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Für die Zukunft
gut aufgestellt

Das zarte Pfl änzchen der wirt-
schaftlichen Erholung schlägt 
Wurzeln. Seit Mitte dieses 
Jahres deutet viel darauf hin, 
dass eine nachhaltige Erholung 
gelingen kann.
Auch das Kunststoff-Institut 
stellt sich neu auf, initiiert für 
2011 viele neue Projekte und 
baut seine Kompetenzen aus. 
In diesem Jahr haben wir dazu 
acht neue Mitarbeiter eingestellt 
und suchen zum Jahreswechsel 
noch weitere Fachkräfte. Die 
magische Hürde von 50 Mitar-
beitern und fünf Millionen Euro 
Umsatz ist genommen.
Neben den industriefi nanzierten 
Verbundprojekten ist es ver-
stärkt gelungen, auf Landes-, 
Bundes- aber auch EU-Ebene 
Projekte für unsere Auftragge-
ber zu akquirieren und damit 
längerfristig Auslastung und 
Technologietransfer zu garan-
tieren. Mehr denn je sind dazu 
Fachkräfte nötig. Dazu eine Zahl 
aus Südwestfalen: Bis 2020 
wird es 24 Prozent weniger 
Schulabgänger geben. Auch aus 
diesem Grund waren wir gut be-
raten, frühzeitig Bachelor- und 
Master-Studiengänge Kunst-
stofftechnik in Lüdenscheid 
aufzubauen. Im Sommer 2011 
werden hier bereits rund 200 
Studenten im Kampf gegen den 
Fachkräftemangel ausgebildet.
Thomas Eulenstein | Stefan Schmidt
– Geschäftsführer –
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Mit einem Höchstmaß an 
Kundenorietierung und effi -
zienten Strukturen steuert 
das Kunststoff-Institut in die 
Zukunft. Dazu hat es seine 
Kompetenzen zu vier Inno-
vationsfeldern gebündelt.

„Wir wollen unsere Partner di-
rekt bei ihren Fragestellungen 
und Anliegen abholen“, unter-
streichen  die Geschäftsführer 
Thomas Eulenstein und Stefan 
Schmidt. Deshalb habe das Ins-
titut alle Kundenanfragen syste-
matisch ausgewertet und vier In-
novationsfelder identifi ziert, die 
sich an der Wertschöpfungsket-
te orientieren und die „Schnitt-
mengen“ der Kundeninteressen 
repräsentieren. Dies sind:
Werkzeugtechnik

 Formteil- und Werkzeug-
optimierung

 Verfahrensentwicklung
 Verfahrenstechnik für 

Oberfl ächentechnik
 Werkzeuge

Oberfl ächentechnik
 Oberfl ächentechnik für 

Formteile und Werkzeuge
 Labor/Schadensanalyse
 Verfahrensentwicklung

Prozesstechnik
 Verfahrensentwicklung/

Verbundtechnik
 Werkeugtechnik
 Verfahrenstechnik
 Oberfl ächentechnik
 Werkstofftechnik/
 Neue Materialien

Prüftechnik
 Labor/Werkstoffprüfung
 Prüfung nach Automobil-

standards
 Oberfl ächenprüftechnik
 Verfahrensentwicklung

Klares Ziel dabei: Passgenauer, 
schneller und kompetenter denn 
je will das Kunststoff-Institut die 
Anliegen seiner Auftraggeber be-
arbeiten und ihnen passgenaue 
Lösungen anbieten. Gerade weil 
sich die Marktbedingungen im-
mer schneller verändern und von 
den Herstellern im globalen Wett-
bewerb hoch qualifi zierte Lösun-
gen verlangt seien, komme es 
auch für einen Dienstleister wie 
das Kunststoff-Institut darauf an, 

die Auftraggeber auf ebenso si-
cheren wie kurzen Wegen durch 
die komplexe Fachwelt zu führen. 
Und das bedeutet, das Wissen 
aus Wissenschaft, Forschung und 
Entwicklung möglichst bequem 
für die Unternehmens praxis ver-
fügbar zu machen.

Kompetenzen für die Kunden 
gebündelt
Angesichts der breiten Aufstel-
lung des Kunststoff-Instituts mit 
seinem vielseitigen Know-how 
sei es dazu notwendig geworden, 
die Kompetenzen zu bündeln. 
Damit will das Kunststoff-Insti-
tut den Partnern ein hohes Maß 
an Transparenz vermitteln und 
die Orientierung im Leistungs-
spektrum zugleich unter dem 
Strich verbessern.
Die neuen Innovationsfelder bie-
ten zugleich die Möglichkeit, alle 

Beratungs- und Dienstleistun-
gen gleichsam aus einer Hand 
anzubieten: „Die Unternehmen 
werden künftig bei uns einen An-
sprechpartner fi nden, der sie wie 
ein Scout begleitet alle Lösungen 
aus einer Hand anbietet“, sagen 
die Geschäftsführer. 
Die bevorstehenden Messe- und 
Veranstaltungsauftritte will das 
Kunststoff-Institut in den kom-
menden Monaten nutzen, die 
vier Innovationsfelder näher zu 
beleuchten und in diesem Rah-
men vor allem auch die (ver-
fahrens-) technischen aus dem 
jeweiligen Bereich vorstellen. 
Zugleich sollen sie auch in den 
nächsten Ausgaben der K-Impul-
se näher beschrieben werden. In 
dieser Ausgabe wird das Innova-
tionsfeld „Werkzeugtechnik“ prä-
sentiert. 

siehe auch Seite 6

Kunststoff-Institut bündelt Kompetenzen in vier Innovationsfeldern:

50 Ausgaben K-Impulse: Zu-
verlässige Brancheninfor-
mation.

Ein kleines Jubiläum kann das 
Kunststoff-Institut mit der 
vorliegenden K-Impulse fei-
ern: Die Unternehmenszeitung 
macht das halbe Hundert voll. 
Die strikte Kundenorientierung 
ist seit der Startausgabe, die 
im Dezember 1994 erschien, 
ebenso konsequent beibehalten 
worden wie die Zielrichtung: 
den Blick der Branche zu wei-
ten, Optimierungspotenziale 
aufzuzeigen und den Kunst-
stoff-Standort Deutschland zu 
stärken.
Und doch hat sich in den vergan-
genen eineinhalb Jahrzehnten 

viel an der K-Impulse verändert 
– vom mehrfach modernisierten 
äußeren Erscheinungsbild bis 

hin zu den Antworten, die auf 
aktuelle Problemstellungen ge-
geben werden. Wer die Ausga-
ben durchblättert, stellt schnell 
fest: Die Anforderungen an die 
Branche ändern sich mit immer 
größerer Geschwindigkeit, wer-
den komplexer, erfordern inno-
vativere Antworten.
Sie will das Kunststoff-Institut 
auch künftig vermitteln: „Unser 
Markenzeichen ist es, den Part-
nern langfristig und mit höchs-
ter Zuverlässigkeit zur Seite 
zu stehen. Das ist nicht zuletzt 
auch an der K-Impulse abzule-
sen, die unsere tägliche Arbeit 
widerspiegelt“, sagt Geschäfts-
führer Thomas Eulenstein. Da-
bei werde es auch künftig blei-
ben.

Den Blick der Branche weiten – Kunststoff-Standort stark machen

50 Ausgaben K-Impulse: 
Zuverlässige Information seit 1994

Wir wünschen allen
Leserinnen und Lesern 

ein frohes
Weihnachtsfest und 

ein erfolgreiches

Geschäftsjahr 2011!
Ihr Kunststoff-Institut

K-Impulse im alten Design

Passgenaue Lösungen aus einer Hand

Passgenaue Leistungen für wachsende Kundenansprüche: Das 
Kunststoff-Institut bündelt sein Know-how in vier Innovationsfel-
dern, die zugleich die Wertschöpfungskette abbilden.
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Defi nierte 
Glanz- und 
Farbwiedergabe

Die Erzeugung von defi nierten 
Glanzgraden und Farbeindrü-
cken sowie deren messtechni-
sche Ermittlung an Formteilen 
haben höchsten Stellenwert für 
die Vermarktung von Produkten 
und eine effektive Fertigung. Den 
Einfl üssen auf die Fertigung von 
Designoberfl ächen und mögli-
chen Optimierungspotenzialen 
geht das Verbundprojekt „Er-
zeugung von Designoberfl ä-
chen“ nach, welches das Kunst-
stoff-Institut in erweiterter Form 
zum dritten Mal aufl egt.
Neben der Einführung innovati-
ver Technologien in der Formteil-
fertigung und der immer weiter 
fortschreitenden Integration von 
Funktionalitäten hat das opti-
sche Erscheinungsbild höchste 
Wertschöpfung erzielt. Für viele 
Unternehmen sind deshalb Qua-
litätsanforderungen an einheitli-
che Glanzgrade und Farbwieder-
gaben innerhalb einer Baugruppe 
sowie an die Harmonie zwischen 
verschiedenen Oberfl ächen 
schon lange selbstverständlich. 
Die Praxis zeigt aber, dass die 
gestiegenen Qualitätsanforde-

Intern | Verbundprojekte

Auftakt für 
hoch innovative 
Verbundprojekte 
Geballtes Know-how: Auch 
im kommenden Jahr wird das 
Kunststoff-Institut den Un-
ternehmen wieder neue (An-
schluss-) Verbundprojekte zu 
den unterschiedlichsten Berei-
chen anbieten können.
Bei der Auftaktveranstaltung 
am 9. November wurden die 
neu anlaufenden Verbundpro-
jekte in ihren Strukturen und 
Inhalten vorgestellt:
 Hinterspritzen von Dekor-
werkstoffen
Entwicklung und Erprobung 
hochfester, stoffschlüssiger Ver-
bindungen durch den Spritz-
gießprozess
Projektstart: Januar 2011
Ansprechpartner: Marius Fedler 
+49 (0) 23 51.10 64-170
 Erzeugung von Design-
oberfl ächen durch kombinierte  
Oberfl ächen- und Schichttech-
nologien
Projektstart: Februar 2011
Ansprechpartner: Frank Mumme
+49 (0) 23 51.10 64-139
 Betriebssicheres Werkzeug 
durch Einsatz von Oberfl ächen-
schichten
Projektstart: März 2011
Ansprechpartner: Stefan Hins 
+49 (0) 23 51.10 64-176
  Umspritzen von Rundleitern
Erzielung mediendichter Ver-
bünde und Verfahrensoptimie-
rungen durch den Umspritz-
prozess
Projektstart: April 2011
Ansprechpartner: Marius Fed-
ler +49 (0) 23 51.10 64-170
Weitere Informationen geben 
die aufgeführten Projektleiter.

Zukunftsthema:
Schäumen von 
Thermoplasten 
Der Thermoplast-Schaum-
guss gewinnt zunehmende Be-
deutung für Hersteller. Grund 
genug für das Kunststoff-Insti-
tut, sich gemeinsam mit interes-
sierten Unternehmen intensiver 
mit Materialien, Anforderungen 
und Lösungswegen für die Pro-
zesskette in einem neuen Fir-
men-Verbundprojekt auseinan-
derzusetzen.
Thermoplastische Kunststof-
fe sind insbesondere verlangt, 
wo Bauteile nur ein geringes 
Gewicht aufweisen dürfen, 
bisweilen hohen Belastungen 
unterliegen und überdies Ver-
formungen standhalten sollen –
wie etwa im Flugzeugbau oder 
in der Elektro-Mobilität. Ziel des 
Firmen-Verbundprojektes ist 
es, gemeinsam die Möglichkei-
ten des Thermoplast-Schaum-
gusses auszuloten und das Ein-
satzspektrum zu erweitern.  Die 
Projektinhalte reichen von der 
Treibmittelrecherche bis hin zur 
Untersuchung der thermischen 
und mechanischen Eigenschaf-
ten unterschiedlicher Kunststof-
fe.
Ein Schwerpunkt des Projektes 
wird das Schäumen in Granu-
latform sein; überdies werden 
sich die Teilnehmer Variotherm-
prozessen zur Glättung von 
Oberfl ächen intensiver widmen. 
Start des Verbundprojektes 
wird voraussichtlich Mitte 2011 
sein.
Weitere Infos:
Dipl.-Ing. Marius Fedler
+49 (0) 23 51.10 64-170
fedler@kunststoff-institut.de

Oberfl ächen:
Betriebssicheres 
Werkzeug
Das Kunststoff-Institut star-
tet ein neues Verbundprojekt 
zum Thema „Betriebssicheres 
Werkzeug durch Einsatz von 
Oberfl ächenschichten“. Die 
Werkzeugtechnik nimmt einen 
immer größeren Stellenwert ein. 
Das Spritzgießwerkzeug ist das 
Herz der Kunststoffverarbeitung 
– umso wichtiger ist deshalb ein 
prozesssicheres Werkzeug, das 
mit langen Wartungsintervallen 
störungsfrei läuft. Grundlage der 
Untersuchungen sind Erkenntnis-
se aus dem vorausgegangenen 
Verbundprojekt „Schmiermittel-
freie Fertigung“. Hier wurden Be-
schichtungssysteme getestet, die 
tribologischen Verschleiß best-
möglich widerstehen. Zur Model-
lierung der Belastungsfälle in ei-
nem Spritzgießwerkzeug konnte 
ein Prüfstand defi niert werden, 
der sich gut mit den praktischen 
Einsatzfällen vergleichen läßt. 
Aufbauend auf den erarbeiteten 
Erkenntnissen stellt sich die Fra-

ge, wie sich Verschleißschutz-
schichten unter dem Einfl uß äu-
ßerer Faktoren verhalten. Diese 
Faktoren sind einerseits in einer 
unterschiedlichen Oberfl ächen-
güte der Werkzeugbauteile zu 
suchen, andererseits in extre-
men Produktionsbedingungen  
– wie etwa bei der Verarbeitung 
von Hochtemperaturkunststoffen 
mit einer Werkzeugtemperatur 
von über 200 Grad. Zur schnellen 
Analyse geeigneter Schichtsys-
teme soll der bestehende Tribo-
logie-Prüfstand verwendet wer-
den. Überdies soll mit geeigneten 
Modellen die Korrosionsfestigkeit 
von geeigneten Beschichtungen 
ermittelt werden. Das Verbund-
projekt verfolgt im Weiteren das 
Ziel, Know-how im Bereich der 
Verschleißschutzschichten, Ma-
terial-Schichtkombinationen so-
wie einer verschleißarmen Werk-
zeugtechnik aufzubauen. 
Aus einem interdisziplinären Er-
fahrungsaustausch mit Unter-
nehmen aus anderen Branchen 
erwachsen Möglichkeiten neuer 
Kunden-Lieferantenbeziehungen.
Der Projektstart ist für März 
2011 vorgesehen. 
Weitere Infos: 
Dipl.-Ing. Stefan Hins
+49 23 51.10 64-176
hins@kunststoff-institut.de

rungen an die Oberfl ächen nur 
unter Schwierigkeiten zu errei-
chen sind. Vielfach scheitert eine 
reibungslose Produkterstellung 
an der Reproduzierbarkeit der 
Werkzeugoberfl äche, den nicht 
berücksichtigten Einfl üssen sei-
tens der Kunststoffformgebung 
sowie einer uneinheitlichen Cha-
rakterisierung von Werkzeug- 
und Formteiloberfl ächen.  
Das Verbundprojekt verfolgt un-
ter anderem das Ziel, die vor-
her beschriebenen Fehlerquel-
len durch eine systematische 
Vorgehensweise und der geziel-
ten Erarbeitung von Know-how 
zu reduzieren. Die praktische 
Versuchsdurchführung soll Ein-
fl ussgrößen wie etwa Farbe und 
Glanz in Abhängigkeit der Werk-
zeugoberfl äche, Artikelgeome-
trie, Material und dessen Verar-
beitungsparameter erfassen und 
dokumentieren.
Ein wesentlicher Punkt der ge-
planten Untersuchungen wird die 
Anwendung der neuen Norm DIN 
25178 sein: Welche Möglichkei-
ten und Vorteile bieten die vor-
gesehenen Meßsysteme gegen-
über den klassisch verwendeten 
Systemen und Messgrößen? Ist 
eine bessere Charakterisierung 
der strukturierten Oberfl äche 
möglich und wie könnte eine ge-
eignete Vorgehensweise zur Cha-
rakterisierung von Oberfl ächen 
vereinbart werden, die zu einem 
genaueren Abgleich mit den be-
stehenden Farb- und Glanzmes-
sungen führt?
Der Projektstart ist für Februar 
2011 vorgesehen. 
Weitere Infos:
Dipl.-Ing. Frank Mumme
+49 23 51.10 64-139
mumme@kunststoff-institut.de 

NEUNEU
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Verbundprojekte

Umspritzen: 
Mediendichte 
Verbünde verlangt
Im April 2011 startet das zwei-
te Verbundprojekt „Umspritzen 
von Rundleitern“, das den me-
diendichten Verbünden und Ver-
fahrensoptimierungen durch den 
Umspritzprozess gewidmet ist.
Das Umspritzen zählt zu den 
gängigen Technologien – und 
doch stellt eine dauerhaft hohe 
Dichtigkeit bei fl exiblen Me-
tall-Kunststoff-Verbindungen, 
wie sie etwa im Fahrzeugbau 
oder der Photovoltaik verlangt 
ist, die Hersteller vor Heraus-
forderungen. Besondere Her-
ausforderung dabei: Chemisch 
unähnliche und häufi g noch von 
Hersteller zu Hersteller variie-
rende Rundleiter-Materialien 
müssen miteinander kombiniert 
werden.
Deshalb lautet das Ziel, zwischen 
dem Rundleiter und thermo-
plastischen Umspritzmaterialien 
einen optimal mediendichten 
und festen Verbund zu erzielen. 
Auf der Grundlage des Vorgän-

ger-Projektes sollen deshalb 
insbesondere die neuralgischen 
Punkte angefasst werden: Un-
ter anderem soll dazu der Ein-
satz von umspritzten Dichtun-
gen geprüft und perfektioniert 
werden, um die Gesamtperfor-
mance von chemisch unähnli-
chen Materialien (Mantel- und 
Umspritzmaterial) weiter zu 
steigern. Dabei geraten zwangs-
läufi g auch Werkstoff-Kombina-
tionen, die bei herkömmlichen 
Verfahren nicht gängig waren, 
in den Blick. Überdies sollen 
unter Praxisbedingungen pro-
zessstabile Umspritzungen rea-
lisiert werden, um Gratbildun-
gen, Verquetschung und eine 
optimale Nachdruckübertragung 
zu gewährleisten. Dabei spielen 
Vorspritzlingsmaterialien – also 
separate Kunststoffe, die den 
Materialverbund stabilisieren 
helfen – und ihre Verarbeitung 
eine wichtige Rolle. Nicht zuletzt 
wird sich das Projekt mit dem 
Einsatz von geschäumten Mate-
rialien beschäftigen, die wegen 
ihres geringen Gewichts und des 
gerungen Verarbeitungsdrucks 
eine zunehmende Rolle spielen. 
Weitere Infos:
Dipl.-Ing. Marius Fedler
+49 (0) 23 51.10 64-170
fedler@kunststoff-institut.de

Solide
Verbindungen:
Hinterspritzen

Das dritte, im Januar 2011 star-
tende Verbundprojekt „Hin-
terspritzen von Dekorwerk-
stoffen“ ist der Entwicklung 
und Erprobung hochfester, stoff-
schlüssiger Verbindungen durch 
den Spritzgießprozess gewidmet. 
Schwerpunkte werden diesmal 
das Hinterspritzen von hochwer-
tigen Dekorstoffen  sowie das 
Prägen von fl ächigen Metallfolien 
durch den Spritzdruck sein.
Das erfolgreiche Vorgänger-
Projekt läuft gegenwärtig aus; 
Schwerpunkte waren da der Test 
von rund 50 Haftvermittlern für 
jede denkbare Materialkombina-
tion, das Tag-Nacht-Design, spe-
zielle Designvarianten sowie Ver-
fahren zur Verzugsminimierung. 
Im unmittelbaren Anschluss an 
die gewonnenen Erkenntnis-
se werden die Teilnehmer des 
neuen Projektes nunmehr das 
stoffschlüssige Hinterspritzen 
von metallischen Blechen mit 
Hilfe von Thermoplasten näher 
beleuchten. Dafür verfügt das 
Kunststoff-Institut über gebün-
deltes Know-how insbesondere 
über geeignete Werkstoffpaa-
rungen (Metall, Kunststoff und 
Haftvermittlersystem), die rich-
tige Maschineneinrichtung und 
Prozessabwicklung sowie über 
denkbare Anwendungsfelder. Das 
Ziel: Hochwertige metallische 
Oberfl ächen sollen sich hochfest 
mit dem Hinterspritzwerkstoff 
verbinden, um eine ansprechen-
de Optik und Haptik der Bauteile 
erzielen zu können. Und die ge-
winnen am Markt immer größere 
Bedeutung: Echtmaterial-Ober-
fl ächen im Metall-, Textil, Kera-
mik- oder Naturstein-Design, 
möglicherweise noch lackiert, 
lassen sich am Markt optimal 
platzieren. Obendrein verspricht 
das neue Verfahren gegenüber 
den bisher nachgeschalteten  Fo-
lien-Verklebung die Einsparung 
eines Produktionsschrittes.
Überdies sind für das Projekt 
Untersuchungen geplant, um 
ebenfalls im Spritzgießprozess 
und damit in einem Arbeitsgang 
Strukturen oder Symboliken un-
mittelbar auf Blechoberfl ächen 
zu übertragen.
Weitere Infos:
Dipl.-Ing. Marius Fedler
+49 (0) 23 51.10 64-170
fedler@kunststoff-institut.de

Große 
Resonanz auf 
Medizintechnik
Das neue Verbundprojekt „Ein-
stieg in die Medizintechnik 
für Kunststoffverarbeiter“ 
startet im Februar 2011 in seiner 
6. Aufl age – ein Zeichen für die 
große Resonanz in der Branche. 
Seit 2005 haben sich in den bis-
lang durchgeführten Firmen-Ver-
bundprojekten „Einstieg in die 
Medizintechnik“ insgesamt 36 
Firmen auf ihren Einstieg in diese 
Wachstumsbranche vorbereitet.
Nach wie vor sind die Medizin-
technik-Hersteller auf der Suche 
nach verlässlichen Zulieferern, 
mit denen eine langfristige Bin-
dung eingegangen werden soll. 
Besonders das in vielen kunst-
stoffverarbeitenden Betrieben 
vorhandene Fertigungs- und 
Werkzeug-Know-how sowie die 
einschlägigen Erfahrungen mit 
den Qualitätsstandards der Au-
tomobil-Industrie stellen die bes-
ten Voraussetzungen für einen 
erfolgreichen Markteinstieg dar.
Dennoch gibt es noch einige 

wichtige Hürden zu nehmen, 
die im Wesentlichen im norma-
tiven Bereich liegen. So gilt bei-
spielsweise, eine Risikoanalyse 
nach DIN 14971 zu realisieren, 
eine Prozessvalidierung durch-
zuführen oder eine so genannte 
Technische Dokumentation, auch 
Produktakte genannt, nach me-
dizintechnischen Richtlinien an-
zulegen. Bei diesen und anderen 
Fragestellungen bietet das Fir-
mengemeinschaftsprojekt aktive 
Hilfestellung und Werkzeuge zur 
Unterstützung an, die den Kunst-
stoff-Herstellern den Einstieg in 
die Medizintechnik deutlich er-
leichtern. Die Teilnehmer wer-
den dabei in die Lage versetzt, 
sich nach Projektende weiterhin 
selbstständig mit der Medizin-
technik auseinanderzusetzen.
Darüber hinaus hat sich mitt-
lerweile ein sehr kompetentes 
Netzwerk mit unterschiedlichen 
Know-how-Trägern gebildet, das 
auf einfache und unbürokratische 
Weise einen intensiven Informa-
tionsaustausch ermöglicht.
Interessenten können sich be-
reits jetzt für das neue Projekt 
vormerken lassen.
Weitere Infos:
Dipl.-Ing. Torsten Urban
+49 (0) 23 51.10 64-114
urban@Kunststoff-Institut.de

NEU NEUNEU „Kampf den 
Keimen“ geht in 
die zweite Runde

Bakterien sind unsere tägli-
chen Begleiter. Ob auf Türgrif-
fen, Computertastaturen oder 
Telefonen. Die Verbraucher 
sind durch die Medien stark 
für dieses Thema sensibilisiert 
– entsprechend fand das erste 
Firmenverbundprojekt „Anti-
bakterielle Oberfl ächen“ in 
der  Industrie großen Zuspruch. 
14 Firmen haben seit Septem-
ber 2008 das umfangreiche The-
ma bearbeitet und dabei 20 am 

NEU Markt erhältliche antibakterielle 
Wirkstoffe untersucht und hin-
sichtlich ihrer Eignung für anti-
bakterielle Produkte bewertet. 
Nach diesem Benchmark geht 
das Projekt im Februar 2011 
in die zweite Runde: Weitere 
Wirkstoffe werden untersucht, 
aber auch Fragestellungen be-
züglich des Langzeitverhaltens 
oder der Einfärbbarkeit sowie 
alternative Verfahren zur Ober-
fl ächenbehandlung erfahren 
eine intensivere Betrachtung. 
Die umfangreiche Untersu-
chung unterschiedlicher Matrix-
materialien wird dabei um wei-
tere Materialien erweitert und 
zusätzlich eine Methode zur 
Qualitätssicherung an antibak-
teriellen Produkten untersucht, 
die es mittels einer einfachen 
Prüfmethode ermöglichen soll, 
einen indirekten Nachweis für 
die Verwendung antibakterieller 
Wirksysteme zu erbringen. 
Weitere Infos:
B. Sc. Sebastian Meyer
+49 (0) 23 51.10 64-162
meyer@kunststoff-institut.de
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KURZ NOTIERT

Spritzgießen im Zentrum 
innovativer Produkte
Die nächste traditionelle Fach-
tagung des Kunststoff-Instituts 
rund um die Spritzgießtechnik 
wird sich am 16. und 17. März 
2011 mit dem Schwerpunkt 
„Spritzgießen als Mittel- und 
Ausgangspunkt für innova-
tive Produkte“  beschäftigen. 
Dabei werden auch die angren-
zenden Technologien aus den 
Bereichen Material- und Prüf-
technik, Prozesstechnik, Werk-
zeugtechnik und Oberfl ächen-
technik mit thematisiert. Neben 
drei Maschinenherstellern und 
zehn Anwendervorträgen aus 
der Praxis soll ein sehr brei-
tes Technologiespektrum in der 
eineinhalbtägigen Veranstal-
tung angesprochen werden und 
so auch einen Einblick in vie-
le Querschnittsthemen liefern. 
In der Zusammenstellung der 
Fachtagung wird sich dann auch 
das komplexe Zusammenspiel 
der Technologien (wie etwa bei 
einer komplexen Fertigungszel-
le) widerspiegeln. 

Erfolgreicher Auftritt
bei der K 2010
Die Kunststoffbranche erholt 
sich erstaunlich schnell von dem 
schweren Krisenjahr 2009. Der 
Wendepunkt wurde auf der K 
2010 – der internationalen Mes-
se für Kunststoff und Kautschuk 
– in Düsseldorf Ende Oktober/
Anfang November deutlich: 
Positive Markteinschätzungen 
prägten die Stimmung bei den 
3.102 Ausstellern und rund 
220.000 Besuchern. Vertreten 
war auch das Kunststoff-Institut, 
das unter anderem eine (Echt-) 
Glasumspritzung und damit eine 
absolute Messeneuheit  präsen-
tierte. Hierbei wird der Glasein-
leger auf einer ECO-Power von 
dem Maschinenhersteller Witt-
mann-Battenfeld mittels Ther-
moplastschaumguss bei einem 
maximalen Werkzeuginnendruck 
von 80 bar umspritzt. Bei dem 
Material handelt es sich um ein 

ABS (GP22) von der BASF SE, 
versetzt mit zwei Prozent Treib-
mittel von der Tramaco GmbH. 
Die ansonsten schlierige Ober-
fl äche bei dieser Art von Teilen 
wird durch den Einsatz von der 
BFMOLD™-Technologie ver-
mieden, so dass auf der Messe 
hochglanzpolierte, schwarze Bil-
derrahmen mit dieser Technolo-
gie hergestellt werden konnten. 
Die sichere Aufnahme und grat-
freie Abdichtung des Glaseinle-

gers garantiert ein gefederter 
Kern in Kombination mit dem 
fl exiblen Dichtelement A4200 
(HASCO). Das Werkzeug wurde 
vom Normalienhersteller HASCO 
Hasenclever GmbH & Co herge-
stellt und abgestimmt. Der ge-
samte Spritzgießprozess wurde 
mittels Werkzeuginnendruck-
technik der Kistler GmbH über-
wacht und ausgewertet. 
Weitere Infos:
Dipl.-Ing. Marius Fedler
+49 (0) 23 51.10 64-170
fedler@kunststoff-institut.de   

Neue Analysetechnik:
Die GPC wird „grün“

Das Kunststoff-Institut verfei-
nert seine Technik im Bereich der 
Gas- oder Flüssigkeitschroma-
tographie zum systematischen 
Auftrennen von Stoffgemischen 
im Zuge von analytischen Pro-
zessen. Die Gelpermeationschro-
matographie (GPC) ermöglicht 
es, die Gebrauchseigenschaften 
von Kunststoffen zu bestim-
men. Dazu kann das Institut 
künftig auf das „EcoSEC“-Kom-
plettpaket des Anbieters Tosoh 
zurückgreifen. Es glänzt nicht 
nur durch deutlich optimierte 
Analysemöglichkeiten, sondern 
bietet unter dem Schlagwort 
„Green GPC“ auch ökologische 
Vorteile: Die besonders kleinen 
Trennsäulen reduzieren den Lö-
sungsmittelbedarf um über 60 
Prozent ebenso wie die benötig-
te Probenmenge.
Weitere Infos:
Dr. rer. nat. Andreas Balster
+49 (0) 23 51.10 64-193
balster@kunststoff-institut.de

Ausgesprochen gute Reso-
nanz fand der zweite Tech-
nologienachmittag am 
Kunststoff-Institut.

Eigens am 9. November exklu-
siv für Vertreter der Mitglieds-
fi rmen ausgerichtet, präsen-
tierten die Bereichsleiter des 
Instituts eine „Messenachlese“. 
In den sechs Vortragsblöcken 
widmeten sie sich den Schwer-
punkten Prüf- und Material-
technik, Oberfl ächentechnik, 

Verfahrensentwicklung, Werk-
zeugtechnik, Verfahrenstechnik 
und Aus- und Weiterbildung in 
elf 15-minütigen Kurzreferaten. 
Im Mittelpunkt standen dabei 
die jeweiligen Messe-Highlights 
– und damit an vielen Stellen 
die sich abzeichnenden tech-
nologischen Zukunftstrends. In 
bewusst sehr kurz und knapp 
gehaltenen Ausführungen fi e-
len dabei viele Stichworte, die 
bei den Teilnehmern Ideen oder 
tiefergehendes Interesse aus-

lösten und im Nachgang näher 
erklärt werden konnten.
Das Interesse mit über 50 Teil-
nehmern hat gezeigt, dass diese 
neue Form des Informationsaus-
tausches ganz offenkundig in der 
Branche sehr gut ankommt. Ein 
Grund mehr für das Kunststoff-
Institut, ähnliche Veranstaltun-
gen als „Nachlese“ für künftige 
Messen anzubieten. 
Nächster Termin wird der 6. 
Dezember 2011 ab 14.30 Uhr 
sein, wenn erneut im Kunststoff-
Institut die Messehighlights von 
Fakuma und Euromold präsen-
tiert werden. Schon heute sind 
damit wieder spannende Stun-
den mit einer komprimierten 
Technologiezusammenfassung 
garantiert.

Technologienachmittag für Mitgliedsfi rmen

Technologie-Highlights 
in komprimierter Form

Bereichsleiter Jens Hündorf präsentierte beim zweiten Technolo-
gienachmittag vor rund 50 Besuchern Neuentwicklungen aus dem 
Bereich der Prüftechnik.

Im Mittelpunkt aller Spritzgießprozesse: das Werkzeug.
             Foto: ENGEL AUSTRIA GmbH
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Zum neunten Mal bietet 
das Kunststoff-Institut 2011 
Ringversuche für Labora-
torien an, mit denen sich 
die Teilnehmer gegensei-
tig gleichsam auf die Probe 
stellen.

Das Kunststoff-Institut führte 
die Ringversuchsserie 2010 im 
Bereich der Kunststoffprüfung 
und -analytik sowie Elastomer- 
und Folienprüfung bereits zum 
achten Mal erfolgreich durch. 
Daran nahmen 143 Institu-
te und Firmen aus 23 Ländern 
(so aus Schweden, Jordani-
en, Frankreich, Südkorea) mit 
ca. 580 Anmeldungen für 60 
Verfahren teil. Die Ringversu-
che dienen zur Ermittlung und 
Überprüfung der Genauigkeit 
von Messeinrichtungen und -
methoden. Sie sind ein wich-

tiges Instrument der externen 
Qualitätssicherung. Die Teilnah-
me an der Ringversuchsreihe ist 
insbesondere Prüfstellen oder 
Laboratorien zu empfehlen, die 
nach einem QMSystem gemäß 
ISO 9000 oder DIN EN ISO/IEC 
17025 zertifi ziert bzw. akkredi-
tiert sind. Die Belichtungsprü-
fungen die im Jahr 2010 zum 
ersten Mal angeboten wurden, 
stießen dabei auf großes In-
teresse. Bei diesen Verfahren 
stellten sich 16 Unternehmen 
auf die Probe.

Erstmals wird 2011 die Ringver-
suchsserie um den Bereich der 
Prüfungen an Kunststoffrohren 
(Zeitstand-Innendruckversuch 
nach ISO 1167-1/-2), einen 
Salzsprühnebeltest und Prüfun-
gen im Elastomerbereich erwei-
tert.
Nach Anmeldeschluss Mitte Fe-
bruar 2011 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 Verfah-
ren setzt eine Teilnehmerzahl 
von mindestens fünf Labora-
torien voraus. Die Probekörper 
und Materialien stellt das Kunst-
stoff-Institut den Teilnehmern 
zur Verfügung: jeweils für jedes 
Verfahren zwei Materialien oder 
Muster.

Weitere Infos:
B. Eng. Thorsten Helbig
+49 (0) 23 51.10 64-159
helbig@kunststoff-institut.de
www.ringversuche.info

Ringversuchsserie 2011 läuft an

Gemeinsam die Qualität 
sichern und ausbauen

Erstmals präsentierte sich 
das Kunststoff-Institut als 
Aussteller auf der Leitmesse 
Composite Europe, die vom 
14. bis 16. September 2010 
in Essen stattfand.

Auf dem Gemeinschaftsstand 
des NRW-Ministeriums für Wirt-
schaft, Energie, Bauen, Wohnen 
und Verkehr konnten sich zahl-
reiche internationale Fachbesu-
cher Werkstoffklassen-übergrei-
fend über aktuelle Entwicklungen 
entlang der gesamten Wert-
schöpfungskette im Leichtbau 
informieren. 
„Mit unseren Projekten und 
Dienstleistungen rund um das 
Thema der Hybridtechnik und 
der Werkstofftechnik, speziell im 
Bereich der naturfaserverstärk-
ten Biopolymeren, sehen wir uns 
in diesem Segment gut positio-
niert“, so Michael Tesch, verant-
wortlich für den Bereich „Werk-
stofftechnik/Neue Materialien“. 
Das stoffschlüssige Hintersprit-
zen von metallischen Blechen 
mittels eines Thermoplasten 
ist heute, mit dem Wissen über 
geeignete Werkstoffpaarungen 
(Metall, Kunststoff und Haftver-
mittlersystem), serientechnisch 
umsetzbar und wird in vielen An-
wendungsfeldern bereits erfolg-
reich praktiziert. Neue Paarungen 
(wie beispielsweise Kunststoff-
Verbindungen mit Keramik, Or-
ganoblechen oder auch Glas) 
befi nden sich in der Entwicklung 

und werden das Materialportfolio 
sukzessive erweitern. Im Bereich 
der Biopolymere werden inner-
halb eines Verbundprojektes Na-
turfasern auf Basis von Flachs 
und Bambus untersucht, die zum 
Teil in biobasierte Polymermatri-
zen eingebettet sind. 

Der Wachstumsmarkt 
Recycling boomt
Einen interessanten Markt stellt 
unweigerlich die Wiederaufberei-
tung von Kohlefasern (CFK) aus 
Composite-Bauteilen oder „Ab-
fällen“ dar, die aus dem Markt zu-
rückkommen oder während des 
Herstellprozesses anfallen. Die 
hervorragenden Materialeigen-
schaften, wie etwa das extrem 
niedrige Gewicht bei gleichzeitig 
sehr hoher Steifi gkeit und Festig-
keit, verhelfen der Anwendung 

dieses Werkstoffs in allen Berei-
chen der Leichtbauindustrie zu 
einem jährlichen Wachstum von 
deutlich mehr als zehn Prozent. 
Dieser steigende Mengenver-
brauch an C-Fasern und die dar-
aus resultierende größere CFK-
Abfallmenge führen absehbar zu 
einem erhöhten Entsorgungsbe-
darf. Die Firma CarbonXT GmbH 
aus Stade konnte erstmals auf-
zeigen, dass die Einbringung re-
cycelter CFK-Fasern in eine Poly-
mermatrix möglich ist und eine 
nachhaltige Verwertung darstellt. 
Als Kooperationspartner führte 
das Kunststoff-Institut zahlreiche 
Materialuntersuchungen durch; 
erste Messergebnisse konnten 
auf der Messe präsentiert wer-
den. Weitere Compoundierver-
suche sind zu diesem Themen-
gebiet geplant.

Erstmals auf der Composite Europe präsent:

Kunststoff-Wiederaufbereitung 
gewinnt zunehmende Marktanteile

Das Team des Kunststoff-Instituts auf der diesjährigen „Composite 
Europe“ in Essen.

Aus- und Umbau des Instituts wird 
Ende des Jahres abgeschlossen sein
Mit dem Jahreswechsel wird auch ein weiterer Meilenstein in der 
Geschichte des Kunststoff-Instituts erreicht sein. Nachdem der 
Neubau bereits im September vorigen Jahres abgeschlossen war, 
sind nun auch die Fassadenarbeiten für die Verwaltungs- und Bü-
rogebäude beendet. Zudem sind weitere Parkfl ächen entstanden, 
damit ein ausreichendes institutsnahes Stellplatzangebot auch bei 
größeren Veranstaltungen zur Verfügung steht. Auf dem Bahn-
hofsgelände in ca. 500 Meter Luftlinienentfernung wird es ab Mit-
te/Ende 2012 dann noch ein Fachhochschulgebäude geben, in dem 
die Lehr-, Praktika- und Mensaräume untergebracht sein werden. 
Man kann nun davon ausgehen, dass Ende 2012 langfristig die 
räumlichen Voraussetzungen auch für weiteres Wachstum im Be-
reich des Instituts und der Studiengänge geschaffen sind.
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Fachbeitrag

Von Dipl.-Ing. Stefan Hins

Pünktlich zur Euromold 
2010 hat das Kunststoff-
Institut die Kompeten-
zen der Bereiche Formteil- 
und Werkzeugoptimierung, 
Oberfl ächentechnik, Ver-
fahrenstechnik und -ent-
wicklung im neuen Innova-
tionsfeld „Werkzeugtechnik“ 
zusammengefasst. Nun soll 
dieses Know-how gebündelt, 
verstärkt und transparenter 
für den Kunden dargestellt 
werden. Hierzu bedient sich 
dieser Bereich dem Know-
how verschiedener Abteilun-
gen des Kunststoff-Instituts. 

Zu dem bisherigen Bereich 
„Formteil- und Werkzeugopti-
mierung“, der sich mit mecha-
nischer und rheologischer Ana-
lyse beschäftigt, kommen nun 
weitere Aufgabenfelder – wie 
ein komplettes Projektmanage-
ment für Spritzgießwerkzeuge 
bis hin zu einer Lieferantenaus-
wahl für Werkzeuge. So können 
komplette Kundenanfragen be-
dient werden.
Um den stetig steigenden An-
forderungen hinsichtlich neuer 
innovativer Verfahren bzw. Ver-
fahrensintegrationen im Spritz-
gießprozess gerecht zu werden, 
hatte das Kunststoff-Institut im 
Bereich der rechnergestützten 
Formteil- und Werkzeugausle-
gung sein Spritzgießsimulati-
ons-Portfolio 2009 mit Moldex3D 
erweitert. Es zeichnet sich insbe-
sondere durch seine komplette 
3D-Durchgängigkeit aus. Neben 
dreidimensionalen rheologi-
schen sind nun auch dreidimen-
sionale thermische Berechnun-
gen etabliert. Sie ermöglichen 
es, sowohl den stationären 
Temperaturhaushalt als auch 
die instationären variothermen 
Aufheiz- und Abkühlprozesse 
oder auch innovative Verfahren 
und Temperierkonzepte wie die 
konturnahe Kühlung, BFMOLD™ 
oder induktive Werkzeuger-
wärmung (3iTech®) zu simu-
lieren. In der aktuellen Version 
Moldex3D R10 ist es nun auch 
möglich, komplette Heißkanal-
systeme inklusive Temperatur-
steuerung (PID-Steuerung) zu 
berechnen.

Das Werkzeug:
Ansetzen beim „Herzstück“
Das Herzstück von Kunststoff-
verarbeitungsprozessen, wie das 
Spritzgießen oder die Extrusion, 
ist das formgebende Werkzeug. 
In zahlreichen Verbundprojek-
ten der vergangenen Monate 
befassten sich die Teilnehmer 
dazu mit den unterschiedlichsten 
Themenfeldern. Sie analysierten 
beispielsweise im Bereich der 
Designoberfl ächen die Auswir-
kungen unterschiedlichster Be-

schichtungen auf den Glanzgrad. 
Überdies untersuchten sie, wel-
chen Einfl uss die verschiedenen 
Spritzgießparameter auf den 
Glanzgrad der Spritzgussteile 
nehmen. Diese Untersuchungen 
sollen in Zukunft noch verstärkt 
werden, um gezielt Designober-
fl ächen an Bauteilen realisieren 
zu können.
Nicht nur Beschichtungen im Be-
reich der formgebenden Kavität 
wurden getestet, sondern auch 
Gleitschichten auf Führungsele-
menten im Spritzgießwerkzeug. 
Ziel sollte es hier sein, den stei-
genden Anforderungen an die 
Reinheit des Produktionsumfel-
des bei der Fertigung von hoch-
wertigen Kunststoffartikeln ge-
recht zu werden – so etwa bei 
optischen Bauteilen oder Arti-
keln für die Medizinalindustrie. 
Ebenso erfordern komplexere 
Formteilgeometrien Werkzeuge, 
die vielfach nur durch Schieber 
und Backen eine qualitativ hoch-
wertige und wirtschaftliche Fer-
tigung ermöglichen. Auch diese 
Bauteile, teils auch im formge-
benden Bereich eingesetzt, un-
terliegen unterschiedlichen Ver-
schleißbeanspruchungen. Bei 
Formteilen, die nachträglich mit 

Oberfl ächen- und Schichttech-
nologien dekoriert und/oder 
durch Fügeverfahren zu einer 
Bauteilgruppe verklebt werden, 
dürfen ohnedies keine Rück-
stände von Schmiermitteln auf 
der Oberfl äche verbleiben. 
In Zukunft wird das Kunststoff-
Institut das gewonnene Know-
how dem Markt zur Verfügung 
stellen und sich überdies mit 
neuen, innovativen Werkzeug-
techniken beschäftigen. Dazu 
wird in Zukunft etwa die Her-
stellung von Prototypen in Ra-
pid-Tooling-Verfahren zählen. 
Dem Institut steht dazu die 
notwendige Anlagentechnik zur 
Verfügung. Diese Technologie, 
zusammen mit der Möglichkeit 
der Oberfl ächenbeschichtungs-
techniken für Spritzgießwerk-
zeuge, soll dem Markt neue Fer-
tigungsperspektiven eröffnen. 
Abgerundet wird der Bereich Ra-
pid Tooling durch die Herstellung 
von Werkzeugeinsätzen mittels 
LaserCUSING®-Verfahren. Auch 
hier kann das Kunststoff-Insti-
tut auf zukunftsweisende Anla-

gentechnik im eigenen Hause 
zurückgreifen. Zum Einsatz ge-
kommen ist diese Technik schon 
im Bereich „Herstellung opti-
scher Bauteile“. Hier wurden 
Werkzeugeinsätze im Institut 
mittels Rapid-Tooling-Verfahren 
hergestellt, um eine optimale 
Temperierung der Werkzeug-
kerne zu erlangen. 

Gute Temperierung ist 
wichtiger denn je
Gerade der Bereich der Tem-
perierung ist wichtiger denn je. 
Zykluszeitoptimierung, Steige-
rung der Bauteilqualität durch 
variotherme Prozesse sind nur 
einige Stichpunkte, die von 
der aktuellen Temperiertechnik 
gefordert werden. Das Bild 2 
zeigt den Einfl uss variothermer 
Temperiertechnik auf die Ober-
fl ächenqualität bei strukturier-
ten Bauteilen. Entsprechende 
Technikkombinationen stehen 
dem Markt zur Verfügung. Bild 
3 zeigt einen Werkzeugeinsatz 
in dem die 3iTech®-Technologie 
mit der BFMOLD™-Technologie 
kombiniert wurde. Gerade die-
sen Technologiekombinationen 
möchte sich der Bereich „Form-
teil- und Werkzeugoptimie-
rung“ des Kunststoff-Instituts 
verstärkt widmen. Es befi nden 
sich in verschiedenen Projekten 
diverse Techniken in der Erpro-
bung, die zur Zeit zur Marktreife 
getrieben werden. 
Ein weiterer Bereich ist die Da-
tenerfassung im Spritzgieß-
werkzeug. Zwei der wichtigsten 
und qualitätsrelevanten Pro-
zessgrößen im Werkzeug sind 
der Druck und die Temperatur. 
Zur Gewährleistung von repro-

duzierbaren Produktionspro-
zessen und zur Qualitätsüber-
wachung werden sie mittels 
Temperatur- und Druckfühler 
online erfasst. Die Verwendung 
solcher Fühler weist beispiels-
weise in Spritzgießwerkzeugen 
geometrische Restriktionen und 
die Problematik auf, dass sich 
die Messelemente am Formteil 
sichtbar abformen. Im Rahmen 
eines weiteren Projektes am 
Kunststoff-Institut soll deshalb 
eine neue Messmethode zur 
Erfassung dieser Prozessgrö-
ßen und zur Vermeidung der 
Begleiterscheinungen validiert 
werden.
Neuheiten, Lösungen und in-
teressante Werkzeugtechniken 
präsentiert das Kunststoff-In-
stitut auf der diesjährigen Eu-
romold in Frankfurt (Halle 8.0 
Stand D131). 

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

Geballtes Know-how im neuen 
Innovationsfeld „Werkzeugtechnik“

Werkzeugtechnik

Formteil- und 
Werkzeugoptimierung
f CAE
f Temperiertechniken

(3iTech®, BFMOLD™)
f Rapid Tooling
f Lieferantenbewertung
f Projektmanagement

Verfahrensentwicklung
f Verfahrensintegration im
 Spritzwerkzeug
f Prozesskettenverkürzung
f Technikkombinationen
f Anwendungsorientierte

Verfahrensauswahl
f Einführung von neuen

Fertigungsverfahren

Verfahrenstechnik
f Werkzeug-Erstbemusterung
f Erstellung Erstmusterprüfberichte
f Verfahrenstechnische Unterstützung 

vor Ort
f Kleinserienfertigung
f Einsatz verschiedener

Spritzgießtechniken

Oberfl ächentechnik Werkzeuge
f Anwendungsorientierte
 Schichtauswahl
f Schmiermittelfreie Fertigung und 

Erzeugung von Designoberfl ächen 
durch Oberfl ächen und
Schichttechnologien

f Umfangreiche
Oberfl ächenprüftechnik

Abb. 2: Bauteil mit variother-
mer Temperierung ohne Glanz-
unterschiede

Abb. 3: Werkzeugeinsatz mit 
3i Tech® und BFMOLD™-Technologie

Abb. 4: Beschichtung von 
Werkzeugoberfl ächen

Abb. 1: Innovationsfeld
 „Werkzeugtechnik“
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Unternehmensportrait

Carbonfaserverstärkte 
Kunststoffe (CfK) ließen sich 
bislang nur schwer recyceln. 
Mit einem weiterentwickel-
ten Pyrolyseverfahren zeigt 
die CarboNXT GmbH erst-
malig, dass sich auch diese 
Verbundwerkstoffe vollstän-
dig zu qualitativ hochwerti-
gen Produkten aufbereiten 
lassen.

Bei der carboNXT handelt es sich 
um die Schwestergesellschaft 
der CFK Valley Stade Recycling 
GmbH & Co. KG. Letztere ver-
antwortet als Produktionsge-
sellschaft die Rückgewinnung 
und Herstellung hochwertiger 
Carbon-Kurzfasern. Im Oktober 
2010 hat die Recyclinganlage 
mit einer Kapazität von rund 
1.000 Tonnen jährlich erfolg-
reich ihren Betrieb aufgenom-
men. Mit der hochmodernen 
und leistungsfähigen Anlage 
- deren Entwicklung in erhebli-
chem Umfang von einem Exper-
tenteam an Dow Ingenieuren 
getragen wurde - beabsichtigt 
das Unternehmen zukünftig in 
einem wachstumsstarken Ni-
schenmarkt den Stoffkreislauf 
für sämtliche, in Europa an-
fallenden CFK-Werkstoffe zu 
schließen.
Beide Unternehmen greifen auf 
ein halbes Jahrhundert Kompe-
tenz und Erfahrung in den Be-
reichen Umweltdienstleistung 
und Sekundärrohstoffprodukti-
on zurück. Denn die carboNXT 
und CFK Valley Stade Recycling 
sind aus der Karl Meyer AG her-
vorgegangen. Der Mutterkon-
zern hat mit seinen mehr als 
700 Mitarbeitern einen hervor-
ragenden Ruf als zuverlässiger 
Partner mit einem hohen Quali-
täts- und Umweltbewusstsein.

Mengenverbrauch an 
Carbonfasern steigt 
Der ansteigende Mengenver-
brauch an Carbonfasern und 
die daraus resultierende grö-
ßere CfK-Abfallmenge führt ab-
sehbar zu einem erhöhten Ent-
sorgungsbedarf. Die CFK Valley 
Stade Recycling bietet als zerti-
fi zierter Entsorgungsfachbetrieb 
die Sicherheit einer nachhalti-
gen Verwertung von carbonfa-
serhaltigen Produktionsresten 
und End-of-life-Bauteilen.
Trockene Faserreste, Prepreg-
Materialien sowie ausgehärtete 
CfK-Bauteile werden im ersten 
Schritt nach Fasertyp und Ver-
arbeitungszustand sortiert und 
gegebenenfalls zerkleinert. An-
schließend erfolgt mit der ther-
mischen Behandlung die voll-
ständige Rückgewinnung der 
reinen Carbonfasern. Erst dann 
beginnt die Veredelung und die 
Endverarbeitung zu den Pro-
duktvarianten carboNXT „chop-
ped“ (geschnitten) und „milled“ 
(gemahlen). 

Dieses ganzheitliche Konzept 
des CfK Recycling Centers bie-
tet eine nachhaltige und Kos-
ten einsparende Lösung für die 
Entsorgung der anfallenden 
CfK-Materialien und ermöglicht 
die Erschließung neuer Anwen-
dungsfelder in der Leichtbau-
branche.
„Mit der entstehenden Recy-
clinganlage leisten wir einen 
großen Beitrag, CfK-Abfälle im 
Wertstoffkreislauf zu halten und 
somit Umweltressourcen zu 
schonen. Dieses wird vor allem 
von den Automobilherstellern 
unter dem Aspekt der Einhal-
tung von Recyclingquoten und 
Reduzierung von CO2-Emissio-
nen hoch bewertet“, kommen-
tiert Dr. Frank Schernikau, Vor-
stand der Karl Meyer AG. „Auch 
aus diesem Grund streben wir 
zum Jahresende die ISO 14001 
Zertifi zierung für die carboNXT 
GmbH an.“
Sowohl die jährlich in Paris 
stattfi ndende JEC Composi-
te Show als auch die weltweit 
größte Kunststoffmesse „K“, die 
diesjährig erneut in Düsseldorf 
stattfand, zeigten ein enormes 
Interesse an den Produkten der 
carboNXT und deren positiven 
Eigenschaften für die Leicht-
bauindustrie.
Die Produkte der carboNXT 
sind 100 Prozent reine, recyc-
elte Carbonfasern, die ähnlich 
gute Qualitäten aufweisen wie 
Neufasern. Durch die Reinheit 
der Faseroberfl äche wird zu-
sätzlich eine höhere Anhaftung 
insbesondere in Verbindung mit 
thermoplastischen Kunststoffen 
erzielt.
Mit der Entwicklung des CfK 
Recycling Centers wird ein ent-
scheidender Beitrag geleistet, 
den CfK-Leichtbauwerkstoffen 
in noch breiteren Anwendungs-

feldern zum Durchbruch zu 
verhelfen. Gleichzeitig wird die 
Verfügbarkeit von Carbonfasern 
erhöht.

carboNXT steigert die
mechanischen Eigenschaften
Insbesondere wird carboNXT 
verwendet, um die mechani-
schen Eigenschaften thermo-
plastischer Kunststoffe zu opti-
mieren. Zum Beispiel kann bei 
Gehäusebauteilen elektrischer 
Geräte eine höhere Leitfähig-
keit erreicht werden. Auch bei 
Spritzgussbauteilen im Maschi-
nenbau und in der Automobilin-
dustrie ist carboNXT „zu Hause“. 
carboNXT in der Variante „chop-
ped“ ist dabei in verschiedenen 

Schnittlängen für eine optimale 
Dosierung lieferbar. In der Va-
riante „milled“ ist es besonders 
zur Dispergierung in verschie-
dene Werkstoffe geeignet.

Erste Carbonfasern aus der 
neuen industriellen Anlage ste-
hen bereits zur Verfügung und 
wurden beispielsweise als Ther-
moplast-Composites im Spritz-
guss verarbeitet: Vorgestellt 
wird als Prototyp ein carbonfa-
serverstärktes Polyamid 6 mit 
zehn Gewichtsprozent Carbon-
faser-Gehalt. Das Produkt weist 
einen E-Modul (Zugmodul) von 
rund 8.100 MPa auf. Besonders 
erwähnenswert ist auch die 
Wärmeformbeständigkeit bis zu 

einer Temperatur von 217 C°, 
bei 0,45 MPa.
carboNXT | chopped | 6mm | 
PA und weitere, den individuel-
len Kundenanforderungen ent-
sprechende Produkte werden 
zukünftig in großen Mengen bei 
der carboNXT erhältlich sein.
„Unsere Kunden sollen sich 
selbst von den herausragenden 
Eigenschaften unserer Produk-
te überzeugen können. Daher 
bieten wir unseren Interessen-
ten die carbonNXT-Qualitäten in 
verschiedenen Längen und mit 
individuellen Beschichtungen 
als Mustermengen an“, so Tim 
Rademacker, Prokurist und ver-
antwortlich für den Vertrieb bei 
der carboNXT GmbH.

Mit Kundenanfragen
förmlich überrannt
„Nach der Kunststoffmesse in 
Düsseldorf, auf der wir unse-
re Carbonfaser-Produkte zum 
ersten Mal präsentiert haben, 
sind wir mit Anfragen förmlich 
überrannt worden“, freut sich 
Rademacker und verrät, dass 
vielleicht ein größerer Auftrag 
aus der Automobilbranche der 
carboNXT frohe Weihnachten 
beschert. „Ziel ist es, unsere 
Kunden hinsichtlich ihrer indi-
viduellen Anwendungsmöglich-
keiten u. a. im Bereich der car-
bonfaserverstärkten Kunststoffe 
zu verstehen und gleichzeitig so 
zu beraten, dass wir am Ende 
eine auf die Verwendung opti-
mal zugeschnittene carbonNXT-
Faser liefern können.“

Weitere Infos:
carboNXT GmbH
Stader Straße 55-63
21737 Wischafen
Tim Rademacker
+49 (0)47 70.801-213
trademacker@carbonxt.de

Der Beginn einer neuen Generation von Carbonfasern – Neue Eigenschaften bestechen:

 100% rein.
 100% individuell.
 100% recycelt.

Messe-Präsentation: Dr. Heinrich Alberts, Kerstin Jähnig-Tobaben 
und Tim Rademacker (v.l.).

Abfall-Spulen (l.) und aufbereitetes Rohmaterial unterschiedlicher 
Körnung (o.).
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Mit 135 Seminaren rund um 
die Kunststofftechnik bie-
tet das Kunststoff-Institut 
auch im Jahr 2011 wieder 
ein umfangreiches Aus- und 
Weiterbildungsprogramm 
an.

Im Vordergrund stehen vor al-
lem Grundlagenschulungen 
zu Themen wie der systemati-
schen Abmusterung von Spritz-
gießmaschinen, der fertigungs-
gerechten Formteilauslegung 
sowie der Behandlung von 
Formteilfehlern an thermoplas-
tischen Spritzgussteilen.
„Wir merken, dass der Semi-
narbetrieb in Zeiten des Auf-
schwungs gewaltig an Bedeu-
tung gewinnt. Es stehen neue 
Produktentwicklungen an, für 
deren Umsetzung qualifi zier-
tes Personal benötigt wird. Das 
umso mehr, als dass die Prozes-
se immer komplizierter, emp-
fi ndlicher und die Qualitätsfor-
derungen strenger werden“, 
weiß Torsten Urban, Bereichs-
leiter Aus- und Weiterbildung 
zu berichten.
Gerade jetzt zeigt sich, dass die 
Industrie über viel zu wenige 
Fachkräfte verfügt und das vor-
handene Personal durch Schu-
lungsmaßnahmen weiter qua-
lifi ziert werden muss, will man 
sich ganz vorne aufstellen.

Neue Seminare mit neuen 
Technologiethemen
Im neuen Seminarkalender 
fi nden sich zudem zahlrei-
che Veranstaltungen zu neuen 
Technologiethemen, die aus 
zahlreichen Firmenverbundpro-
jekten entstammen. Permanent 
mehr als 230 Unternehmen be-
teiligen sich an diesen Projek-
ten, aus denen die wichtigsten 
Erkenntnisse und Technologien 
für den Schulungsbetrieb ge-
nutzt werden. Auf diese Weise 
sind die Schulungsinhalte – oh-
nehin am aktuellen Stand von 
Wissenschaft und Forschung 
orientiert – stets up to date.
Die Seminarthemen
 Spritzgegossene Schaltungs-

träger,
 Beschichten von Werkzeugen
 Zerstörungsfreie Bauteil-

prüfung,
 Umspritzen von Elektronik-

bauteilen sowie
 Vorbehandlung von Kunst-

stoffen
stellen nur eine Auswahl der 
Neuerungen im Aus- und Wei-
terbildunsgbereich dar. Der 
komplette Kalender ist im In-

ternet unter www.kunststoff-in-
stitut.de abrufbar.

Langzeitmaßnahmen 
gewinnen an Bedeutung
Besondere Nachfrage seitens 
der Unternehmen besteht bei 
fi rmenspezifi schen Langzeit-
maßnahmen. Sie sind stark 
auf die Verfahrenstechnik kon-
zentriert und so lassen sich in 
einem vier- bis sechswöchigen 
Kursus Einrichter und Maschi-
nenbediener zu „Fachkräften in 
der Kunststofftechnik“ ausbil-
den. Neben der Material- und 
der Werkzeugtechnik werden 
vor allem fundierte Kenntnisse 
im Bereich des systematischen 
Abmusterns, des Verhaltens bei 
Prozessschwankungen und der 
Fehlerbehebung am thermo-
plastischen Spritzgussteil ver-
mittelt. Zeitlich stehen Praxis an 
der Maschine und theoretischer 
Unterricht je zur Hälfte auf dem 
Programm.

Die besondere Praxisnähe zeigt 
sich darin, dass die Unterneh-
men ihre eigenen Werkzeuge 
in den Schulungsbetrieb ein-
binden können. Diese können 
entweder im Technikum des 
Kunststoff-Instituts oder im 
Unternehmen selbst aufgebaut 
und abgemustert werden. Die 
Maßnahmen enden mit einer 
schriftlichen Prüfung und einer 
Arbeitsprobe an der Maschine, 
und da eingangs ein Wissens-
test durchgeführt wurde, lässt 
sich der Lernerfolg nun auch 
objektiv nachweisen. Nach dem 
Lehrgang sind die Absolventen 
in der Lage, den Prozess selbst-
ständig einzurichten, zu führen 
und zu optimieren.

Infos und Kontakt:
Dipl.-Ing. Torsten Urban
+49 (0) 23 51.10 64-114
urban@kunststoff-institut.de

Neuer Seminarkalender 2011:

Mehr als 130 Mal
hoch konzentrierte
Qualifi zierung

Tipps und Hilfen 
für den optimalen 
Spritzguss
In nunmehr dritter Aufl age 
legt das Kunststoff-Institut 
den „Ratgeber zur Erstein-
stellung von Spritzgießma-
schinen“ vor – einer von 
mehreren nützlichen Leitfä-
den, die für die Unterneh-
menspraxis nahezu unver-
zichtbar und entsprechend 
nachgefragt sind.

Das vorliegende Handbuch un-
terstützt den Anwender dabei, 
eine Spritzgießmaschine von 
Grund auf neu einzurichten und 
alle wichtigen Einstellparame-
ter einzugeben. Das Handbuch 
widmet sich dabei den Schwer-
punkt-Themen: Grundlagen 
des Spritzgießens, Werkzeug-
einbau und -kontrolle, Werk-
zeugwandtemperatur, Tempe-
raturen der Plastifi ziereinheit, 
Schließeinheit, Aggregatbewe-
gungen, Grundeinstellung der 
Plastifi ziereinheit, Füllstudie 
und Umschaltpunkt, Optimie-
rung der Einstellparameter so-
wie Prozessschwankungen. Es 
liefert damit alle wichtigen Ba-
sisinformationen und viele wei-

terführende Hinweise für die 
Einstellung von Spritzgießma-
schinen und den Spritzgusspro-
zess sowohl für Einsteiger und 
Ungeübte als auch für langjäh-
rig erfahrende Fachleute, die 
ihr Wissen für praxisnahe An-
wendungen abrunden wollen.
Erstmals zu Anfang des Jahr-
zehnts erschienen, ist der „Rat-
geber zur Ersteinstellung von 
Spritzgießmaschinen“ kontinu-
ierlich weiterentwickelt wor-
den und befi ndet sich in der 
dritten Aufl age auf dem Stand 
zukunftsweisender Technik. 
Die Einstellparameter werden 
jeweils anhand von Skizzen er-
läutert, was dem Ratgeber ein 

Höchstmaß von Anschaulich-
keit verleiht. Dieser Charakter 
wird noch unterstrichen durch 
die Veröffentlichung zahlrei-
cher Faustformeln und Richt-
werttabellen.
Der 76-seitige Ratgeber, der 
auch in englischsprachiger Fas-
sung erhältlich ist, ist direkt 
über das Kunststoff-Institut 
zum Einzelpreis von 21,40 Euro 
zu beziehen (bei Mehrfachbe-
zug winkt ein Rabatt).

Weitere Infos:
Dipl.-Ing. Udo Hinzpeter
+49 (0) 23 51.10 64-198
hinzpeter@kunststoff-institut.de
www.kunststoff-institut.de

WIRKUNGSVOLLE PRODUKTE AUS LÜDENSCHEID

Beste Chancen, die Welt der 
Oberfl ächengestaltung um-
fassend kennenzulernen, 
bietet ein neuer Showroom 
im Kunststoff-Institut.

Im Projekt „Science-to-Busi-
ness“ (S2B) und damit im Rah-
men der Clusterförderung über 
das Programm Chek.NRW rea-
lisiert, werden im modernen 
Showroom-Ambiente die ver-
schiedenen Dekorverfahren für 
Kunststoffformteile ebenso an-
schaulich wie prägnant in Sze-
ne gesetzt. Anhand einheitlich 
gestalteter Demonstratoren 
werden die verschiedenen De-
kore für den Besucher sowohl 
optisch sichtbar als auch hap-
tisch erfahrbar. Jeweils neun 
Musterteile geben an sieben 
Präsentationssäulen einen um-
fassenden Eindruck davon, wel-
che Dekorationen die Verfahren 
zulassen.
Für den Endausbau sind Varian-
ten mit neuesten Designs aus 
folgenden Bereichen geplant: 
IMD/FIM, Galvanik/PVD, Was-
sertransfer, Lackieren, Befl o-
cken, Bedrucken (Heißprägen/
Tampondruck), Verschiedene 
Symbol- und Ambientebeleuch-
tungen (Verschwindeeffekt, 
Tag-/Nachtdesign, EL).
Weil das Institut aktuelle und 

neue Designs in Lacken, Foli-
en etc. insgesamt umfassend 
vorstellen will, besteht für Kun-
den, die selbst Demonstratoren 
mit eigenen Bauteilen aufl egen 
möchten, hier eine gute Gele-
genheit zur Beteiligung: Das 
Institut steht bereit, im Dienst-
leistungsauftrag weitere Bau-
teile mit überschaubarem Auf-
wand zu bemustern.

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

Neuer Showroom spiegelt die 
gesamte Welt der Oberfl ächentechnik

Ein Objekt, verschiedene Oberfl ächen-Gestaltungen im Showroom.

Dipl.-Ing. Torsten Urban:
Praxisnahe Aus- und Weiterbil-
dung


