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Gegen wachsenden
Kostendruck

Das Jahr neigt sich dem Ende 
zu – und es gilt Bilanz zu 
ziehen. Zweifellos hat sich die 
Konjunktur 2011 besser entwi-
ckelt als ursprünglich vorausge-
sagt und von vielen geplant.
Umso neugieriger fällt der Blick 
auf 2012 aus: Die konjunkturel-
len Prognosen fallen insgesamt 
eher zurückhaltender aus. Man-
cher in der Branche bekommt 
das auch schon zu spüren. 
Das kann ein Ansporn sein, die 
Akquisitionsanstrengungen zu 
steigern. Sicher ist, dass sich 
die Unternehmen neben den 
ohnehin nötigen technischen 
Innovationen, die unabdingbar 
sind für den erfolgreichen Auf-
tritt auf den globalen Märkten, 
mit einem zunehmenden Kos-
tendruck konfrontiert sehen. 
Zentrale Faktoren sind dabei 
die explodierenden Energie- 
und Rohstoffpreise.
Das Kunststoff-Institut hat sich 
darauf frühzeitig eingestellt und 
bietet seinen Partnern adäqua-
te Lösungen an. Es unterstützt 
sie in gewohnter Weise auch 
künftig dabei, im Wettbewerb 
auf allen Feldern die sprich-
wörtliche Nase im Wind zu 
haben. Und das mit großem 
Erfolg, wie sich zeigt: Denn 
bundesweit setzen immer mehr 
Interessenten auf die Unter-
stützung des Institus.
Thomas Eulenstein | Stefan Schmidt
– Geschäftsführer –

INHALT

Ein bemerkenswerter Start 
für einen zukunftsträchti-
gen Dienstleister: Mehr als 
180 Gäste folgten der Ein-
ladung zu den beiden In-
formationsveranstaltungen, 
mit denen das neue Kunst-
stoff-Institut Südwest in Vil-
lingen-Schwenningen seine 
Arbeit aufgenommen hat.

Das Kunststoff-Institut Lüden-
scheid und die IHK Schwarz-
wald-Baar-Heuberg sowie 19 
Unternehmen aus der Region 
als Kommanditisten sind des-
halb hoch zuversichtlich, mit 
dem neu gegründeten Insti-
tut schnell Wirkung zeigen zu 
können. Es wird allen interes-
sierten Unternehmen aus dem 
Süden Deutschlands als regio-
naler Ansprechpartner für alle 
Belange der Kunststofftechnik 
zur Verfügung stehen. „Die ers-
ten Aufträge sind bereits an-
gelaufen, unser Know-how ist 
gefragt“, sagt Geschäftsführer 
Thomas Eulenstein.

Frühe Einbindung der 
regionalen Industrie
Bei seinen Aktivitäten wird sich 
das neue Kunststoff-Institut 
Südwest an dem Erfolgsrezept 
orientieren, das sich über zwei 
Jahrzehnte in Lüdenscheid ori-
entiert hat: nämlich praxisnah 
eine Brücke zwischen den In-
teressen der Unternehmen aus 
der Branche auf der einen Seite 
sowie Wissenschaft, Forschung 
und Entwicklung auf der an-
deren Seite zu schlagen. Aus 
diesem Grund sind nach einem 
Austausch unter den  Kom-
manditisten zur strategischen 

Ausrichtung nun auch alle Ver-
anstaltungsteilnehmer nach ih-
ren Wünschen für die künftige 
Institutsarbeit befragt worden. 
Denn: „Nur eine frühzeitige 
und intensive Einbindung der 
Industrie ist der Schlüssel zum 
Erfolg“, so Torsten Urban.
Danach zeichnet sich bereits 
ab, dass das Kunststoff-Institut 
in seiner Arbeit Schwerpunkte 
setzen wird: Es wird vor allem 
Akzente setzen in den Berei-
chen Hybridtechnik, Feinwerk-
technik und Medizintechnik mit 
angegliedertem Prüf-, Anlagen- 
und Maschinenequipment sowie 
in der Aus- und Weiterbildung. 
Dazu werden künftig auch Ver-
bundprojekte in der Region an-
geboten.
Das Kunststoff-Institut Südwest 
wurde gegründet, nachdem 

aus den Branchenunternehmen 
heraus der Wunsch laut gewor-
den war, das Lüdenscheider 
Erfolgsmodell auch auf den Sü-
den Deutschlands auszuweiten. 
Sie sind vor allem in den Berei-
chen Hybridtechnik, Feinwerk-
technik und Medizintechnik 
spezialisiert. Darüber hinaus 
zeigen auch schon Firmen aus 
der Schweiz und aus Österreich 
Interesse an der Neugründung 

bzw. an einer vertieften Zu-
sammenarbeit.
Das Kunststoff-Institut Südwest 
bietet grundsätzlich die glei-
chen Leistungen, die beim Lü-
denscheider Institut erhältlich 
sind. Maschinenintensive und 
Labor-Dienstleistungen sollen 
freilich zunächst in Lüdenscheid 
mit genutzt werden. „Uns geht 
es vor allem darum, rund um 
Villingen-Schwenningen per-
sönliche Präsenz in den Unter-
nehmen zu zeigen und sie vor 
Ort mit Beratung, aber auch mit 
konkreten Hilfsleistungen zu 
unterstützen. Kurze Wege sind 
entscheidend, soll die Innova-
tionskraft der Firmen gefördert 
und ihre Wettbewerbsposition 
dauerhaft verbessert werden“, 
sagt Thomas Eulenstein.
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Enorme Resonanz auf neues Angebot

Wir wünschen allen
Leserinnen und Le-

sern ein frohes
Weihnachtsfest und 

ein erfolgreiches

Geschäftsjahr 2012!

Ihr Kunststoff-Institut

Innovationen rund um die 
Werkzeugtechnik stehen auf 
der EuroMold 2011 vom 29. 
November bis 2. Dezember 
in Frankfurt (Stand G 135 
in Halle 8.0) im Fokus des 
Kunststoff-Instituts.
Das Institut hat in einem Zeit-
raum von mehreren Jahren 
die Thematik „Plagiatschutz“ 
begleitet und Lösungsmög-
lichkeiten für den Bereich der 
Kunststoffformgebung  ausge-
arbeitet. Anhand von Struktur-
elementen die in Kunststoffbau-
teile kostengünstig integriert 

werden, ist eine Originalitäts-
kennzeichnung möglich. Durch 
Aufbau einer Überwachungs-
strategie ist es möglich diese 
Kennzeichnung auch als Uni-
katsmerkmal zu verwenden.
BFMOLD™ und 3iTech® sind 
vom KIMW entwickelte vari-
otherme Temperiertechnolo-
gien, die für Formteilqualität, 
Energie- und Kosteneffi zienz 
stehen. Sie unterstützen dabei, 
das Optimierungspotential vie-

ler spritzgegossener Bauteile.
Unterstützt von modernster Si-
mulationstechnik in den Berei-
chen Topologie wie auch Struk-
turmechanik bietet das Institut 
kompetente Unterstützung im 
Bereich der Formteil- & Werk-
zeugoptimierung.
Innovative Erkenntnisse und 
Entwicklungen werden auch aus 
den neuen und laufenden Ver-
bundprojekten vorgestellt, die 
sich wegen ihrer Innovations-
kraft reger Nachfrage seitens 
der Unternehmen erfreuen.
Weitere Infos:
www.kunststoff-institut.de
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Verbundhaftung
in der Vor- und
Hauptumspritzung
Ab Frühjahr 2012 wird das Kunst-
stoff-Institut ein neues Verbund-
projekt „Hybridtechnik VI“ 
anbieten. Es sattelt auf die be-
reits durchgeführten Projekte 
auf, bei denen mediendichte Ver-
bünde zwischen Kunststoff und 
Metall im Mittelpunkt standen. 
Die Schwerpunkte werden jetzt 
die Verbundhaftung zwischen 
Vor- und Hauptumspritzung teil-
kristalliner Kunststoffe sowie die 
serienbegleitende Dichtigkeits-
prüfung sein.
Die Ergebnisse aus den vorhe-
rigen Verbundprojekten zeigen, 
dass zur Realisierung eines me-
diendichten Verbundes an Hy-
bridbauteilen eine Betrachtung 
beider Fügepartner sowie der 
Prozesstechnik notwendig wird. 
So sollten die entsprechenden 
Einfl ussfaktoren und Optimie-
rungsrichtungen bereits in der 

Produkt- und Prozessentwick-
lung bekannt sein.
Einen Themenschwerpunkt des 
Anschlussprojekts in Bezug auf 
gesteigerte Dichtigkeitsanforde-
rungen stellt künftig die serien-
begleitende Dichtigkeitsprüfung 
dar. Hier gilt es verkürzte Prüf-
zyklen mit einer gesteigerten 
Messgenauigkeit zu kombinieren 
und eine Korrelation der ferti-
gungsnah ermittelten Leckagen 
mit der im späteren Anwen-
dungsfall vorliegenden Dichtig-
keit zu realisieren. 
Zweiter Schwerpunkt wird die 
Kombination zweier teilkristal-
liner Kunststoffe im Mehrkom-
ponentenspritzguss und die Re-
alisierung einer stoffschlüssigen 
Verbindung sein – mit Blick auf 
geeignete Materialpaarungen, 
Vorbehandlungsmethoden und 
Verfahrensparameter. 
Weitere Infos:
Dipl.-Ing. Marius Fedler
+49 (0) 23 51.10 64-170
fedler@kunststoff-institut.de

Optimierung 
der Rüst- und 
Zykluszeiten

Zunehmender Kostendruck und 
steigende Anforderungen an die 
Durchlaufzeiten und die Quali-
tät erfordern eine Steigerung 
der Produktionseffi zienz. Um im 
globalen Wettbewerb bestehen 
zu können, müssen Produkte 
immer schneller auf den Markt 
gebracht werden. Dabei müssen 
Unternehmen eine immer höhe-
re Variantenvielfalt, die mit einer 
Verkürzung der Produktlebens-
zyklen einhergeht, beherrschen. 
Die Fertigungsprozesse sind da-
bei geprägt durch den Einsatz 
bestandsoptimaler, logistischer 
Prinzipien und die Anwendung 
neuer Prozesstechnologien. Die 
Folge sind sinkende Losgrößen, 
eine erhöhte Anzahl an Sorten-
wechseln, eine reduzierte An-
lagenproduktivität und höhere 
Rüstkosten. 
Mit dem Projekt „Rüst- und Zy-
kluszeitoptimierung in der 
Spritzgießverarbeitung“ un-
terstützt das Kunststoff-Institi-
tut die Teilnehmer bei der Op-
timierung von Rüststrategien in 
der Spritzgießfertigung. Die Tä-
tigkeiten des Rüstprozesses sind 
zumeist mit einer nicht wert-
schöpfenden Stillstandszeit der 
Fertigungsanlagen verbunden. 
Grund genug, die Konzepte zu 
Rüsttätigkeiten hinsichtlich mög-
licher Einsparpotenziale kritisch 
zu hinterfragen und Optimie-
rungen durch methodische und 
strukturierte Vorgehensweise 
durchzuführen. Die Vorgehens-
weise erfordert ein ganzheitli-
ches Rüstmanagement. In die 
Gesamtbetrachtung werden die 
internen als auch die externen 
Rüstanteile von der Werkzeug-
vorbereitung bis zum Datenma-
nagement einbezogen.
Ziel des Projektes ist es, die Rüst -
und Zykluszeitoptimierungen 
an Produkten der Teilnehmer zu 
übertragen. Hierzu sind mehrere 
vor Ort Termine geplant, die die 
Unternehmen nach Abschluss 
befähigen entsprechend zukünf-
tige Umsetzungen selbstständig 
durchzuführen.   
Weitere Infos:
Dipl.-Ing. Michael Talhof
+49 (0) 23 51.10 64-172
talhof@kunststoff-institut.de

Behandlung von 
Oberfl ächen bei 
Kunststoffteilen

Das Kunststoff-Institut bietet ab 
März 2012 erneut die Teilnahme 
an dem Firmenverbundprojekt 
„Oberflächenbehandlung 
von Kunststoffformteilen“ 
an. Dieses Projekt läuft seit 
1997 erfolgreich mit verschiede-
nen Schwerpunkten und wird im 
März 2012 zum achten Mal mit 
den folgenden Themenschwer-
punkten angeboten:

f Expertensystem - Auswahl 
von Oberfl ächenverfahren

f UV-härtende Lacksysteme

f Digitaldruck – direkt und Fo-
lien Hinterspritzen

Ziel des geplanten Expertensys-
tems ist es, dem Entscheider die 
wirtschaftliche Auswahl eines 
Verfahrens zu erleichtern. An-
spruch an das System ist es, eine 
möglichst hohe Vollständigkeit 
zu ereichen und auch Rand- und 
Sonderverfahren  zu integrieren. 
Ergänzt wird das Expertensys-
tem durch Erklärungen zu den 
Verfahren. Zudem werden nach 
Möglichkeit Hinweise zu poten-
ziellen Lieferanten integriert. 
Ein Oberfl ächen-Wiki ermöglicht 
auch Nicht-Experten die An-
wendbarkeit des Systems.
Im Projekt soll zudem mehr 
Transparenz in die unterschied-
lichen Arten der UV-Lacke ge-
bracht werden. Der Fokus wird 
dabei auf Monocure-Systemen 
liegen. Ein Systemvergleich soll 
dabei die Lampentechnik, Be-
lichtungsdauer und Wellenlän-
gensystematik mit einbeziehen. 
Fogging- und Thermodesorpti-
onsprüfungen sollen Aufschluss 
über das Emissionsverhalten der 
Monocure-Systeme geben. 
Schließlich wird der Digitaldruck 
beleuchtet, der in den vergan-
genen Jahren enorme Entwick-
lungsschritte erfahren hat – wie 
z.B. die Möglichkeit zum Druck 
von weißer Tinte oder auch Me-
tallic-Farbtönen.
Die Teilnehmer partizipieren üb-
rigens auch von den Untersu-
chungsergebnissen und Erfah-
rungen aus den vergangenen 14 
Jahren Projektarbeit.
Weitere Infos:
Dipl.-Ing. Dominik Malecha
+49 (0) 23 51.10 64-132
malecha@kunststoff-institut.de

Ausschuss 
minimieren
beim Lackieren

Die aktuelle Lackiertechnik un-
terliegt einem hohen technischen 
Wandel. Die modernen Lacksys-
teme müssen immer mehr An-
forderungen und Eigenschaften 
erfüllen. Dabei stehen hochglän-
zende Oberfl ächen derzeit bei 
Verbrauchern voll im Trend: Kaf-
feemaschinen, Automobilteile 
oder Fernsehgehäuse in „Piano 
Black“-Optik sind gefragt. 
Doch Lackierexperten wissen, 
wie aufwändig und kompliziert 
die fehlerfreie Lackierung sol-
cher Oberfl ächen auf Kunststoff 
und anderen Substraten ist. Für 
Lackierexperten eine hohe Kunst 
– insbesondere, weil schon ge-
ringste Mengen an Staub- und 
Schmutzpartikeln zu einer deut-
lichen Pickel- und Kraterbildung 
beitragen. Um die in der Regel 
enorm hohe Ausschussquote zu 
senken, bietet das Kunststoff-In-
stitut ab Februar 2012 ein neues 
Verbundprojekt „Ausschuss-
minimierung bei der Lackie-
rung von Kunststoffen“ an, 
in dem die praktische Reduzie-
rung der Ausschusszahlen bei 
der Lackierung von Kunststoffen 
realisiert werden soll. Zur Un-
terstützung werden zusätzlich 
die Ergebnisse aus einem geför-
derten Projekt, das sich mit der 
Ausschussminimierung bei Pia-
no-Black-Oberfl ächen beschäf-
tigt hat, einfl ießen.
Im Mittelpunkt steht insbesonde-
re die praktische Begutachtung 
und direkte Optimierung der An-
lagentechnik vor Ort. Es erfolgt 
eine grundsätzliche Überprüfung 
des Ist- und Sollzustands der 
Lackieranlage inkl. Schwachstel-
lenanalyse und die Erarbeitung 
von Optimierungsvorschlägen. 
Der Optimierungsprozess kann 
sowohl im eigenen Unternehmen 
als auch bei einem Zuliefererun-
ternehmen erfolgen. Im zweiten 
Teil des Projekts erfolgt dann 
eine weitere Begutachtung, bei 
der die Umsetzung der aufge-
zeigten Verbesserungspotentia-
le und deren Auswirkungen ge-
prüft und bewertet werden.   
Weitere Infos:
Ralf Zahradnik
 +49 (0) 23 51.10 64-133
zahradnik@kunststoff-institut.de
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Nachhaltiger 
Leichtbau im 
Spritzgießprozess
Der Leichtbau gewinnt an Be-
deutung. Ein Impulsgeber ist die 
Elektromobilität. Hier gilt es, das 
Mehrgewicht der alternativen 
Antriebe und deren Energiespei-
cher auszugleichen. Der Einsatz 
naturfaserverstärkter Materia-
lien und/oder Biopolymere im 
Verbund mit klassischen Werk-
stoffen hilft zugleich, die Ökobi-
lanz zu verbessern. Eben diese 
neue Werkstoffklasse bietet in 
Kombination mit klassischen 
Leichtbaukonzepten ein hohes 
Potenzial. In dem Projekt wird 
ein Überblick über mögliche 
Werkstoffe vermittelt.
Im Projekt werden der Stand der 
Technik und aktuelle Entwicklun-
gen aufgezeigt sowie ein Über-
blick der einsetzbaren Werkstof-
fe gegeben. Ziel ist es, einen 
Überblick der aktuellen Leicht-
baumöglichkeiten etwa durch 
den Einsatz von Organoblechen, 
lokalen Verstärkungen durch Fa-
sergelege und geschäumte Alu-
miniumkerne oder biobasierter 
Materialien zu vermitteln. Ferner 
werden den teilnehmenden Un-
ternehmen Hilfen zur Umsetzung 
gegeben und Potenziale zu den 
eigenen Produkten aufgezeigt. 
Zudem  steht den Teilnehmern 
ein Stundenpool für individuel-
le Topologieuntersuchungen zur 
Verfügung.
Weitere Infos:
B. Eng. Andreas Wortmann
+49 (0) 23 51.10 64-181
wortmann@kunststoff-institut.de
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Die Materialkosten in der Kunst-
stoffbranche steigen zunehmend 
und führen im Einklang mit der 
Forderung nach „Leichtbaukom-
ponenten“ zum Bedarf einer ma-
terialeffi zienten Produktgestal-
tung. Der konstruktive Leichtbau 
(z.B. durch Topologieoptimierun-
gen) stellt hier eine Möglichkeit 
dar, Material und Gewicht ein-
zusparen. Es existieren jedoch 
auch „Leichtbaupotenziale“ im 
Bereich der Fertigungstechnik. 
Neben der Realisierung von Hyb-
ridkomponenten stellt der Ther-
moplast-Schaumspritzguss eine 
Möglichkeit der Materialeffi zienz 
dar. Diese Effi zienz wird jedoch 
nur bei Kenntnis aller produkt- 
und prozessrelevanter Einfl uss-
faktoren im vollen Umfange 
genutzt. Die Umstellung der ei-
genen Produktion auf den TSG 
bietet neue Chancen – ebenso 
wie chemische Treibmittel: So 
wurden PEI-Formteile bei einer 
Massetemperatur von 360 Grad 

erfolgreich mittels chemischer 
Treibmittel geschäumt und zu-
dem mit einer Hochglanzober-
fl äche ausgestattet. Die hier er-
zielte Gewichtsreduzierung lag 
bei 13 Prozent, was hinsichtlich 
der Materialkosten von ca. 25 €/
kg wirtschaftlich „attraktiv“ ist. 
In ähnlicher Weise bestehen 
Potenziale, durch eine Vario-
therm-Temperierung die Gal-
vanisierung von geschäumten 
Formteilen zu ermöglichen, was 
in Untersuchungen erfolgreich 
nachgewiesen wurde. Diese 
vielversprechenden Ergebnisse 
waren Anlass, den Aspekt der 
nachträglichen Oberfl ächenbe-
hand lung von geschäumten 
Formteilen mit in den Leis-
tungsumfang des Verbundpro-
jekts „TSGPro“ aufzunehmen, 
das im Januar 2012 starten 
soll. 
Ziel ist es, den aktuellen Stand 
der Technik im Bereich des che-
mischen und physikalischen 
Schäumens aufzuzeigen. Diese 
Erkenntnisse sollen durch prak-
tische Untersuchungen geprüft 
und auf die Materialien der Pro-
jektteilnehmer übertragen wer-
den. Alle gesammelten Informa-
tionen münden abschließend in 
einen Projektleitfaden als Hand-
buch für die Umsetzung der ei-
genen TSG-Fertigung.
Weitere Infos:
B. Eng. Timo Schulz
+49 (0) 23 51.10 64-175
t.schulz@kunststoff-institut.de

Materialkosten:
Da steckt weniger d‘rin

Sortenreiner
Rezyklateinsatz
spart bares Geld

Die momentane Materialpreis-
situation, aber auch die man-
gelnde Verfügbarkeit einiger 
Materialsorten sorgen dafür, 
dass immer mehr Unterneh-
men über die Rückführung sor-
tenreiner Materialströme nach-
denken. Dieser Trend konnte in 
Gesprächen auf der FAKUMA 
2011 aus Sicht der Maschinen-/
Gerätehersteller und Materi-
alanbieter  hochwertiger Re-
zyklate bestätigt werden. 
Die Aufbereitung und Wieder-
verwertung von Produkten ge-
winnt über alle Branchen hin-
weg – und in besonderer Weise 
für die Kunststoff-Verarbeiter 
– wachsende Bedeutung. Dabei 
spielen längst nicht mehr allein 
Umweltgesichtspunkte eine 
Rolle.
Vielmehr gewinnen ökonomi-
sche Gesichtspunkte zuneh-
mend an Einfl uss: Die Branche 
hat erkannt, dass gerade in Zei-
ten schwieriger Materialverfüg-
barkeit die Wiederverwertung 
einen wirtschaftlich sinnvollen 
Weg darstellt. Allein: Vielen 
Unternehmen fehlt in der Pra-
xis die nötige Erfahrung sowohl 
mit geeigneten Qualitätspro-
zessen als auch mit dem stra-
tegisch gezielten Einsatz von 
Materialien umzugehen.
Das Kunststoff-Institut bietet 
hierzu jetzt ein neues Verbund-
projekt unter dem Titel „Re-
zyklateinsatz in der Kunst-
stoffverarbeitung“ mit dem 
Ziel an, eine systematische 
Vorgehensweise zu erarbei-
ten, die eine innerbetriebliche 
Wiederverwertung sortenrei-
ner Materialströme ermöglicht. 
Das Projekt richtet sich insbe-
sondere an kunststoffverar-
beitende Unternehmen, erste 
Anmeldungen interessierter 
Unternehmen liegen bereits 
vor.
Der Projektstart ist in Kürze 
vorgesehen.
Weitere Infos:
Dipl.-Ing. Michael Tesch
Tel. +49 (0) 23 51.10 64-160
tesch@kunststoff-institut.de
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Evakuierung von
Spritzgieß-
werkzeugen 2
Durch die Möglichkeiten der 
Erodier- und Frästechnik ist 
das Einarbeiten von komplexen 
Formteilkonturen in Formplat-
ten ohne eine Schachtelung von 
Kernen möglich. Die Spaltmasse 
im Auswerferbereich weist durch 
die Draht erodiertechnik häufi g 
nicht mehr als wenige Hunderts-
tel Spiel auf. Das führt zu sehr 
dichten Werkzeugen. Eine aus-
reichende Entlüftung über Ker-
ne, Auswerfer und Einsätze kann 
nicht sichergestellt werden. Ge-
rade bei Hochglanzoberfl ächen 
wird davon ausgegangen, dass 
„Einfallstellen“ durch zu gerin-
ge Nachdruckübertragung ent-
stehen und diese durch unver-
hältnismäßig hohen Nachdruck 
ausgeglichen werden können. 
Sie resultieren aus Luft, die sich 
zwischen Oberfl äche und Kunst-
stoffschmelze drückt und auf der 
Formteiloberfl äche verteilt. 
Im Projekt „Evakuierung von 
Spritzgießwerkzeugen 2“ 
werden ab März 2012 neben den 
Aufgabenstellungen der Projekt-
teilnehmer, Möglichkeiten un-
tersucht, bestehende und neue 
Werkzeuge auf die Vakuumtech-
nologie umzurüsten. Hierdurch 
soll eine Steigerung der Form-
teilqualität und eine Verbesse-
rung der Prozesssicherheit er-
reicht werden. 
Weitere Infos:
Dipl.-Ing. Michael Talhof
+49 (0) 23 51.10 64-172
talhof@kunststoff-institut.de
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Verbindungen von Naturma-
terialien mit einem thermo-
plastischen Spritzgussteil 
stellen eine der großen He-
rausforderungen im Spritz-
gießprozess dar. Im Ver-
bundprojekt „Hinterspritzen 
von Dekorwerkstoffen III“ 
am Kunststoff-Institut wer-
den Grundlagen erarbeitet, 
um eine Verbindung zwi-
schen Kunststoff und hoch-
wertigem Echtmaterial zu 
erzielen.

Die Verbindung beruht auf ei-
nem Stoffschluss zwischen 
den beiden Fügepartnern. Im 
Rahmen des erfolgreich abge-

schlossenen Verbundprojektes 
„Hinterspritzen von Metalltei-
len II“ konnten schon gute Er-
gebnisse beim Hinterspritzen 
von Aluminium- und Edelstahl-
blechen erzielt werden. Die zu 
Grunde liegenden Haftvermitt-
lerlösungen werden bereits in 
verschiedenen Anwendungen 
erfolgreich eingesetzt. In Vor-
versuchen des damaligen Pro-
jektes wurde zudem das pro-
zessintegrierte Abbilden von 
Symboliken auf das Dekor be-
trachtet.
Um den Wünschen und Erwar-
tungen der Kunden gerecht zu 
werden, startete zum Anfang 
des Jahres 2011 das Folgepro-
jekt „Hinterspritzen von De-
korwerkstoffen III“. Dabei soll 

dem Wunsch nach Individua-
lität und Funktionalität eines 
Produktes, in Form von hoch-
wertigen Echtdekormaterialien, 
Rechnung getragen werden. 
Um neue Werkstoffe zu unter-
suchen, wurde eine Recherche 
nach Dekoroberfl ächen durch-
geführt.

Haftvermittlern kommt 
Schlüsselrolle zu
Um die eingesetzten Dekore 
stoffschlüssig mit dem Kunst-
stoff zu verbinden, muss man 
sich Haftvermittlersystemen 
bedienen. Darüber hinaus bie-
tet eine „reaktive“ oder raue 
Rückseite des Dekors die Mög-
lichkeit, ohne den Einsatz von 
Haftvermittlern direkt anzu-
spritzen. Um für den Großteil 
der Dekore eine stoffschlüssi-
ge Verbindung realisieren zu 
können, wurde zu Beginn des 
Projektes eine Recherche nach 
geeigneten Haftvermittlern 
durchgeführt. Diese Systeme 
wurden anhand ihrer chemi-
schen Kompatibilität den Deko-
ren zugeordnet. Haftvermittler 
können hier sowohl als Folien 
wie auch als fl üssige Systeme 
vorliegen. Um den Versuchsauf-
wand gering zu halten und eine 
Eignung der Haftvermittlerlö-
sungen zu untersuchen, waren 
Vorversuche nötig. Hierzu wur-
den zunächst die zuvor defi nier-
ten Haftvermittler rückseitig 
auf die Dekore appliziert. Nach-
folgend wurden die beschichte-
ten Dekore mit verschiedenen 
Kunststoffplättchen auf einer 
Transferpresse heiß verpresst. 
Nach der manuellen Prüfung 
der Verbundfestigkeit wurden 
die positiv bewerteten Kombi-
nationen partiell im Spritzguss 
hinterspritzt. Hierzu wurden die 
zugeschnittenen Dekore, ähn-
lich wie in den Vorversuchen, 
halbseitig mit Haftvermittler be-
schichtet und anschließend mit 
vorher defi nierten Kunststof-
fen hinterspritzt. Die gewählten 
Spritzgießmassen waren bislang 
ABS, PA6 GF30 und PC. 
Um die Festigkeit des Verbun-
des zu ermitteln (auch in Ab-

hängigkeit des Bruchbildes), 
stand bei allen Probekörpern 
spritzfrisch und nach einem 
Klimawechseltest eine Ver-
bundfestigkeitsprüfung an. 
Hierzu wird die Verbundfl äche 
der Probekörper auf einer Zug-
prüfmaschine auf Scherung be-
ansprucht.
Die erzielten Verbundfestigkei-
ten liegen oftmals auf einem 
derart hohen Niveau, dass es 
zu einem Kohäsionsbruch in 
einem der beiden Fügepartner 
bei der Verbundfestigkeitsprü-
fung kommt.
Neben der Prüfung weiterer 
Haftvermittler für das Hin-
terspritzen von metallischen 
Folien wird innerhalb des Pro-
jektes die prozessintegrierte 
Blechumformung vertiefend 
untersucht. Durch Vertiefungen 
in der Kavität wird das einge-
legte plane Dekor (Aluminium 
oder Edelstahl) bei der Beauf-
schlagung durch den Schmel-
zedruck umgeformt und zudem 
mit dem Kunststoff stoffschlüs-
sig verbunden. Ziel ist die Ein-
sparung eines vorausgehenden 
Umformprozesses. 

Zusammenfassung
Das Verbinden von Naturma-
terialien mit einem thermo-
plastischen Spritzgussteil, was 
ohne den Einsatz von Haftver-
mittlern zumeist nicht möglich 
ist, stellt eine Möglichkeit dar, 
neuartige Oberfl ächenoptiken 
und -haptiken zu generieren, 
die die Kaufentscheidung des 
Endkunden als Begeisterungs-
merkmale beeinfl ussen.
Das Hinterspritzen von metal-
lischen Blechen, durch erar-
beitete Haftvermittlerlösungen 
mittlerweile nahezu Stand der 
Technik, ergänzt über eine pro-
zessintegrierte Umformung, 
stellt ebenfalls eine Möglichkeit 
dar, hochwertige Bauteilober-
fl ächen mit einem wirtschaft-
lichen Fertigungsprozess zu 
kombinieren.
Weitere Infos:
Dipl.-Ing. Marius Fedler
+49 (0) 23 51.10 64-170
fedler@kunststoff-institut.de

Erfahrungen aus dem Verbundprojekt „Hinterspritzen von Dekorwerkstoffen III“

Hochwertige Oberfl ächen
durch den Verbund mit 
natürlichen Materialien

Versuchsgeometrie für die Überprüfung der Verbundfestigkeiten 

Quelle: Kunststoff-Institut

Umspritzen von 
RFID-Labels
leicht gemacht
Die „radio-frequency identifi ca-
tion“ (RFID) ist weit verbreitet, 
aber noch selten genutzt. Mittels 
gut entwickelter Technik lassen 
sich automatisch Gegenstände, 
Warenströme oder auch Haus- 
und Herdentiere lokalisieren 
und identifi zieren. Gängige An-
wendungen fi nden sich vorwie-
gend im Bereich der Logistik, 
der Diebstahlsicherung (so etwa 
als Etiketten auf CDs oder in 
Kleidung) oder eben beim soge-
nannten  Chippen von Tieren.
Neben der verhältnismäßig gro-
ßen Menge an gespeicherten 
Daten ist der größte Vorteil, dass 
die Informationen ohne Sichtkon-
takt verfügbar sind, weil die ver-
wendeten elektromagnetischen 
Wellen Gegenstände schadfrei 
durchdringen. Hierdurch ist eine 
simultane Erfassung mehrerer 
Datensätze,  in Echtzeit möglich 
(Bulkerfassung). 
Es existieren verschiedene Bau-
formen an RFID-Transpondern. 
Ihnen gemein ist, dass sie meist 
in einem zusätzlichen, nach-
geschalteten Arbeitsschritt an 
einem Bauteil fi xiert werden 
müssen. Dies kann durch Kle-
ben, Schrauben oder durch Ein-
schlagen geschehen. Ein weite-
rer Nachteil hierbei ist, dass die 
Transponder oft mehr oder we-
niger frei zugänglich sind, wo-
durch sie u. U. nicht vor Manipu-
lationen oder Verlust geschützt 
sind.

Um die genannten Nachteile zu 
vermeiden, realisiert das Kunst-
stoff-Institut das stoffschlüssi-
ge Um- und Hinterspritzen von 
RFID-Labels. Bei Labels handelt 
es sich um nur wenige hunderts-
tel Millimeter dünne, fl exible 
Transponder, die unsichtbar in 
auch dünnwandige Bauteile inte-
griert werden können. 
Eine Herausforderung ist es, die 
empfi ndlichen elektronischen 
Bauteile schadfrei im Spritzgieß-
prozess zu verarbeiten, weil es 
neben der mechanischen Belas-
tung auch thermische Einfl üsse 
der Kunststoffschmelze zu be-
achten gilt. Gerne unterstützt 
das Institut Interessenten bei 
der RFID-Umsetzung.
Weitere Infos:
B. Eng. Andreas Wortmann
+49 (0) 23 51.10 64-181
wortmann@kunststoff-institut.de
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KURZ NOTIERT
Fachtagungen am 
Kunststoff-Institut
Auch im Jahr 2012 werden wie-
der die zwei traditionellen Fach-
tagungen in Lüdenscheid statt-
fi nden:
Den Anfang mach die Fachta-
gung zum Themenfeld Maschi-
nen-, Werkzeug- und Verfah-
renstechnik beim Spritzgießen. 
Sie wird am 21. und 22. März 
2012 stattfi nden und mit zahl-
reichen hochkarätigen Fachleu-
ten aus der industriellen Praxis 
die neuesten Entwicklungen in 
der Spritzgießtechnik aufzei-
gen.
Die zweite Tagung ist für den 
26. September 2012 vorge-
sehen und hat die Oberfl ä-
chentechnik von Kunststoff-

teilen zum Schwerpunkt. Hier 
geht es um die Nachbehandlung 
von Kunststoffteilen, wie z. B. 
das Lackieren, Galvanisieren, 
Bedrucken, Beschriften usw. 
Zudem werden Themen der 
Oberfl ächenprüftechnik und der 
werkzeugtechnischen Innovati-
onen zur Erzeugung hochwerti-
ger Oberfl ächen behandelt.
Beide Fachtagungen bieten in 
gewohnter Qualität generell 
wieder reichlich Gelegenheit, 
unter Fachleuten ins Gespräch 
zukommen und Technologiewis-
sen auszutauschen.

13. Technologienachmittag 
am Kunststoff-Institut
Das Kunststoff-Institut veran-
staltet für seine Mitgliedsfi r-

men am 6. Dezember 2011 ab 
14.30 Uhr den 13. Technolo-
gienachmittag in Lüdenscheid.  
Unter dem Titel „Entwicklun-
gen, Trends, Informationen 
aus dem Kunststoff-Institut 
und Messenachlese FAKU-
MA und EUROMOLD“ werden 
neben aktuellen Informationen 
aus den Instituten in Lüden-
scheid und dem Südwesten und 
der Vorstellung neuer Entwick-
lungs- und Verbundprojekte 
auch Messenachlesen aus Sicht 
der Fachbereiche Verfahren-
sentwicklung,    Verfahrens-
technik, Werkzeug- und der 
Oberfl ächentechnik geboten. 
Außerdem werden Neuerungen 
aus der Anlagen- und Prüftech-
nik in Lüdenscheid geboten.

Neuer Computertomograph 
erweitert analytisches Spektrum

Werkzeugbau-Institut 
nimmt seine Arbeit auf

Das Kunststoff-Institut er-
weitert mit der Anschaffung 
eines Computertomogra-
phen die messtechnischen 
und analytischen Möglich-
keiten im Labor.

Es handelt sich um ein Gerät 
der Firma Wenzel Volumet-
rik GmbH, mit dem eine hohe 
Detailerkennbarkeit realisiert 
werden kann. Risse, Lunker, 
elektrische Durchschläge, Ver-
unreinigungen und Montage-
kontrollen konnten bereits in 
Vorversuchen erfolgreich er-
probt werden. 

Zerstörungsfreie Prüfung 
mittels CT
Die Mikrofokus-Computerto-
mographie (kurz Mikro-CT oder 
µ-CT) ermöglicht die dreidi-
mensionale Untersuchung von 
Prüfobjekten, die auch aus 
unterschiedlichen Materialien 
aufgebaut sein können. Mit die-
sem Verfahren lassen sich ver-
borgene Bauteileigenschaften 
wie Gefügeinhomogenitäten 
oder Risse räumlich zuordnen 
oder beispielsweise die Lage 
von Einlegeteilen kontrollieren. 
Hierbei ist es möglich, nach der 
Datenaufnahme per Software 
gezielt interessante Raumbe-
reiche oder Schnittebenen dar-
zustellen. Das Bauteil wird da-

bei in keiner Weise verändert; 
die Methode arbeitet zerstö-
rungsfrei. In den letzten Jahren 
erfuhr diese Technik aufgrund 
der Weiterentwicklung hoch 
aufl ösender Röntgen-Flachbild-
detektoren insbesondere in der 
Material- und Bauteilprüfung 
eine rasante Verbreitung.
Das System bietet eine Reihe 
von Anwendungsfeldern, wie 
etwa die Darstellung der Füll-
stoffverteilung oder -orientie-
rung in einem Kunststoffbau-
teil, Schaumstrukturen oder 
die Porosität eines Materials. 
Eine Lunkeranalyse kann neben 
der Visualisierung von Lage und 
Verteilung der Fehlstellen auch 
eine Größenklassifi zierung der 
Hohlräume umfassen. Neben 
diesen spezifi schen Untersu-
chungen des Gefüges und den 
vielfältigen Möglichkeiten der 
Charakterisierung von Fehler-

bildern sind auch Di-
mensionskontrollen 
von Bauteilen mit-
tels µ-Computerto-
mographie möglich. 
Freiformfl ächen in-
klusive Form- und 
L a g e t o l e r a n z e n 
können überprüft 
und vermessen wer-
den. Zudem können 
Soll-Ist-Vergleiche 
zwischen CAD-Mo-
dell und Masterbau-

teil durchgeführt werden. Aus 
den Scandaten eines Bauteils 
ist überdies ein CAD-Modell 
rekonstruierbar. Dabei werden 
durch Strukturanalysen bzw. 
die Erfassung der Geometrie-
daten des Prüfobjektes dessen 
Konstruktionselemente extra-
hiert und aus diesen wiederum 
ein Plan erstellt. Dieser Vor-
gang ist unter der Bezeichnung 
„Reverse Engineering“ bekannt 
und wird bereits vielfach in der 
Praxis angewendet. 
Das Kunststoff-Institut nimmt  
Anfragen zu zerstörungsfreien 
Bauteil- und Materialprüfungen 
gerne an und berät Interes-
senten umfassend auf diesem 
komplexen, sich rasch weiter 
entwickelnden Gebiet.
Weitere Infos:
M. Sc. Dipl.-Ing. Meike Kling
+49 (0) 23 51.10 64-157
kling@kunststoff-institut.de

Das neue Werkzeugbau-In-
stitut nimmt in Lüdenscheid 
seine Arbeit auf.

Der Anfang des Jahres 2010 ge-
gründeten „Trägergesellschaft 
Werkzeugbau Südwestfalen“ 
ist es gelungen, im ehemaligen 
Hasco-Komplex im Lüdenschei-
der Norden einen Standort zu 
fi nden. Das Institut, an dem 
auch das Kunststoff-Institut 
beteiligt ist,  hat das Ziel, den 
Werkzeug- und Formenbau in 
der Region voranzubringen. 
Dazu sollen bis zu vier Millionen 

Euro investiert werden. Das 
neue  Zentrum soll als Innova-
tions- und Technologiezentrum 
wirken. Neue Technologien sol-
len vorgestellt und als Dienst-
leistung abgerufen werden 
können. Die neuesten Maschi-
nen, für den Einzelnen häufi g 
zu teuer, können vom Institut 
gekauft und dort angemietet 
werden – ein Vorteil vor allem 
für die kleinen Werkzeug- und 
Formenbauer. Als An-Institut 
der Fachhochschule soll eng mit 
der Forschung zusammengear-
beitet werden.

Das Kunststoff-Institut besteht 
seit über 20 Jahren und bietet 
eine große Palette an Produk-
ten und Werkzeugen. Damit 
für den Kunden eine Übersicht 
des Angebotes besteht, wur-
de der Werkzeug-Katalog jetzt 
neu aufgelegt. In ihm fi nden 
sich alle Artikel und Werkzeuge 
mit genauen Angaben zu ihren 

Maßen und den Materialien, die 
mit dem vorgestellten Werkzeu-
gen verarbeitet werden können. 
Diese angebotenen Werkzeuge 
können unter anderem genorm-
te Probekörper herstellen oder 
für  Untersuchungen genutzt 
werden.
Der neu gestaltete Katalog soll 
außerdem dem Kunden eine 

Möglichkeit geben, zu über-
blicken, welche Produkte am 
Kunststoff-Institut bereits be-
stehen und auf die dann zum 
Beispiel für Erstuntersuchungen 
zurückgegriffen werden kann. 
Interessenten können auf den 
Katalog jederzeit per Download 
über die Homepage des Instituts 
zugreifen.
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Von Frank Ohm

Neue Simulationsmethoden 
helfen die stetig wachsende 
Herausforderungen in der 
Bauteilentwicklung sowohl 
aus technischer, wirtschaft-
licher als auch ökologischer 
Sicht gezielt umzusetzen. 
Neben den Anforderungen 
an Festigkeit, Zuverlässig-
keit und Herstellbarkeit rü-
cken zunehmend Forde-
rungen an Material- und 
Gewichtseinsparung und 
Kostenreduktion bei Bautei-
len und Baugruppen in den 
Vordergrund. Denn Materia-
lersparnis bedeutet Kosten-
reduktion und nicht zuletzt 
Ressourcenschonung. Mo-
derne CAE-Methoden (Com-
puter-Aided Engineering) 
sind in der Lage, hier die 
Bauteil- und Produktent-
wicklung sinnvoll und nutz-
bringend zu unterstützen.

Die Nutzung von strukturme-
chanischen oder Spritzgieß-
Simulationen hat sich in der 
Entwicklung von Kunststoffbau-
teilen inzwischen etabliert und 
bewährt. Mit den gewonnenen 
Erkenntnissen können Aussagen 
hinsichtlich Bauteilfestigkeit und 
Herstellbarkeit des späteren 
Produktes getroffen werden. 
Durch Spritzgießsimulationen in 
Verbindung mit qualifi zierter Be-
wertung stehen Aussagen etwa 
über Füllbarkeit, Anschnittla-
gen, Bindenahtlagen, Druckbe-
darf, die Glasfaserorientierung, 
den thermischen Haushalt oder 
die sich einstellenden Schwin-
dungs- und Verzugstendenzen 
etc. zur Verfügung und bieten 
entsprechende Möglichkeiten, 
schon im Vorfeld Schwachstel-
len oder Füllprobleme der Bau-
teilkonstruktion zu erkennen.
Im Bereich der strukturmecha-
nischen Auslegungen ergeben 
sich zuverlässige Abschätzun-
gen aus dem sich in Abhängig-
keit von aufgebrachten Last- 
und Einspannbedingungen 

resultierenden Spannungs- und 
Dehnungshaushalt sowie die 
sich einstellende Bauteildefor-
mation. In den meisten Fällen 
erfolgt eine solche strukturme-
chanische Berechnung jedoch 
auf Basis isotroper Materialan-
nahmen und berücksichtigt in 
keiner Weise die sich aus dem 
Fertigungsprozess ergebenden 
Eigenschaften des Artikels.  Blei-
ben anisotrope Eigenschaften 
unberücksichtigt, so führt dies 
im besten Fall zu einer Überdi-
mensionierung des Bauteils. Im 
schlechtesten Fall versagt das 
Bauteil unerwartet.

Integrative gekoppelte 
Simulation
Effektivere und zuverlässigere 
Vorteile können genutzt wer-
den, wenn die Ergebnisse der 
einzelnen Simulationsmetho-
den nicht getrennt voneinander, 
sondern gekoppelt betrachtet 
werden. Durch dieses Vorgehen 
können aus dem Spritzgießpro-
zess resultierende festigkeits-
beeinfl ussende Faktoren (wie 
die Orientierung von Glasfasern 
und die damit einhergehenden 
anisotropen Materialeigenschaf-
ten) direkt in eine strukturme-
chanische Analyse integriert 
und berücksichtigt werden. 
Durch diese sog. „Integrative 
gekoppelte Simulation“ wird der 
Aussagegehalt in Bezug auf er-
reichbare Bauteileigenschaften 
nicht nur zuverlässiger, sondern 
hilft auch schon zu einem sehr 
frühen Zeitpunkt, Bauteile ma-
terial- und festigkeitsoptimiert 
und in Hinblick auf die späteren 
Herstellkosten kostenoptimiert 
zu entwickeln.
Zur Verdeutlichung der gekop-
pelten strukturmechanischen 
Auslegung von Spritzgussbau-
teilen mit richtungsabhängigen 
lokalen Eigenschaften (Aniso-
tropie) soll das nachfolgende 
einfache Anwendungsbeispiel 
dienen. Das vorliegende Bauteil 
eines Schraubenschlüssels wird 
zentral am hinteren Ende des 
Griffs angespritzt und gefüllt. 
Die sich aus der Scherströmung 
lokal entsprechend der dreidi-
mensionalen Strömungssitua-

tion ergebende Glasfaserorien-
tierung bzw. -verteilung wird in 
Bild 1 dargestellt und für die In-
tegration in eine strukturmecha-
nische FE-Simulation bereit ge-
stellt. Unter den aufgebrachten 
Lastannahmen (seitliche Kraft 
auf dem Griff zur Einleitung des 
entsprechenden Momentes) und 
den Einspannbedingen (fi xe Ein-
spannung der Schlüsselfl ächen) 
ergeben sich die Resultate für 
die sich ergebende Deformation 
sowie die Spannungs- und Deh-
nungsverteilung (Bild 2).
An diesem einfachen Anwen-
dungsfall ist zu erkennen, dass 
unter Berücksichtigung aniso-
troper Eigenschaften sowohl die 
sich aus der mechanischen Be-
lastung ergebenden Verformun-
gen als auch sich einstellenden 
Belastungen (sprich: Spannun-
gen und Dehnungen) signifi kan-
te Unterschiede aufweisen und 
im Falle des anisotopen Mate-
rialverhaltens deutlich geringer 
ausfallen. 

Neue Simulationsmethoden:
Topologieoptimierung
Die technische Leistungsfähig-
keit von Bauteilen und die Wirt-
schaftlichkeit der Produktion 
hängen zum Einen davon ab, 
inwieweit das werkstoffl iche Po-
tenzial des Artikels ausgenutzt 
wird – zum Anderen in großem 
Maße von der geometrischen 
Gestaltung des Bauteils. 
Zu Beginn einer jeden Bau-
teilentwicklung steht die gro-
be Geometrie des Bauteils im 
Raum und damit fundamentale 
Fragestellungen wie: Wie soll 
das Bauteil aussehen? Wo und 
wie müssen mögliche Verrip-
pungen angebracht werden? 
An welchen Stellen braucht 
man überhaupt Material? Hier 
setzen neue innovative Simula-
tionsmethoden an, die automa-
tisiert viel fundiertere Aussa-
gen zur Bauteilgeometrie – zur 
sogenannten Topologie – erlau-
ben. Prominentes Beispiel: die 
sogenannte Topologieoptimie-
rung.
Ausgehend von einer vorge-
gebenen groben Form, dem 
maximalen Bauraum, und der 

entsprechenden Defi nition der 
Einspann- und Lastbedingun-
gen berechnet diese Optimie-
rungsmethode intelligent und 
automatisch aus der Beanspru-
chungsverteilung im Bauteil 
die optimale Materialverteilung 
und macht einen entsprechen-
den Design-Vorschlag (Bild 3). 
Kann ein erfahrener Konstruk-
teur bei einfachen Geometrie-
vorgaben und wenigen Ein-
schränkungen die passende 
Bauteilgestalt noch nach me-
chanischen Prinzipien bestim-
men, so wird dies bei vielen 
unterschiedlichen Lastfällen 
und sehr stark dreidimensional 
geformten Bauräumen nahezu 
unmöglich. Angesichts solcher, 
heute verfügbarer Optimie-
rungswerkzeuge sollte man auf 
den Einsatz einer Topologieop-
timierung nicht mehr verzich-
ten, die ihr größtes Potenzial 
entfaltet, wenn sie am Anfang 
einer Entwicklung eingesetzt 
wird. Den noch abstrakten To-
pologievorschlag muss der ge-
staltende Ingenieur dann nur 
noch nach kunststofftypischen 
Prinzipien in ein wirtschaftlich 
herstellbares Bauteil überset-
zen.
In nicht seltenen Fällen können 
auch weitere Synergieeffekte 
genutzt werden, da beispiels-
weise geringere Wanddicken zu 
kürzeren Zykluszeiten führen.

Fazit
Der Einsatz und die Nutzung 
neuer innovativer Simulati-
onstechniken wie die Topologie-
optimierung in Hinblick auf die 
Optimierung der Bauteilgestalt 
sowie die integrative Kopplung 
von Spritzgieß- und struktur-
mechanischer FEM-Analysen für 
die Kontrolle von Herstellbarkeit 
und Festigkeitsanforderungen 
bieten für die Produktentwick-
lung ein erhebliches Potenzial. 
Sie machen die Entwicklung 
neuer Produkte nicht nur durch-
gängiger und zuverlässiger, 
sondern eröffnen auch erhöhte 
Marktchancen durch die Um-
setzung innovativer Produkt-
konzepte und durch optimierten 
Materialeinsatz und Kosteneffi -
zienz.
Die integrative Kopplung von 
Spritzgieß- und strukturelle Si-
mulationen und insbesondere 
der Einsatz moderner innova-
tiver Methoden wie die Topolo-
gieoptimierung wird sich künf-
tig mehr und mehr auf breiter 
Front durchsetzen. So hat auch 
das Kunststoff-Institut seine Si-
mulationsmöglichkeiten in diese 
Bereiche erweitert und stellt sie 
seinen Kunden als zusätzliche 
Dienstleistung zur Verfügung.
Weitere Infos:
Dipl.-Ing. Frank Ohm
+49 (0) 23 51.10 64-196
ohm@kunststoff-institut.de

Fachbeitrag

Neue innovative und gekoppelte Simulationsmethoden bieten erhebliches Potenzial

Bauteilsimulation – Leistungspotenzial 
ist längst noch nicht ausgereizt

Bild1: Berechnete Glasfaserorien-

tierung bzw. -verteilung aus der 

Spritzgießsimulation.

Bild 2: Berechnete Dehnungsverteilung: Anisotrope Eigenschaften (l.), Isotrope Eigenschaften (r.)

Bild 3: Bauteilentwurf eines Lasthakens. Links: Ausgangsgeome-

trie (Bauraum). Rechts: Topologieoptimierte Geometrie (Vorga-

be: maximale Festigkeit bei einer Volumenreduktion um 40 %).
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Unternehmensportrait

Oberfl ächentechnik Prozesstechnik

Prüftechnik Werkzeugtechnik

Innovationen
in Kunststoff
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Das neu gegründete Kunst-
stoff-Institut Südwest hat 
seine Arbeit aufgenommen. 
Eines der ersten Ziele ist der 
Aufbau eines Netzwerkes 
„Feinwerk-Hybridtechnik“, 
das die Industrie im deut-
schen Süden bei der nach-
haltigen Qualifi zierung ih-
rer Produkte bedarfsgerecht 
unterstützen soll.

Die Grundlagen sind gut: Denn 
im Südwesten sind zahlreiche 
Unternehmen  herangewach-
sen, die eine Spitzenstellung in 
Europa und darüber hinaus ha-
ben. Sie soll weiter ausgebaut 
werden, um im globalen Wett-
bewerb und angesichts wach-
sender Qualitätsanforderungen, 
steigender Energie- und Roh-
stoffpreise und eines hohen In-
novationsdrucks neue Impulse 
in die regionale Wirtschaft brin-
gen zu können.
Initiiert von Unternehmen aus 
der Region, die zugleich als 
Kommanditisten in das neue 
Dienstleistungsunternehmen 
eingetreten sind, sowie der IHK 
Schwarzwald-Baar-Heuberg 
und dem Kunststoff-Institut Lü-
denscheid steht im Mittelpunkt 
der Anstrengungen ein Tech-
nologie-vor-Ort-Service. Er soll 
– unterstützt und beraten von 
einem technischen Beirat – un-
mittelbar an die Unternehmens-
praxis anknüpfen.
Und das bedeutet auch, dass 
Schwerpunkte in den Bereichen

f Hybridtechnik

f Feinwerktechnik

f Medizintechnik
gelegt werden. Denn gerade 
auf diesen Feldern hat sich die 
regionale Wirtschaft schon in 
der Vergangenheit viele Meriten 
erworben. Und genau an diese 
Erfolge soll angeknüpft werden, 
unterstreicht Geschäftsführer 
Thomas Eulenstein: „Die Re-
gion gilt als einer der stärks-
ten und zukunftsträchtigsten 
Wirtschaftsräume Europas. Wir 
wollen dazu beitragen, diese 
Position zu stärken und weiter 
auszubauen.“

Enge und vertrauensvolle 
Zusammenarbeit
Nachdem die ersten Informa-
tionsveranstaltungen überaus 
großen Erfolg hatten (siehe auch 
Beitrag auf Seite 1 dieser K-Im-

pulse) und eine überraschend 
große Zahl von Unternehmen 
bereits Interesse an einer engen 
Zusammenarbeit angemeldet 
habt, hat das Kunststoff-Institut 
Südwest in Villingen-Schwennin-
gen seine Arbeit aufgenommen. 
„Wichtig ist uns vor allem eine 
sehr enge und vertrauensvol-
le Zusammenarbeit“, sagt Ste-
fan Schmidt. Der kompetente 
und ortsnahe Beratungsservice 
steht denn auch ganz oben auf 
der Reihe der Leistungen, die 
gegenwärtig schon angeboten 
werden. Die Beratung erstreckt 
sich auf die komplette Entwick-
lungs-, Produktions- und Ver-
triebskette. Das Kunststoff-Ins-
titut Südwest unterstützt seine 
Partner in diesem Zusammen-
hang insbesondere bei der

f Prozessbegleitung von der 
Produktidee bis zur Serie

f Verkürzung von Prozessket-
ten durch Verfahrenskombi-
nationen

f Einführung von neuen Ferti-
gungsverfahren bis zur Seri-
enreife

f Entwicklung und Modifi kation 
von Spritzgießwerkzeugen 
durch neue Technologien

f Prozessautomatisierung

f Implementierung von Mon-
tageprozessen in ein Spritz-
gießwerkzeug

f Verfahrenstechnische Unter-
stützung im Unternehmen

f Simulation

f Oberfl ächentechnik

f Bauteilprüfung 

f Schadensanalyse
Aus- und Weiter-
bildungsangebo-
te, Seminare und 
fi rmenspezifi sche 
Schulungen kom-
men dazu, um zu-
sätzliches Know-
how in die Region 
zu bringen. Dabei 
setzt das Insti-
tut nicht nur auf 
eigene Spezia-
listen, sondern 
arbeitet europa-
weit mit einem 
ganzen Pool zum 
Teil hoch angese-
hener Fachleute 
zusammen. Ein 
erstes Qualifi zie-
rungsprogramm 
ist aufgelegt, 
weitere Angebote 
sollen bedarfsge-

recht auf Wunsch der Unterneh-
men im Laufe der kommenden 
Monate hinzugefügt werden.
Ziel ist es darüber hinaus, die 
Unternehmen enger zusam-
menzuführen und den Erfah-
rungsaustausch zu fördern. 
Dazu soll im Frühjahr eine ers-
te Fachtagung im Südwesten 
stattfi nden.

Erste Verbundprojekte
sind vorbereitet
Darüber hinaus werden in 
nächster Zeit auch im Südwes-

ten Verbundprojekte aufgebaut, 
in denen verschiedene Unter-
nehmen gemeinsam ein Thema 
zur Qualifi zierung von Verfah-
ren und Produkten erarbeiten. 
Die Projekte werden in der Re-
gel auf zwei bis drei Jahre an-
gelegt sein und bringen erfah-
rungsgemäß einen besonderen 
Innovationsschub in die Region. 
Ein erstes wichtiges Beispiel mit 
Zukunftscharakter bietet das 
Technologieprojekt „Hybrid-
technik“: Thematisch erstreckt 
es sich von der Konstruktion 

über die Verfahrenstechnik bis 
hin zur Bauteilprüfung.
Das Netzwerkprojekt „Hybride 
Werkstoffkombinationen“ wird 
zunächst das Angebot abrunden. 
Es richtet sich vor allem an kleine 
und mittlere Unternehmen, die 
sich im Bereich der Feinwerk-
technik durch den Einsatz hyb-
rider Werkstoffkombinationen 
mittels Umspritztechnik weiter 
entwickeln wollen. Ziele sind un-
ter anderem die Verbreiterung 
der Technologiebasis, die Erhö-
hung der Marktchancen sowie die 
Verbesserung von Innovations-,
Kooperations- und Netzwerkma-
nagement.

Weitere Infos:
Kunststoff-Institut
Südwest GmbH & Co. KG
Hermann-Schwer-Straße 3
78048 Villingen-Schwenningen
+49 (0) 77 21.99 78 0-0
www.kunststoff-institut.de

Start in Villingen-Schwenningen

Angebot ganz an 
Firmeninteressen 
in der Region Südwest
ausgerichtet

Organisationsstruktur des Kunststoff-Instituts Südwest

IHK Schwarzwald-

Baar-Heuberg

(49 Prozent)

Kunststoff-Institut

Lüdenscheid GmbH (KIMW)

(51 Prozent)

Kunststoff-Institut

Südwest GmbH

Kunststoff-Institut

Südwest GmbH & Co. KG

(KIMW + 19 Kommanditisten)

Technischer Beirat

Höchste Praxisnähe: Partner des Kunststoff-Instituts Südwest 

Die vier Innovationsfelder des Institutes
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Strukturplatten
abgestimmt auf
Kundenwünsche
Ein Produkt aus dem breiten 
Angebot des Kunststoff-Insti-
tuts sind die Strukturplatten. 
Bei ihrer Herstellung kann das 
Institut ganz auf die Wünsche 
der Kunden eingehen und ver-
schiedene Abmessungen und 
Oberfl ächen bis ca. DIN-A-5 
-Format herstellen. Die Ober-
fl ächenstruktur der Muster-
platten kann aufgrund vorhan-
dener Stammwerkzeuge mit 
entsprechenden Wechselein-
sätzen, kundenspezifi sch mit-
tels der Technologien Ätzen, 
Erodieren und Laserbearbei-
tung konzipiert werden.
Dem Kunststoff-Institut liegen 
bereits weit über 100 verschie-
dene strukturierte, polierte 
und zum Teil beschichtete Ein-
sätze vor.

Mittels der Musterplatten kön-
nen Materialien, Additive, Far-
ben etc. in Abhängigkeit von 
der Oberfl ächenstruktur und 
gegebenenfalls Beschichtung 
dem Kunden dienen, eine ers-
te Abschätzung für die späte-

re Serienproduktion zu treffen 
und letztendlich Entwicklungs-
kosten zu reduzieren. 
Weitere Infos:
Dipl.-Ing. Michael Talhof
+49 (0) 23 51.10 64-172
talhof@kunststoff-institut.de

WIRKUNGSVOLLE PRODUKTE AUS LÜDENSCHEID

Der Seminarkalender für 
das Jahr 2012 bietet ne-
ben bewährten Kursen auch 
wieder eine ganze Reihe 
neuer Seminarangebote.

„Wir haben festgestellt, dass ein 
enormer Nachholbedarf seitens 
der Firmen bei grundlegenden 
Themen wie der Verfahrens-
technik, der Konstruktionstech-
nik und dem Erkennen von Feh-
lerbildern herrscht“, so Torsten 
Urban, Bereichsleiter Aus- und 
Weiterbildung am Kunststoff-
Institut Lüdenscheid.
Dem wurde Rechnung getra-
gen, indem das Angebot des 
aktuellen Weiterbildungskalen-
ders deutlich ausgebaut und 
thematisch ergänzt wurde. So 
werden zum Beispiel die Crash-
Kurse „Systematische Abmus-
terung“ und „Einstieg in die 
Spritzgießtechnik“ allein jeweils 
achtmal angeboten. Unter dem 
Strich hat der neue Bildungs-
kalender einen Umfang von 
137 Seminaren, Crash-Kursen, 
Workshops und Tagungen.
Auch neue Themen stehen hoch 
im Kurs und werden entspre-
chend aufgelegt. „Denn unsere 
Kunden wissen von uns, dass 
wir sie stets mit top aktuellem 
Wissen neuester Technologien 
versorgen. Dem Anspruch wer-
den wir gerecht, indem wir die 
Erkenntnisse der zahlreichen 
Entwicklungsprojekte unmittel-
bar in die Seminare einfl ießen 
lassen“, so Torsten Urban.
Dafür gibt es eine gute Basis: 
Denn aus permanent ca. 18 
laufenden Firmen-Verbundpro-
jekten wird enormes Know-
how generiert, dass auf die 
Interessen aller Projektpartner 
abgestimmt und in die Semina-
re integriert wird.
Unter anderem stehen in 2012 
folgende neue Seminare auf 
dem Programm:

f RFID-Technik in der Kunst-
stoffverarbeitung am 14. Fe-
bruar 2012

f Werkstoffkunde technischer 
Kunststoffe am 28. und 29. 
Februar 2012

f Leichtbau am 1. März 2012

f Gezielter Einsatz von Kunst-
stoff-Additiven am 13. März 

2012

f Dichtigkeitsprüfung an tech-
nischen Bauteilen am 27. 
März 2012

f Präzisionsspritzguss opti-
scher Bauteile am 23. Mai 
2012

f Zerstörungsfreie Bauteilprü-
fung am 24. Mai 2012

f BDE und Leitstandsysteme 
in der Kunststoffverarbei-
tung am 13. Juni 2012

f Thermoplastschaumspritz-
guss am 06. September 
2012

f Fehleranalyse und Fehler-
vermeidung an lackierten 
Kunststoffteilen am 06. Sep-
tember 2012

f Sichere Prozesse durch prax-
isnahe Prozessaudits am 11. 
September 2012

f Struktur- und Spritzgießsi-
mulation am 20. September 
2012

f Mechanische Bauteilberech-
nung für Kunststoffartikel 
am 27. September 2012

f Sicherheit im Spritzgießpro-
zess durch statistische Me-
thoden am 11. Oktober 2012

f Belichtung und Bewitterung 
von Kunststoffen am 13. No-
vember 2012

Alle Seminare sind wie gewohnt 
im Internet unter www.kunst-
stoff-institut.de einsehbar und 
können dort auch online ge-
bucht werden. Außerdem liegt 
der Seminarkalender auch die-
ser K-Impulse-Ausgabe bei.

Seminare in Lüdenscheid:

Aus- und Weiterbildung 
in 2012 mit zahlreichen 
neuen Seminaren

Das Kunststoff-Institut führ-
te die Ringversuchsserie 
2011 im Bereich der Kunst-
stoffprüfung und -analytik 
sowie Elastomer- und Folien-
prüfung bereits zum zehn-
ten Mal erfolgreich durch.
Daran nahmen weltweit 180 In-
stitute und Firmen aus 28 Län-
dern (so aus Brasilien, Mexiko,  
China) mit ca. 765 Anmeldun-
gen für 60 Verfahren teil. 
Die Durchführung und Auswer-
tung erfolgt nach der ISO 17043. 
Für die statistische Auswertung 

werden als Grundlage die ISO 
13528 und die ISO 5725-2 he-
rangezogen. 
Die Ringversuche dienen zur Er-
mittlung und Überprüfung der 
Genauigkeit von Messeinrich-
tungen und -methoden. Zusätz-
lich können aus den Ergebnissen 
Aussagen über die Messunsi-
cherheit von Prüfmethoden ab-
geleitet werden. Sie sind damit 
ein wichtiges Instrument der 
externen Qualitätssicherung. 
Die Teilnahme 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. 
Für 2012 ist der Anmeldeschluss 
am 17. Februar 2012, der Pro-
benversand Ende März. Die 
Auswertungen kommen Mitte 
September. Das Leistungsspek-
trum wird diesmal um den Be-
reich der Prüfungen nach ASTM 
Standards erweitert.
Weitere Infos:
B. Eng. Thorsten Helbig
helbig@kunststoff-institut.de
+49 (0) 23 51.10 64-159
www.ringversuche.info

Elfte Ringversuchsserie 2012

Gemeinsam die Qualität sichern

Studieren in 
Lüdenscheid –
bald im Neubau

Die Fachhochschule Südwest-
falen mit ihrem neuen Studi-
enort in Lüdenscheid ist sehr 
zuversichtlich, bereits ab April 
2012 die neuen Räumlichkeiten 
beziehen zu können. Der bisher 
außergewöhnlich milde Winter-
anfang hat die Bauarbeiten wei-
ter vorangebracht als geplant, 
so dass mittlerweile der Innen-
ausbau gestartet ist. Die Ein-
schreibestatistik für das Winter-
semester 2011/12 zeigt zudem 
steigende Tendenzen in fast 
allen Fachrichtungen, so dass 
wir mittlerweile optimistischer 
hinsichtlich der Versorgung der 
heimischen Industrie mit Fach-
kräften blicken können.
Im Bereich der Kunststofftech-
nik hat sich die Fachhochschule  
zudem neben den Professoren 
Dr.-Ing. Ujma und Dr.-Ing. Li-
chius einen weiteren Experten 
nach Lüdenscheid geholt: Prof. 
Dr. Fiolka verstärkt ab sofort 
das Team mit den Schwerpunk-
ten Konstruktions- und Simula-
tionstechnologien und wird auch 
zeitnah in diesen Segmenten 
neue Akzente setzen.

Mehrfach hat die K-Impulse über 
die Beteiligung an dem Institut 
für Produktionserhaltung (www.
infpro.org) mit Sitz in München 
hingewiesen. In enger Zusam-
menarbeit mit dem CETPM hat 
sich eine weitere Lehrfabrik in 
Bad Oeynhausen etabliert und 
bietet seit Mitte 2011 Lehran-
gebote zum Themenkreis Wert-
schöpfung im Unternehmen an. 
Durch eine äußerst erfolgreiche 
Lehrvermittlung aus Theorie 
und Praxis gelingt es hervorra-
gend, grundlegende Ideen auf-
zunehmen und sie im eigenen 
Unternehmen umzusetzen. Das 
Kunststoff-Institut hat seine Be-
reichsleiter ebenfalls schulen las-
sen, um Vorgehen und Beispiele 
zu erlernen und sie im Institut 
und bei Kunden anzuwenden. 
Parallel zu der berufsbegleiten-
den Ausbildung in der Lehrfabrik 
hat sich INFPRO darum bemüht, 
einen eigenen Master-Studien-

gang nach Bochum zu holen, da-
mit Interessenten auf Fachkräfte 
zurückgreifen können – nachhal-
tig und mit wissenschaftlichen 
und ingenieurmäßigen Know-
how gefüttert. 
„Zurzeit befi ndet sich der Stu-
diengang Wertschöpfungsma-
nagement an der Hochschule 
Bochum, Fachbereich Mecha-
tronik und Maschinenbau,  in 
der Akkreditierungsphase. Wir 
sind zuversichtlich, dass wir das 
Angebot um Wintersemester 
2012/2013 eröffnen können“, so 
Klaus Wessing, stellvertreten-
der Vorsitzender von Infpro und 
SCM-Leiter bei Gigaset Com-
munications in Bocholt. „Wenn 
wir uns als Gigaset nicht längst 
mit diesem Thema beschäftigt 
hätten, wären wir sicher nicht 
der letzte in Deutschland entwi-
ckelnde und fertigende Herstel-
ler von Telefonen. Heute liefern 
wir sogar nach Asien“

Vom Export- zum
Wertschöpfungsweltmeister


