop-
timierung in der Hotmelt-
Verarbeitung, Hinterspritzen 
von Metallteilen II , Umsprit-
zen von Rundleitern und Op-
tische Technologien II

Weiter sind umfassende Infor-
mationen über die innovativen 
Firmen-Verbundprojekte des 
Kunststoff-Instituts erhältlich, 
die zum Teil bereits erfolgreich 
gestartet sind oder im kom-
menden Jahr anstehen. Zudem 
können sich die Besucher über 
das umfangreiche Aus- und 
Weiterbildungsangebot unter-
richten lassen, das für das Jahr 
2010 nochmals erheblich er-
weitert wird.

BFMOLD™-Präsentation 
auf der EuroMold 2009

Das Kunststoff-Institut führ-
te die Ringversuchsserie 
2009 im Bereich der Kunst-
stoffprüfung und -analytik 
sowie Elastomer- und Folien-
prüfung bereits zum achten 
Mal erfolgreich durch. 

Daran nahmen 114 Institute und 
Firmen aus elf Ländern (so aus 
USA, Malaysia, Spanien, Däne-
mark) mit ca. 500 Anmeldungen 
für 50 Verfahren teil. 
Die Ringversuche dienen zur Er-
mittlung und Überprüfung der 
Genauigkeit von Messeinrich-
tungen und -methoden. Sie sind 
ein wichtiges Instrument der ex-
ternen Qualitätssicherung. 
Die Teilnahme an der Ringver-
suchsreihe ist insbesondere 
Prüfstellen oder Laboratorien zu 
empfehlen, die nach einem QM-
System gemäß ISO 9000 oder 
DIN EN ISO/IEC 17025 zertifi -
ziert bzw. akkreditiert sind.

Erstmals wird 2010 die Ring-
versuchsserie um den Bereich 
der  Belichtungsprüfungen (VDA 
75202 und DIN 75220) erwei-
tert. Nach Anmeldeschluss Mitte 
Februar 2010 werden die Proben 
den Teilnehmern zur Verfügung 
gestellt. Nach der Rücksendung 
werden die Abschlussberich-
te mit den Auswertungen den 
Unternehmen anonymisiert zur 
Verfügung gestellt. Die Durch-
führung der einzelnen Verfahren 
setzt eine Teilnehmerzahl von 
mindestens fünf Laboratorien 
voraus. Die Probekörper und 
Materialien werden vom Kunst-
stoff-Institut  den Teilnehmern 
zur Verfügung gestellt. Für jedes 
Verfahren werden zwei Materia-
lien oder Muster bereitgestellt.
Weitere Infos:
B. Eng. Thorsten Helbig 
helbig@kunststoff-institut.de 
+49 (0) 23 51.10 64-159
www.ringversuche.info
Dipl.-Ing. Jens Hündorf 

Ringversuche zeigen 
die Leistungsfähigkeit

Start für den 
Verbundstudiengang
Kunststofftechnik
Ende September startete die 
nächste Ausbaustufe der Studi-
engänge in Lüdenscheid – mit der 
Begrüßung der ersten Studenten 
für den Verbundstudiengang „Ba-
chelor Kunststofftechnik“. Damit 
sind über 100 Studenten im Be-
reich der kunststofftechnischen 
Studiengänge eingeschrieben; 
und der nächste Studiengang 
zum „Master Kunststofftechnik“ 
folgt bereits im Wintersemester 
2010.
Während im Präsenzstudiengang 
schon das 3. Semester angelau-
fen ist und die Studenten dem-
nächst ihren technischen Fein-
schliff in Lüdenscheid erhalten, 
sind die Verbundstudiengänger 
vom ersten Tag an am Kunst-
stoff-Institut tätig. Der Verbund-
studiengang umfasst auch zwei 
Samstage pro Monat, an denen 
gemeinsame Vorlesungen und 
Übungen stattfi nden und die so-
genannten Lehrbriefe im Selbst-
studium erarbeitet werden. Die-
se Form des Studierens ist eine 
geeignete Form für Studenten, 
die ihren Hauptberuf mit dem 
Studium in Einklang bringen 
wollen. Inhaltlich entspricht dies 
dem „klassischen“ Studium; je-
doch beträgt die Laufzeit neun 
statt sechs Semester. Zeitgleich 
zum Bachelor Kunststofftechnik 
wurden die Bachelor-Studien-
gänge Medizintechnik, Werk-
stoff-/Prozesstechnik Metalle, 
Optomechatronische Systeme 
und Gebäude-System-Design in 
Lüdenscheid initiiert.

Gigaset Communication GmbH 

hat bereits einen Lizenzver-

trag mit der Fa. ROCTOOL 

unterzeichnet und wird auch 

künftig gemeinsam mit dem 

Kunststoff-Institut Werkzeuge 

mit induktiven Beheizungen 

ausrüsten.

Die Firma MANN+HUMMEL GMBH nutzte die Ringversuchsserie 

2009, um die Genauigkeit ihrer Prüfgeräte zu dokumentieren. Von 

links: Andrea Godel (M+H), Susanne Glien (M+H), Thorsten Helbig 

(KIMW), Dr. Björn Schmid (M+H) und Jens Hündorf (KIMW).
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Im Gegensatz zur Energie-
effi zienz spielt der schonen-
de und effi ziente Umgang 
mit Materialien in vielen 
Produktionsunternehmen 
noch eine untergeordne-
te Rolle. Das ist umso un-
verständlicher, weil im di-
rekten Vergleich der beiden 
Kostenblöcke und der damit 
verbundenen Sparpotentiale 
der weitaus größere Anteil 
im Bereich der Produktions-
materialien liegt.

In Zahlen ausgedrückt bedeutet 
das, dass der Anteil der Mate-
rialkosten im produzierenden 
Gewerbe bei rund 45 Prozent 
liegt. Dagegen beläuft sich der 
Energiekostenanteil nur auf drei 
bis acht Prozent. 

Hohe Einsparpotenziale bei 
geringen Investitionen
Gerade für das produzierende 
Gewerbe und da insbesonde-
re bei der Kunststoffverarbei-
tung ergeben sich mithin im 
Bereich der Materialeffi zenz 
enorme Sparpotenziale. Wis-
senschaftlichen Studien zufolge 
können durch optimierte Pro-
duktkonstruktion und Produkti-
onsprozesse bis zu 20 Prozent 
der Kosten eingespart werden, 
oftmals auch noch verbunden 

mit weiteren Synergieeffekten. 
Gerade vor dem Hintergrund, 
dass schon mit einfachen und 
damit auch kostengünstigen 
Optimierungsmaßnahmen eine 
große Kosteneinsparung erzielt 
werden kann, erscheint dies 
besonders attraktiv. Der durch-
schnittliche Einspareffekt liegt 
bei 220.000 Euro pro Unterneh-
men und Jahr, verbunden mit 
geringen Investitionen und kur-
zen Amortisationszeiten.

Materialeffi zienz
ist sehr facettenreich
Wie die Grafi k zeigt, gibt es vie-
le Ansatzpunkte, um den Mate-
rialeinsatz zu optimieren. Die 
drei wesentlichen Punkte um-
fassen: 

f Produktkonstruktion und -
dimensionierung (Material-

auswahl, Materialoptimierte 
Artikelgestaltung, Sortenmi-
nimierung, Angussabfallre-
duzierung …)

f Produktionsprozess (Werk-
zeugtechnik, Spritzgießen, 
Bedrucken, Lackieren, Gal-
vanisieren)  (Bearbeitungs-
verfahren, Prozesspara-
meter, Verbrauchsstoffe, 
Reinigungs- und Aufberei-
tungsverfahren, Hilfsstoffe, 
Verwertung von Produktions-
abfällen, ...)

f Umfeld der Produktion (Trans-
portprozesse, Lagerhaltung, 
Verpackungsmaterial, …)

Nicht zu vergessen, dass zu den 
Materialkosten auch alle Hilfs- 
und Betriebsstoffe zählen!
Ein neutraler „Blick von außen“ 
sieht oft mehr. Beim Aufspüren 
und Erschließen von bislang un-

entdeckten Einsparpotenzialen 
steht interessierten Unterneh-
men das Kunststoff-Institut als 
kompetenter und erfahrener 
Partner zur Seite. 

Beratungskosten können 
gefördert werden
Aus dem Impulsprogramm Ma-
terialeffi zienz des Bundesmi-
nisteriums für Wirtschaft und 
Technologie (BMWi) besteht 
die Möglichkeit, dass die Be-
ratungskosten mit bis zu 67 
Prozent gefördert werden. Er-
freulicherweise lässt sich diese 
Fördermöglichkeit unbürokra-
tisch und schnell umsetzen. Das 
zeigt sich zum Beispiel daran, 
dass zwischen Antragsstellung 
und Bewilligung erfahrungsge-
mäß ein Zeitraum von nur zwei 
bis vier  Wochen liegt. 
Wie wird nun die Steigerung der 
Materialeffi zienz in Unterneh-
men gefördert?

f Erstberatung
Für die Erstberatung (Potenzial-
beratung) steht das Förderpro-
gramm VerMat zur Verfügung. 
Für die ersten 15.000 Euro Be-
ratungskosten gibt das BMWi 
einen Zuschuss von 67 Prozent 
(10.000 Euro). Die nächsten 
15.000 Euro Beratungskosten 
werden mit 50 Prozent geför-
dert, also zusätzlich mit maxi-
mal 7.500 Euro. Die Zeitdauer 
für die Durchführung einer Po-
tenzialanalyse beträgt bis zu 
zwei Monate.
Seit Juni 2009 können nun 
auch größere Unternehmen des 
produzierenden Gewerbes das 
Förderprogramm in Anspruch 

nehmen: Denn bis zum 31. De-
zember 2010 ist es für Unter-
nehmen bis 1.000 Mitarbeitern 
geöffnet. Verbundene Unterneh-
men oder Partnerunternehmen 
brauchen nicht berücksichtigt 
zu werden. Auch die sonstigen 
KMU-Kriterien in Bezug auf Um-
satz oder Bilanzsumme spielen 
für die Antragsberechtigung vor-
übergehend keine Rolle. Recht-
lich selbständig bedeutet, dass 
die Unternehmen eine eigene 
juristische Person darstellen. 
Eine Zweigniederlassung eines 
anderen Unternehmens erfüllt 
diese Voraussetzung nicht, eine 
hundertprozentige Tochter ei-
nes anderen Unternehmens 
hingegen schon, selbst wenn 
die Mutter mehr als 1.000 Mit-
arbeiter zählt. 

f Vertiefungsberatung
Wenn sich an eine Erst- mög-
licherweise eine Vertiefungsbe-
ratung anschließt, wird sie mit 
33 Prozent gefördert. Sie kann 
in mehreren Teilberatungen 
durchgeführt werden und soll in 
der Regel nicht länger als neun 
Monate dauern. Die Gesamt-
summe der Zuschüsse für eine 
Erst- und Vertiefungsberatung 
ist auf 100.000 Euro begrenzt. 

Weitere Infos:
Kunststoff-Institut Lüdenscheid
Dipl.-Ing. Udo Hinzpeter
+49 (0) 23 51.10 64-198
hinzpeter@kunststoff-institut.de
und: 
Deutsche Materialeffi zienza-
gentur, demea, www.demea.de 
+49 (0) 30.31 00 78-220
info@demea.de

K.I.M.W. intern
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Materialeffi zienz – das Fitnessprogramm für jedes Unternehmen

Schnell und effektiv Kosten in 
erheblicher Höhe senken 

nun eine Lizenzvereinbarung 
unterzeichnet haben und so 
eine Entwicklungspartnerschaft 
mit Roctool und dem Kunststoff-
Institut Lüdenscheid eingegan-
gen sind. Ein Unternehmen, 
welches sich seit längerer Zeit 
mit diesem Thema beschäftigt, 
ist die Fa. Gigaset aus Bocholt, 
die ehemalige SIEMENS Tochter, 
bei der Produktion von DECT-
Schnurlostelefonen. Die hohen 
Anforderungen an Oberfl ächen-
qualität und Maßstabilität erfor-
dern auch in Zukunft angepass-
te Werkzeuglösungen und somit 
wird auch hier weiterhin die 
induktive Werkzeugerwärmung 
zum Einsatz kommen.

Labor des Kunststoff-
Instituts erneut akkreditiert
Nach der ersten Akkreditierung 
im Jahr 2000 und zahlreichen 
Überwachungsbegehungen hat 
sich das Labor des Kunststoff-
Institut erneut im Juli 2009 er-
folgreich der Reakkreditierung 
gestellt. Die Akkreditierung 
nach der DIN EN ISO/IEC 17025 
bestätigt dem Labor und somit 
auch den Auftraggebern die 

Exaktheit und Richtigkeit der 
Untersuchungen. Seit Juli sind 
2009 Belichtungsprüfungen wie 
beispielsweise die ISO 4892, 
VDA 75202 oder die Sonnensi-
mulation nach DIN 75220 akkre-
ditiert. Weiter wurden Standards 
zur Überprüfung der Qualität di-
verser Automobilhersteller über-
prüft und akkreditiert.

Auf den richtigen
Werkstoff kommt es an
Zur zweiten Aufl age der Reihe 
„Werkstoffkompetenz in NRW“ 
trafen sich Ende September über 
100 Fachleute in Rheinbach. 
Der Tenor: Auf die frühzeitige 
Wahl des richtigen Werkstoffes 
kommt es an. Entwicklungsin-
genieure, Konstrukteure und 
Produktdesigner suchten den 
fachlichen Austausch über in-
novative Werkstoffkonzepte, Bi-
onik und Leichtbau, Werkstoff-
simulation und -auswahl sowie 
Werkstoffe und Oberfl ächen-
technik. In 16 Referaten samt 
Fachausstellung entwickelte sich 
ein fachübergreifender Diskurs 
über den sinnvollen Einsatz von 
Werkstoffen.
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Fachbeitrag

Von Jörg Günther

Die Anwendung neues-
ter Verfahren und Materia-
lien zur Oberfl ächenherstel-
lung hochwertiger Produkte 
ist eine der Schlüsselstra-
tegien für die erfolgrei-
che Behauptung im globa-
len Wettbewerb und zumal 
in krisengeschüttelten Zei-
ten. Zunehmend kommt es 
beim Produkt auf den Mehr-
wert an. „Perceived Quality“ 
als Schlagwort für begeister-
te statt nur zufriedener Kun-
den lautet das Ziel. 

Wegen immer geringerer Unter-
schiede von Qualität und Tech-
nik entscheidet sich der Endab-
nehmer eines Produkts häufi g 
nur noch aufgrund des Designs 
und der Wertanmutung für ein 
Produkt. Design wiederum kann 
technisch auf Formgebung/Er-
gonomie, Optik,  Haptik und  
Materialitäten heruntergebro-
chen werden. Die letztgenann-
ten Punkte werden dabei zum 
überwiegenden Teil durch die 
Oberfl ächentechnik geprägt. 
Mit Hilfe von Oberfl ächen- und 
Dekorverfahren ist es möglich, 
dem „nackten“ Kunststoffteil 
ein ästhetisch-ansprechendes 
Äußeres zu verleihen und eine 
angenehmere Haptik (Griffge-
fühl) zu vermitteln – es letztlich 
wertvoller erscheinen zu lassen. 
Zusätzlich ist die Art der Ober-
fl äche entscheidend für die An-
forderungen an das Bauteil mit 
Blick auf chemische und phy-
sikalische Eigenschaften – wie 
etwa Abrieb- und Kratzfestigkeit, 
UV-Beständigkeit oder Resistenz 
gegen Reinigungsmittel, Hand-
schweiß oder Sonnencreme. 

Umfangreiche Kenntnisse 
über Verfahren nötig
Die wirtschaftliche Erfüllung al-
ler Forderungen ist dabei nur 
durch umfangreiche Kenntnisse 
über die unterschiedlichen Ver-
fahren zur Veredelung zu erfül-
len und verlangt viel Kreativität 
und Know-how in der Produkt-
entwicklung und Umsetzung. 
Zudem sind zukunftsweisende 
Techniken und Materialien ge-
fragt, um neue Funktionen und 
Wertigkeitssteigerungen bei 
gleichzeitiger Qualitätsverbes-
serung und Kostenreduzierung 
realisieren zu können.
Es gibt freilich kein allgemein-
gültiges Ranking von wirtschaft-
lich optimalen Verfahren. Sie 
sind von einer Vielzahl von As-
pekten abhängig – so unter an-
derem von:

f Stückzahlen pro Jahr

f Produktlaufzeiten in Jahren

f Dekorvarianten pro Jahr (Fle-
xibilität)

f Geplanter Produktlebensdauer

f Bauteilgeometrie

f Dekorationsart (vollfl ächig 
oder partiell)

f Belastungsarten und Höhe der 
Belastung (z.B. Medien, UV, 
Berührungs-/Betätigungsan-
zahl) 

f Normenforderungen

f Ausschussrisiko in Abhängig-
keit der Einzelaspekte

Im Bereich der verfügbaren 
Techniken existieren allein 16 
Grundprinzipien/Verfahren zur 
Oberfl ächenbeschichtung. Hinzu 
kommen Sonderverfahren, die 
sich in der Entwicklung befi nden 
oder Nischenlösungen bilden. 
Bei den Grundprinzipien sind 
wiederum eine Vielzahl von Un-
tervarianten zu benennen. 
In der Praxis wird also häufi g 
nicht nur ein Verfahren ange-
wendet, sondern eine Kombina-
tion. Rein mathematisch erge-
ben sich daraus schon nahezu 
unendliche Möglichkeiten zur 
Verfahrensauswahl.
Unter dem Aspekt, dass bei einer 

vollfl ächigen Be-
schichtung min-
destens von einer 
Verdopplung der 
Kosten gegenü-
ber einem unbe-
schichteten Bau-
teil ausgegangen 
werden muss und 
in ungünstigsten 
Fällen die Ober-
flächenbeschich-
tung Ausschuss-
quoten von bis 
zu 80 Prozent 
erzeugt, wird 
der wirtschaft-
liche Aspekt bei 
der Verfahrens-
auswahl extrem 
deutlich. 
Deshalb ist das 
traditionelle Mot-
to: „Wir konstru-
ieren als erstes 

das Bauteil, bauen das Werk-
zeug und kümmern uns dann 
um mögliche Veredelungsver-
fahren“ nicht länger tragbar. 
Der Entscheidung für ein Verfah-
ren oder eine Verfahrenskombi-
nation bei oberfl ächenveredelten 
Bauteilen sollte daher insbeson-
dere aus wirtschaftlicher Sicht 
ein Höchstmaß an Aufmerksam-
keit gewidmet werden. 
Das Kunststoff-Institut beschäf-
tigt sich seit 1997 mit dem The-
ma Oberfl ächenverfahren für 
Kunststoffe, unterstützt zahlrei-
che Unternehmen bei der Ver-
fahrensauswahl, hat 2003 ein 
Applikationszentrum für Ober-
fl ächentechnik (AOT) installiert 
und arbeitet aktuell an verschie-
denen Ansätzen, um derlei Risi-
ken für seine Kunden zu mini-
mieren.
Ab 2010 wird das Institut die 
Verfahrensauswahl für Oberfl ä-
chenbeschichtungen nach einem 
neuen konzeptionellen Modell in 

Modulbauweise anbieten (siehe 
Schema). Dazu wird eine um-
fangreiche Checkliste erstellt, 
die speziell alle notwendigen 
Aspekte zur Verfahrensauswahl 
beim Kunden abfragt. Zudem 
wird eine Datenbank erarbeitet, 
die eine Aufstellung der Verfah-
ren in Abhängigkeit von den Ein-
gabemöglichkeiten der Checklis-
te beinhaltet. 

Praxisnahe  Demonstration
im neuen Showroom
Im Projekt „Sience-to-Business“ 
(S2B), gefördert im Rahmen der 
NRW-Clusterförderung über das 
Programm CheK.NRW, hat das 
Institut einen Showroom für 
Oberfl ächen eingerichtet. Hier 
werden mit Hilfe eines Bauteils   
unterschiedliche Dekorverfahren 
für Kunststoffformteile in Szene 
gesetzt. Einheitlich gestaltete 
Demonstratoren veranschau-
lichen die Dekore. Musterteile 
bieten an sieben Präsentati-
onssäulen einen umfassenden 
Eindruck von den  Verfahren. 
Durch die Integration eines Di-
gitalbildschirms in jeder Säule 
werden die Applikationsverfah-
ren anhand kurzer Filmsequen-
zen  dargestellt. Der Raum soll 
den aktuellen Stand der Technik 
darstellen und es den Besuchern 
ermöglichen, für ihre Bauteile 
geeignete Techniken zu identi-
fi zieren. Zudem wird ebenfalls 
in 2010 eine Rapid-Prototyping-
Anlage beschafft, mit der die 
Anwendung von Oberfl ächen-
verfahren untersucht werden 
können. Dabei wird das Ziel des 
„Rapid-Decoration“ verfolgt.

Ausschussminimierung 
dient der Wirtschaftlichkeit
Auch bei existierenden Systemen 
mit höheren Ausschussquoten 
bietet das Institut diverse Mög-
lichkeiten, bestehende Prozesse 

mit unzureichenden Produktqua-
litäten oder hohen Ausschuss-
zahlen zu optimieren. 
Beispielhaft sei die Optimierung 
von bestehenden Lackieranlagen 
und -prozessen genannt, die das 
Institut weltweit durchführt. Aus 
Erfahrung ist festzustellen, dass 
in vielen Fällen nicht der Wech-
sel auf ein anderes Lacksystem 
oder die Änderung von Konstruk-
tionen nötig sind. Vielmehr zeigt 
sich, dass die Summe kleiner 
Details die höchste Wertschöp-
fung erzeugt: wie etwa die richti-
ge Auswahl der Filterklassen, die 
korrekte Einstellung der Koagu-
lierung, die Wahl wirtschaftlicher 
Lackierparameter oder auch die 
grundlegende Schulung der Mit-
arbeiter zur Fehlervermeidung.
Dafür müssen die Zusammen-
hänge zwischen Spritzguss und 
Lackierung sowie die Einzel-
prozesse genau bekannt sein. 
Deshalb stehen im Kunststoff-
Institut sowohl Spritzgussex-
perten wie auch ein erfahrener 
Lackiermeister (BDSH-geprüfter 
Sachverständiger Fachrichtung 
Kunststoffl ackierung) zur Verfü-
gung, um derlei Aufgabenstel-
lungen ganzheitlich und praxis-
orientiert zu lösen. 
Dies gilt in gleichem Maße für 
galvanisierte Bauteile, wo neben 
der klassischen Ursachensuche, 
Schadensanalyse und der Op-
timierung vor Ort beispielswei-
se auch ein Verbundprojekt zur 
systematischen Optimierung 
(Verbundprojekt zur Ausschuss-
minimierung, siehe Seite 2) an-
geboten wird.
Eine Optimierung und Schulung 
vor Ort durch das Institut ge-
winnt zusätzlich an Attraktivität 
angesichts einer unkomplizier-
ten öffentlichen Förderung von 
bis zu 67 Prozent (Seite 5). Es 
zeigt sich: Unternehmen müs-
sen hohe Ausschusszahlen oder 
Qualitätsmängel durch subopti-
mal ausgewählte bzw. umge-
setzte Verfahren nicht länger als 
Gottgegeben hinnehmen. 
Weitere Infos:
Dipl-Ing. Jörg Günther 
+49 (0) 23 51.10 64-130
guenther@kunststoff-institut.de

„Perceived Quality“: Den Kunden begeistern

Hochwertige Oberfl ächen als 
Schlüssel für den Wettbewerb

Beispiele von Lackierungen: Trendfarben von der IFA 2009
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Bereits seit 2004 bietet
die SimpaTec Simulation
& Technology Consul-
ting GmbH Unterstützung 
in dem Bereich der Ausle-
gung und Optimierung von 
Spritzgieß-Prozessen durch 
Simulation an.

Mit dem Vertrieb des Spritz-
gusssimulationsprogramms 
Moldex3D für den deutschspra-
chigen Raum startete die Sim-
paTec GmbH nach ihrer Grün-
dung in 2004 durch Dr. Reinhard 
Haag und Cristoph Hinse als 
kleines Start-Up-Unternehmen. 
Konsequent auf Wachstum aus-
gelegt, wuchs über die Jahre der 
Standort Aachen zusammen mit 
der Erweiterung des Vertriebs-
gebietes um Frankreich und die 
Benelux-Staaten.
Im Jahr 2009 schließlich ge-
lang mit der Eröffnung zweier 
Niederlassungen in Frankreich 
und Süddeutschland die De-
zentralisierung mit dem Ziel, 
eine deutlich gesteigerte Nähe 
zu den Kunden und Märkten 
darzustellen. Heute arbeiten 
bei der SimpaTec GmbH neun 
Mitarbeiterinnen und Mitarbei-
ter – und trotz des durch die 
weltweite Krise gebremsten 
Wachstums besteht auch hier 
noch deutliches Potenzial für 
einen Ausbau, speziell um auch 
die stetig steigende Nachfrage 
nach Dienstleistungen im Simu-
lationsbereich abzudecken.

Moldex3D bildet alle 
Prozessschritte ab
Mit Moldex3D, entwickelt von 
der CoreTech System Co. Ltd. 
mit Sitz in Taiwan, lassen sich 
nahezu alle Bereiche des Spritz-
gießens abbilden, angefangen 
von der Füllanalyse über die 
Nachdruckphase bis hin zur 
Analyse des mechanischen Ver-
haltens eines Bauteils. Die de-
taillierte Auslegung der Werk-
zeugkühlung ist ebenso möglich 
wie die Übertragung der gesam-
ten Ergebnisse auf die gängigen 

Strukturmechanik-
programme. Auch die 
Betrachtung reaktiver 
Kunststoffe wird mit 
dem Programmpaket 
Moldex3D/Solid er-
möglicht. So bietet 
sich für Unternehmen 
schon vor Beginn der 
Produktion die Mög-
lichkeit, ihre Bauteile 
und Verfahrensabläu-
fe zu optimieren.
Speziell der Bereich 
der Koppelung der 
untersch ied l i chen 
Simulationsdiszipli-
nen Rheologie- und 
Struktursimulation 
soll auch als künftig 
immer wichtigeres 
Beschäftigungsfeld 
nach ersten positi-
ven Erfahrungen im 
Portfolio des Unternehmens 
fest verankert werden und die 
Bereiche Softwarevertrieb und 
Service ergänzen.

Konturnahe Kühlung: 
Fortschrittliche Ansätze 
Aus Gründen der Maßhaltig-
keit sowie der Steigerung der 

Effi zienz durch Reduktion von 
Zykluszeiten spielt das Thema 
„konturnahe Kühlung“ auch im 
Bereich der Simulation eine im-
mer größere Rolle. Den Vorteilen 
wie besserer Wärmeabfuhr und 

dadurch Reduktion von Kühlzei-
ten und Formabweichung durch 
Verzug steht als Nachteil eine 
deutlich höhere Investion in 
das Werkzeug gegenüber. Gera-
de hier ist dann die Simulation 
stark gefragt, um unterschied-
liche Werkzeug- und Kühlkon-
zepte und ihre Auswirkungen 

auf Bauteil und Zykluszeit zu 
bewerten.
Eine zwingende Voraussetzung 
für die umfassende Beantwor-
tung dieser Fragestellung un-
ter Beachtung der auftretenden 
Phänomene ist die Fähigkeit 
der Software, alle am Prozess 
beteiligten Komponenten wie 
Bauteil, Werkzeug samt Ein-
sätzen, Kühl- und Angusssys-
tem komplett dreidimensional 
abzubilden. Am Beispiel eines 
Griffelementes aus dem Bereich 
der Haushaltgeräte konnte ein-
drucksvoll der Nutzen des Ein-
satzes der konturnahen Kühlung 
simulatorisch nachgewiesen 
und verifi ziert werden. Dabei 
wurden in einem Benchmark 
drei unterschiedliche Kühlkon-

zepte sowie eine Simulation des 
Werkzeuges ohne Kühlsystem 
berechnet und deren Einfl uß auf 
Zykluszeit und Temperaturbild 
als Messgrößen ausgewertet. 
Dabei konnte festgestellt wer-
den, dass die Zykluszeit durch 
den Einsatz von Werkzeuge-
insätzen zur Kühloptimierung 
bereits um 39 Prozent reduziert 
werden konnte. Eine Ausrüs-
tung des Werkzeugs mit kon-
turnahen Kühlkanälen (wie in 
der Abbildung dargestellt) er-
brachte dann nochmals eine 
weitere Reduktion um nahezu 
40 Prozent. Insgesamt konnte 
so eine Gesamtreduktion von 
63 Prozent dargestellt werden. 
Dabei stellte sich zudem noch 
als weiterer positiver Effekt 
eine Verringerung des Druckbe-
darfs ein.

Gekoppelte Simulation am 
Beispiel Einlegeteile
Die Betrachtung von Einlegetei-
len in der Simulation ist ein gu-
tes Beispiel für den Einsatz der 
gekoppelten Simulation. Durch 
die Möglichkeit der Übertragung 
der zur Verfügung stehenden 

Ergebnisse wie etwa Tempe-
ratur und Druck zu jedem be-
liebig wählbaren Zeitpunkt des 
Spritzgieß-Prozesses lässt sich 
mit Hilfe von Strukturmecha-
nikprogrammen das Verhalten 
von Einlegeteilen wie beispiels-
weise der Kontaktelemente vor-
hersagen. 
So bekommen Unternehmen 
bereits im Produktentstehungs-
prozess die Möglichkeit, Ferti-
gungsrisiken zu erkennen und 
zu vermeiden.

Faserorientierung
wird virtuell ermittelt
Der zunehmende Einsatz von 
faserverstärkten Kunststoffen 
speziell im Substitutionsbereich 
von Metallwerkstoffen erfordert 
für die Berechnung und Ausle-
gung von Strukturbauteilen eine 
hinreichend genaue Kenntnis 
der Faserausrichtung im Bau-
teil. Hier bietet die SimpaTec 
GmbH Lösungen, die Faserori-
entierung für unterschiedliche 
Werkzeugkonzepte und Prozess-
parameter zu ermitteln und 
für die Weiterverwendung in 
nachfolgenden (Berechnungs-) 
Schritten zur Verfügung zu stel-
len.

EuroMold 2009
Die SimpaTec GmbH ist auch in 
diesem Jahr wieder auf der Eu-
roMold in Frankfurt/Main vom 
2. bis 5. Dezember 2009 in der 
Halle 11, Stand C28 vertreten 
und freut sich über Ihren Be-
such.

Weitere Infos:
SimpaTec Simulation & Techno-
logy Consulting GmbH

f Aachen
Schloss-Rahe-Straße 15
D-52072 Aachen
Tel.: +49 (0) 241.9367 1500
Fax: +49 (0) 241.9367 1599

f Filderstadt
Hornbergstrasse 39
D-70794 Filderstadt
Tel.: +49 (0) 711.78 744 863
Fax :+49 (0) 711.78 744 869
info@simpatec.com

f Guebwiller/ Frankreich
3, Rue du Général de Gaulle
F-68500 Guebwiller
Tel.: +33 389 82 45 64
Fax.: +33 389 82 45 64
info-france@simpatec.com

Unternehmensportrait

SimpaTec GmbH simuliert – 3D-Simulation als Werkzeug zur Prozess-Optimierung

3D-Simulation: Spritzgieß-Prozesse
besser verstehen und optimieren

Schloss Rahe

Konturnahe Kühlung im Schema

Simulation Einlegeteile
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Mit 132 Seminaren rund um 
die Kunststofftechnik bie-
tet das Kunststoff-Institut  
auch im Jahr 2010 wieder 
ein ebenso umfangreiches 
wie ansprechendes Aus- und 
Weiterbildungsprogramm an.
Im Vordergrund stehen vor allem 
praxisnahe Grundlagenschulun-
gen zu Themen wie der syste-
matischen Abmusterung von 
Spritzgießmaschinen, der ferti-
gungsgerechten Formteilausle-
gung sowie der Behandlung von 
Formteilfehlern an thermoplasti-
schen Spritzgussteilen.
„Der Seminarbetrieb gewinnt 
besonders in wirtschaftlichen 
schwierigen Zeiten an Bedeu-
tung. Investieren hier die Firmen 
doch unmittelbar in eine ihrer 
herausragenden Stärken: qua-
lifi zierte Mitarbeiter“, so Torsten 
Urban, Bereichsleiter Aus- und 
Weiterbildung. Gerade jetzt zei-
ge sich, dass die Industrie über 
viel zu wenig Fachkräfte verfüge 
und das vorhandene Personal 
durch Schulungsmaßnahmen 
weiter qualifi ziert werden muss, 
will man sich ganz vorne auf-
stellen.

Neue Seminare zu
aktuellen Themen
Im neuen Seminarkalender fi n-
den sich zudem zahlreiche Ver-
anstaltungen zu neuen Tech-
nologiethemen, die aus den 
Firmenverbundprojekten stam-
men. Permanent mehr als 200 
Unternehmen beteiligen sich an 
diesen Projekten, aus denen die 
wichtigsten Erkenntnisse und 
Technologien für den Schulungs-
betrieb genutzt werden.
Die Seminarthemen

f Spritzgegossene Schaltungs-
träger,

f Einstieg in die Hotmelt-Verar-
beitung,

f Mechanische Bauteilberech-
nung für Kunststoffartikel

f Umspritzen von Elektronik-
bauteilen,

f Einführung in die Lichttechnik 
und

f Vorbehandlung von Kunst-
stoffen

stellen nur eine Auswahl der 
Neuerungen im Aus- und Wei-
terbildunsgbereich dar. Der 
komplette Kalender ist im Inter-
net unter www.kunststoff-insti-
tut.de abrufbar.

Langzeitmaßnahmen jetzt 
auch für Konstrukteure
Besondere Nachfrage seitens der 
Unternehmen besteht derzeit 
bei fi rmenspezifi schen Langzeit-
maßnahmen.
Sie sind stark auf die Verfah-

renstechnik konzentriert. So las-
sen sich in einem vier bis sechs-
wöchigen Kurs Einrichter und 
Maschinenbediener zu „Fach-
kräften Kunststofftechnik“ aus-
bilden. Neben der Material- und 
der Werkzeugtechnik werden 
vor allem fundierte Kenntnisse 
im Bereich des systematischen 
Abmusterns, des Verhaltens bei 
Prozessschwankungen und der 
Fehlerbehebung am thermoplas-
tischen Spritzgussteil vermittelt. 
Nach dem Lehrgang sind die Ab-
solventen in der Lage, den Pro-
zess selbstständig einzurichten, 
zu führen und zu optimieren.

Neuer Ansatz für die 
Werkzeugkonstruktion
2010 wird das Konzept nun auch 
auf die Artikel- und Werkzeug-
konstruktion ausgeweitet. Dabei 
steht die besondere Herausfor-
derung im Vordergrund, mit dem 
Werkstoff Kunststoff ein Produkt 
zu konstruieren und es mit ei-
nem Spritzgießwerkzeug zu rea-
lisieren. Die Schwerpunkte des 
ca. 20 Tage dauernden Kurses 
werden Materialauswahl, kunst-
stoff- und fertigungsgerechtes 
Konstruieren, Rechnerunter-
stützung bei der rheologischen, 
thermischen und mechanischen 
Werkzeugauslegung, Werkzeug-
bau und Werkzeugkosten sein.
Sehr beliebt ist es, als Zeitmo-
dell die Maßnahme zum Teil au-
ßerhalb der regulären Arbeits-
zeit stattfi nden zu lassen.
Weitere Infos:
Dipl.-Ing. Torsten Urban
+49 (0) 23 51.10 64-114
urban@kunststoff-institut.de

Neuer Seminarkalender 2010

Investitionen in die
Zukunft der Mitarbeiter

Das Kunststoff-Institut bie-
tet kurzarbeitenden Firmen 
seit August Qualifi zierungs-
möglichkeit mit Förderung 
der Arbeitsagentur an. Die 
„Summer School“ im Kunst-
stoff-Institut geht jetzt in 
die letzte Runde 2009.

Über 70 Interessenten haben 
sich bereits im vierwöchigen 
Lehrgang „Ausbildung zur Fach-
kraft Kunststofftechnik“ weiter-
bilden lassen. Das Besondere: 
Sowohl das Kunststoff-Institut 
als Bildungsträger, als auch der 
Kurs selbst sind nach den Richt-
linien der Bundesarbeitsagentur 
zertifi ziert, die Arbeitsagentur 
übernimmt die Kosten bis 100 
Prozent. Den Firmen wird damit 
die Möglichkeit eröffnet, ihre 
Mitarbeiter während der Kurz-
arbeit weiter zu qualifi zieren.
Neben der Technik der Spritz-
gießmaschinen werden Materi-
alkenntnisse über den Werkstoff 

Kunststoff und seine Verarbei-
tung im Spritzgießverfahren 
vermittelt. Auch Teile der Werk-
zeugtechnik und der Peripherie-
geräte kommen nicht zu kurz.
Der Kurs ist in vier Blöcke zu 
je einer Woche unterteilt und 
kann über längere Zeiträume 
aufgeteilt werden. „Die betrieb-
lichen Gegebenheiten erfordern 

ein Maximum an Flexibiltät“, so 
Torsten Urban, Bereichsleiter 
Aus- und Weiterbildung. 

Fundierte Kenntnisse rund 
um die Kunststofftechnik
Im Vordergrund steht die fun-
dierte Wissensvermittlung mit 
ständiger Kontrolle. So wurde 
nach einer Eingangsprüfung 
wöchentlich eine schriftliche 
Wiederholung des komplet-
ten Lehrstoffes absolviert. Am 
Ende des Lehrgangs steht eine 
schriftliche Abschlussprüfung 
samt Zertifi kat.
Aus diesem Grund verwundert 
es nicht, dass die Ergebnisse 
der Abschlussprüfung durchweg 
ausgesprochen positiv waren. 
Kurz vor dem Start des letzten 
Durchgangs im Dezember 2009 
steht fest, dass die Maßnahme 
als Erfolg zu buchen ist. Viele 
kurzarbeitende Firmen haben 
während der „Durststrecke“ 
die Chance genutzt, ihre Mitar-
beiter durch Qualifi kation ganz 
vorne aufzustellen. Das hilft, 
um zukünftig die Nase vorn zu 
haben.
Bei ausreichenden Anmeldun-
gen wird die „Summer School“ 
auch 2010 fortgesetzt.
Weitere Infos:
Dipl.-Ing. Torsten Urban
+49 (0) 23 51.10 64-114
urban@kunststoff-institut.de

Fortsetzung auch für 2010 angestrebt:

Erfolgsmodell „Summer School“ 

Präsentation auf 
der FAKUMA gut 
angekommen
Ausgesprochen gut ange-
kommen ist beim Fachpu-
blikum BFMOLD™, die neue 
Temperiertechnologie für 
Spritzgießwerkzeuge, bei 
der 20. FAKUMA in Fried-
richshafen.
Die effi ziente Alternative der 
Werkzeugtemperierung stand 
im Mittelpunkt der Präsentati-
on des Kunststoff-Instituts, das 
Mitte Oktober traditionell mit 
einem eigenen Stand auf der 
Fachmesse vertreten war. Die 
Besucher nutzten ausgiebig die 
Chance, anhand von Demonst-
ratoren die Funktionsprinzipien 
kennenzulernen. Die anschauli-
che und praxisnahe Visualisie-
rung trug insbesondere dazu 
bei, die Vorteile des Verfahrens 
zu erläutern. „Gerade dieses 
Thema hat dazu beigetragen, 

die Branche auf unsere Arbeit 
aufmerksam zu machen und 
unsere vielfältigen Brücken zwi-
schen Forschung und Entwick-
lung sowie der betrieblichen 
Praxis anschaulich zu machen“, 

bilanziert Jörg Günther, Be-
reichsleiter Oberfl ächentechnik.
Darüber hinaus präsentierte 
das Kunststoff-Institut aktu-
elle Highlights aus den Berei-
chen Verfahrensentwicklung 
(hier insbesondere die induk-
tive Werkzeugerwärmung, das 
Rundleiter-Hinterspritzen und 
mediendichte Verbünde) sowie 
die innovativen Oberfl ächen- 
und Dekorverfahren. Gerade 
sie tragen dazu bei, Produkte 
zu veredeln und ihre Akzeptanz 
beim Endkunden zu steigern.
Bei der diesjährigen Fakuma 
präsentierten insgesamt rund 
1.500 Aussteller aus über 30 
Nationen auf mehr als  85.000 
Quadratmetern ihr Angebot. Die 
Messe zog allein über 37.000 
Fachbesucher an. Damit wurde 
die FAKUMA als internationale 
Fachmesse für Kunststoffver-
arbeitung wurde auch im Jahr 
2009 ihrem Ruf als Europas 
wenn nicht der Welt wichtigster 
Kunststoff-Fachmesse gerecht.

Werbemedium 
mit bester 
Reichweite
Mit den K-Impulsen erreichen 
Werbekunden zielgenau ihr 

Fachpublikum.

Mit einer Aufl age von 13.000 
Exemplaren, die Unternehmen 
und Forschungseinrichtungen 
im In- und Ausland erreichen, 
wird sie von Entscheidern im 
technischen oder kaufmänni-
schen Bereich intensiv gelesen.
Entsprechend hoch ist auch die 

Werbewirkung der Zeitung. Die 
veröffentlichten Anzeigen fi n-
den ebenso genau ihr Zielpubli-
kum wie die Unternehmenspor-
traits. Und das zu Preisen, die 
durchaus attraktiv sind: Denn 
wo sonst sind große und auffäl-
lige Werbeanzeigen bereits für 
500 Euro zu haben.
Interessenten erhalten am 
Kunststoff-Institut eingehende 
Beratung über Veröffentlichun-
gen in den K-Impulsen bei:
Silke Wierzchowski
+49 (0) 23 51.10 64-113
wierzchowski@kunststoff-institut.de


