
FAserverbundlösungen 
Für Anspruchsvolle 
leIchTbAuTeIle
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porTFolIo

Welche AuFgAbe Auch AnsTehT, WIr 
Kennen eIne lösung
Im Wesentlichen bestimmen vier Kriterien die 
eigenschaften eines Bauteils und auch die 
 möglichen fertigungsverfahren:
– faserart und -länge
– Kunststoffmatrix
– Bauteilgeometrie
– Produktionsstückzahl 

KoMpeTenz In FAserversTärKung
Seit vielen Jahren beschäftigt sich KraussMaffei 
mit den unterschiedlichsten herstellungsver-
fahren für faserverstärkte Kunststoffe (fVK), die 
traditionell aus den Bereichen Spritzgießtechnik 
und reaktionstechnik (PUr) hervorgingen. heute 
reicht unser Portfolio vom Spritzgießen kurz-
glasfaserverstärkter Teile bis hin zu hochfesten 
Leichtbauteilen mit einer komplexen Gewebe-
struktur in einer reaktiven Matrix. 

Wesentlich ist aus unserer Sicht die eignung der 
Verfahren für automatisierte fertigungsprozesse.

verFAhrensKoMpeTenz und MAschInen-
KnoW-hoW
neben dem eigentlichen Prozess beschäftigen 
wir uns schon in der Projekt- und entwicklungs-
phase mit den Anforderungen an die Bauteile 
und betreuen Sie über die gesamte
Projektphase: von der ersten Idee über den
Produktionsanlauf bis hin zu den ersten
Serienbauteilen.

einzigartig ist unser Wissen aus den verschie-
denen Bereichen. Auch die Werkzeuge, die 
nach- und endbearbeitung und die Bauteilprü-
fung können wir liefern. Damit eignen wir uns
über den gesamten entwicklungs- und realisie-
rungsprozess als idealer Gesprächs  partner.

Welche lösungen bIeTen WIr?
entdecken Sie mit unseren Verfahren und Ma-
schinen die gesamte Welt der fVK und stellen 
Sie unser Know-how auf die Probe.

fordern Sie uns! Von der ersten Idee bis zur pro-
duktionsreifen Anlage stehen wir Ihnen zur Seite.

eIn pArTner – vIele lösungen

fASerVerBUnDLöSUnGen



für das Compoundieren eigener rezepturen stehen zwei Baureihen mit je 13 Baugrößen zur Verfügung. Durch den gleichen 
Achsabstand der Ze-Maschinen sind Schnecken und Gehäuse der beiden Baureihen Ze-A und Ze-r einfach austauschbar, 
wenn sich Verfahrensaufgaben ändern. Modulare Steckschnecken ermöglichen es, unterschiedlichste rezepturen auf einer 
Maschine zu generieren.

Die AX-Baureihe deckt ein breites Produktspektrum für unterschiedlichste Anwendungsgebiete ab. Die vollelektrischen 
Maschinen erlauben dem Verarbeiter, flexibel, sicher und vor allem mit geringeren Stückkosten zu produzieren.

Bei der eX-Baureihe wurden konsequent und kompromisslos direkte Wirkprinzipien angewandt. Sowohl die Z-hebel-
Schließ-einheit als auch die direkt angetriebene einspritzeinheit verkörpern die herausragenden Qualitäten der eX-
Baureihe: Äußerste Präzision bei hoher Dynamik und absoluter Sauberkeit. Die Maschinen beherrschen die formgebung von 
Kunststoffen mit schnellsten Trockenlaufzeiten in der Industrie.

Die CX-Baureihe ist ein vollhydraulisches Spritzgießkonzept mit Zweiplatten-Technik. Das Baureihen-Programm ist modular 
aufgebaut. Aus mehr als 100 Kombinationsvarianten von Schließ- und einspritzeinheit und mehr als 500 Optionen lassen sich 
maßgeschneiderte hochleistungs-Maschinen zusammenstellen. Die CX stellt die optimale Basis für moderne Technologievariatio-
nen: von der Verarbeitung von Duroplasten über Mehrkomponententechnik bis zu Schäumverfahren.

Die MX-Baureihe ist gezielt für harten Dauerbetrieb ausgelegt: eine sehr kompakte, leistungsstarke Produktionsanlage, die 
kurze Maschinenzeiten mit schnellen Zyklen und hohem formteilausstoß kombiniert. Sie ist modular aufgebaut und bietet 
eine Vielzahl von Kombinationslösungen für ausladende Spritzgießteile.

für alle Maschinenbaureihen stehen mit den robotern der LrX- und Ir-Baureihe abgestimmte Automationslösungen zur Verfügung. 
Die Steuerung ist wahlweise vollintegriert oder als Stand-Alone-Version verfügbar. Mit standardisierten Komponenten wie förderbän-
dern und Schutzeinhausungen entstehen hochwirtschaftliche und kurzfristig lieferbare Produktionszellen, die Ce-konform ausgelegt 
sind. Sonderausführungen wie Tandemroboter oder die 7. Achse im Industrieroboterbereich runden das Portfolio ab.

für jede Anforderung in der PUr-Verarbeitung bietet die rimStar die optimale Lösung: MiniDos, Compact und Modular – 
Misch- und Dosiermaschinen, die durch modularen Aufbau und flexible Konfiguration in allen Anwendungsbereichen der 
PUr-Verarbeitung einsetzbar sind. In der Ausführung als rimStar Thermo lassen sich sogar epoxydharze verarbeiten und 
dienen als Dosiereinheiten für das rTM-Verfahren.

Die Kolbenmaschinen der Comet-Baureihe ermöglichen die Dosierung von PUr-Komponenten, die abrasive füllstoffe wie 
Glasfasern oder Wollastonite enthalten. Die Dosierung dieser füllstoffhaltigen Komponenten erfolgt mit hilfe eines Dosier-
kolbens. Die Dosierung von abrasiven füllstoffen ist bei der Comet-Baureihe sowohl in der Polyol- als auch der Isocyanat-
Komponente möglich.

Der Mischkopf ist das herzstück in der Polyurethanverarbeitung. hohe Schusszahlen, gute Produktqualität und hohe 
Produktionsleistungen stehen in unmittelbare Zusammenhang mit jahrzehntelanger erfahrung und kontinuierlicher 
Weiterentwicklung der KraussMaffei Mischköpfe. Das Portfolio reicht vom Linear-, Mehrfarbmischkopf über Umlenk- bis zu 
füllstoffmischköpfen.

Basierend auf einer standardisierten Modulbauweise lassen sich von KraussMaffei formenträger für nahezu jede Anwen-
dung mit optimalem formenschluss gewährleisten. Das entsprechende Angebot an Antriebs- und Schließkonzepten bietet 
den optimalen Konsens zwischen Dynamik und effizienz. neben vielen Standardformenträgern ist KraussMaffei auch erfolg-
reicher Projektpartner bei komplexen Sonderlösungen.

KraussMaffei Werkzeuge sind für alle Verarbeitungstechnologien wie Gießen, Schäumen und hinterschäumen von formtei-
len einsatzbar. Sie sind speziell angefertigt für die individuelle Anwendung und optimal ausgelegt für die jeweilige Produkti-
onsanforderung. Die Werkzeuge sind in Ausführungen aus Stahl, Aluminium und Kunstharz verfügbar. 

Das Angebot für die PUr-Verarbeitung runden voll- und semiautomatische Bearbeitungszellen für das Schneiden, Stanzen 
und fräsen von PUr-formteilen ab. Durch die profunde expertise im Werkzeugbau entstehen komplette fertigungsstraßen, 
die eine schnelle Bearbeitung und ein reduziertes Abfallaufkommen bei optimierter entsorgung gewährleisten.

zweischneckenextruder 
der baureihe ze-uTX/uT

vollelektrische Maschi-
nen der AX-baureihe in 
schließkraftgrößen von 
500 bis 3.500 kn

vollelektrische Maschi-
nen der eX-baureihe in 
schließkraftgrößen von 
500 bis 2.400 kn

die cX-Modulplattform 
- hydraulisch und hybrid 
- von 350 bis 6.500 kn

vollhydraulische großma-
schinen der MX-baureihe 
in schließkraftgrößen von 
8.500 bis 40.000 kn

linear- und Industrie-
roboter der lrX- und 
Ir-baureihe

die global player der 
rimstar-baureihe

dosierung reaktiver 
Mehrkomponenten-
systeme mit Füllstoffen 
dank comet-baureihe

hochdruckmischköpfe 
für alle Anwendungs-
gebiete der pur-
verarbeitung

Formenträger – von 
standard bis speziell

Kompetenz in schäum-, 
rIM-, ccM-, lFI- und 
sonderwerkzeugbau 

Komplette nachbear-
beitung und systemge-
schäft 

POrTfOLIO

eIn geMeInsAMer pArTner über dIe 
gesAMTe WerTschöpFungsKeTTe

porTFolIo



MAschInenübersIchT

MASChInenüBerSIChT

Was sie in der Kunsstoff- und Kautschuk-
verarbeitung auch vorhaben, KraussMaffei 
ist Ihr partner: Als einziges unternehmen 
beherrschen wir die drei wichtigsten 
Maschinentechnologien und verknüpfen 
das Know-how dieser bereiche, um neue 
verfahren und Anlagen zu entwickeln.

Für Alle AuFgAben gerüsTeT
In der Spritzgießtechnik bieten wir Stan-
dardanwendungen, nahezu alle Verfah-
rensvarianten und Automationslösungen 
für Automobil-, Verpackungs-, elektro- 
und elektronikindustrie, Medizintechnik 
und Consumer. 

In der reaktionstechnik umfasst unser 
Produktportfolio Maschinen, Anlagen und 
Systeme zur Verarbeitung von Polyuretha-
nen und anderen reaktiven Materialien. 
Tooling Technologies liefert dazu das 
komplette Produktprogramm für die 
Werkzeug- und Beschnitttechnik. hier 
bedienen wir verschiedene Branchen, 
schwerpunktmäßig die Automobil- und 
Baubranche und den Sektor Weiße Ware. 

In der extrusionstechnik decken wir die 
Compoundierung, die rohr-, Profil-, 
folien- und Plattenextrusion, die physi-
kalische Verschäumung, die herstellung 
von technischen Gummiartikeln und rei-
fenhalbzeugen ab. Das Produktprogramm 
reicht von einzelnen extrudern bis hin zu 
kompletten extrusionslinien, die in der 
Großchemie sowie in der Automobil-, 
Bau-, Möbel-, Verpackungs- und Phar-
maindustrie eingesetzt werden.

zweischneckenextruder der 
baureihe ze-uTX /uT 
Materialaufbereitung

vollelektrische Maschinen der AX-baureihe in 
schließkraftgrößen von 500 bis 3.500 kn
Spritzgießtechnik

vollelektrische Maschinen der eX-baureihe in 
schließkraftgrößen von 500 bis 2.400 kn
Spritzgießtechnik

die cX-Modulplattform – hydraulisch 
und hybrid – von 350 bis 6.500 kn 
Spritzgießtechnik

vollhydraulische großmaschinen der MX-baureihe 
in schließkraftgrößen von 8.500 bis 40.000 kn 
Spritzgießtechnik

linear- und Industrieroboter der lrX- 
und Ir-baureihe
Automatisierung

die global player der rimstar- 
baureihe 
PUr-Verarbeitung – nassteil

dosierung reaktiver Mehrkomponenten-systeme 
mit Füllstoffen dank comet-baureihe
PUr-Verarbeitung – nassteil

hochdruckmischköpfe für alle 
Anwendungsgebiete der pur-
verarbeitung 

Formenträger – von standard bis speziell
PUr-Verarbeitung – Trockenteil

Kompetenz in schäum-, rIM-, ccM, lFI 
und sonderwerkzeugbau 
PUr-Werkzeugtechnik

Komplette nachbearbeitung und  systemgeschäft 
fräs- und Stanzmaschinen inklusive  
Beschnittwerkzeug



KoMpeTenz

leIchTbAu und FAserverbundTechnIK  –
unsere KernKoMpeTenz

fASerVerBUnDLöSUnGen

In vielen Bereichen wie der Automobil- und 
nutzfahrzeugbranche werden die Bauteilan-
forderungen stetig anspruchsvoller. Gefordert 
sind höhere mechanische festigkeiten bei 
gleichzeitig geringerem Gewicht.

neben Maschinen- und Anlagen-Know-how
zur automatisierten herstellung von
faser  verbund-Leichtbauteilen besitzt
KraussMaffei die verfahrensübergreifende
Technologiekompetenz der gesamten
Wertschöpfungskette.

Je nach Bauteilanforderung und Stückzahl 
bieten wir – als einziges Unternehmen welt-
weit – die optimale fertigungstechnologie 
und begleiten unsere Kunden kompetent wäh-
rend des gesamten realisierungsprozesses.         
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eInsATzbereIche

MobIlITäT, energIe, uMWelT, leIchTbAu – unsere 
lösungen KoMMen übergreIFend zuM eInsATz

4 Faserverbundlösungen

vIelseITIge eInsATzbereIche
In vielen bereichen unseres täglichen lebens spielen 
bauteile aus faserverstärkten Kunststoffen (FvK) bereits 
eine wichtige rolle. Hohe mechanische Festigkeiten bei 
geringem gewicht sind hierbei die wesentlichen vorteile 
und die ursache für weiter wachsenden einsatz.

unendlIche MöglIchKeITen
die länge und Orientierung der Fasern und die Kunststoff-
matrix sind verantwortlich für das eigenschaftsprofil der 
Teile. Je nach anforderung und bauteilgröße ergeben sich 
daher verschiedenste lösungsansätze und verfahren zur 
Herstellung von FvK.  

SPORTARTIKEL
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durchbruch MIT AuToMATIsIerTen prozessen 
um bei volumenserien erfolgreich zu sein, reichen gute 
 eigenschaften allein nicht aus. vielmehr werden hier 
automatisierte und reproduzierbare Herstellungsver-
fahren benötigt. Mit dem umfangreichen Know-how in der 
 reaktions- und spritzgießtechnik für Maschinen, Prozesse 

und Werkzeuge verfügt KraussMaffei über das Handwerks-
zeug zur entwicklung und umsetzung von Produktionslö-
sungen für FvK in serien mit verschiedensten stückzahlen. 
eine grundvoraussetzung für zunehmenden einsatz in den 
volumenmodellen der automobilbranche. 
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sprITzgIessen von Kurz- oder lAngFAserversTärKTen grAnulATen

sprITzgIessen MIT Kurzen FAsern (IM-KgF)
Um höhere Bauteilsteifigkeiten zu erreichen, werden 
viele Thermoplaste mit kurzen fasern, meist Glasfasern, 
verstärkt. Die verarbeitungsfertigen Granulate haben übli-
cherweise fasergehalte von 15 bis 50 Gewichtsprozent, bei 
technischen Anwendungen sind Werkstoffe mit 60 Prozent 
und mehr im Serieneinsatz.

Die an ihren enden stark abrasiv wirkenden Glasfasern 
stehen aus den angeschmolzenen Granulatkörnern vor und 
verursachen erhöhten Verschleiß beim Plastifizieren. ein 
angepasster Verschleißschutz für alle elemente der Plasti-
fiziereinheit stellt ausreichende Standzeiten und gleichblei-
bende Prozessparameter sicher.

verArbeITung lAngFAserversTärKTer grAnulATe 
(IM-lgF)
Bei Verwendung von langfaserverstärktem Thermoplast 
Granulat (LfT) lassen sich die mechanischen eigenschaf-
ten deutlich verbessern. Die Länge der fasern entspricht 
der Granulatlänge, üblich sind faserlängen von 12 bezie-
hungsweise 25 mm. LfT ist in der herstellung wesentlich 
teurer als Kurzglasfasergranulate, daher gilt es, die langen 
fasern durch eine schonende Verarbeitung zu erhalten und 
damit die verstärkenden eigenschaften zu nutzen. 

spezIAlschnecKe und sprITzprägen
In der Plastifizierung verringern speziell entwickelte 
Schnecken die auftretende Scherung und vermeiden 
gleichzeitig faserbruch und übermäßigen Verschleiß.
Spritz prägen und angepasste Werkzeuggeometrie in rip-
pen, radien und vor allem im heißkanalsystem sorgen für 
faserschonendes füllen und Ausformen. 

schlAgzähe bAuTeIle MIT lFT
eine Verstärkung mit Kurzglasfasern führt zu hochsteifen 
Bauteilen, die erhöhte Lasten ertragen. Gleiches kann 
mit Langfasern bei geringem fasergehalt und somit 
geringerem Gewicht erreicht werden. LfT mit höheren 
fasergehalten werden bevorzugt für nicht sichtbare Semi-
Strukturbauteile wie frontends und Instrumententafelträ-
ger eingesetzt. Diese Bauteile benötigen eine hohe Schlag-
zähigkeit, um auch Schwingungen und Stöße ertragen zu 
können. LfT-Bauteile haben grundsätzlich eine geringe 
faserorientierung, da sich die langen fasern gegenseitig 
blockieren.

geMeInsAM zuM FAsergrAnulAT
Das Know-how in der Materialaufbereitung und dem Com-
poundieren von Kunststoffen und in der Spritzgießverar-
beitung vereinen wir zu überzeugenden Gesamtlösungen. 
Basierend auf dem umfangreichen Verfahrenswissen aus 
allen wesentlichen Anwendungsgebieten und dem konst-
ruktiven Können als erfahrener Maschinenbauer bekom-
men unsere Kunden die exakt auf ihre rezepturen und Pro-
zesse abgestimmte Lösung über die gesamte Prozesskette. 
Unsere extrusionskollegen sind experten, wenn es um das 
einarbeiten von Verstärkungs- und füllstoffen wie Glasfa-
sern, Talkum, Kohlefasern, Calciumcarbonat, Bariumsulfat 
usw. geht.

beKAnnTer sTAndArd und dennoch sehr 
spezIell

6 fASerVerBUnDLöSUnGen

IM
-K

g
F

IM
-l

g
F

IM
C

fi
be

rf
or

m
P

ol
ys

et
 B

M
C

/S
M

C
r

-r
IM

fC
S

Lf
I

SC
S

h
D

-r
TM

c
el

lF
or

m
IM

P



7VerfAhren
SPrITZGIeSSen VOn KUrZ- ODer LAnGfASerVerSTÄrKTen GrAnULATen

produKTbeIspIele von KrAussMAFFeI

bauteil  Getriebeträger BMW 

Material  PA 66 mit 50 Prozent Kurzglasfasern

Technologie    Standardspritzgießen mit verschleißgeschützter 
Plastifizierung

vorteile  –  hohe und schwingende mechanische Belastung; 
hohe Temperaturbeständigkeit

 –  Größere Designfreiheit als bei Metall; akustisch 
dämpfend

 – 50 Prozent Gewichtsreduktion gegenüber Metall

bauteil  Türmodul und Türinnenverkleidung Mini 

Material  Dekor: TPO-folie mit Weichschaum    
 Träger: PP mit 10 Prozent Langglasfasern

Technologie   Spritzgießen mit faserschonender Schnecke;  
 ein-Stufen-Prozess (Decoform), da TPO-folie  
 direkt hinterprägt wird

vorteile  –  Sehr kostengünstig, da Sicht- und Multifunktions-
teile mit erhöhten mechanischen Anforderungen 
kombiniert werden

Kurzbeschreibung

Merkmale

stärken

Typische Anwendungen

Typische Jahresmengen

Viele Thermoplaste können mit kurzen Glasfasern verstärkt werden. Die Verarbeitungs-
fertigen Granulate haben üblicherweise fasergehalte von 15 bis 50 Gewichtsprozent und 
werden in Standardspritzgießanlagen mit erhöhtem Verschleißschutz der Plastifiziereinheit 
verarbeitet. 
LfT mit faser-/Granulatlängen von 12 - 25 mm benötigen darüber hinaus eine angepasste 
Schneckengeometrie und meist auch einen Spritzprägeprozess zur faserschonenden 
Verarbeitung.

1. Vollautomatisierbare Standard-Spritzgießmaschine mit leichten Modifikationen
2. Verarbeitung und Prozess sind hinlänglich bekannt
3. Breite Palette unterschiedlicher Materialien von vielen herstellern verfügbar

1. Kurze Zykluszeiten erlauben die vollautomatische herstellung hoher Stückzahlen
2.  Verbesserte mechanische eigenschaften und hohe Steifigkeit im Vergleich zu  

ungefüllten Materialien
3. Mit nahezu allen Varianten der Spritzgießtechnik kombinierbar

Sitzschalen, Instrumententafelträger, Türmodule, technische Teile im Motorraum

300.000 bis 600.000 Stück

verFAhren sprITzgIessen Kurz- und lAngglAsFAserversTärKTer TherMoplAsTe
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IMc – InJecTIon MoldIng coMpounder 

MATerIAlMIschung und bAuTeIlhersTellung In 
eIner MAschIne
Das Matrixpolymer wird zunächst in einem gleichlaufenden 
Doppelschneckenextruder aufgeschmolzen und mit Addi-
tiven vermischt. Die fasern werden in den extruder einge-
zogen, mit den bereits aufgeschmolzenen Thermoplasten 
imprägniert, dabei gekürzt und anschließend in einen 
Spritzkolben überführt. Während der kurzen einspritz- und 
nachdruckphase wird das kontinuierlich produzierte Com-
pound in einen Schmelzezwischenspeicher gepuffert. Der 
kontinuierliche Aufschmelzprozess sichert gleichbleibende 
Materialqualität.

gerIngere hersTellungsKosTen beI besseren 
eIgenschAFTen
Die Direkt-Compoundierung mit dem IMC führt zu geringeren 
energie- und Materialkosten (einsparung 0,3 bis 1,0 1/kg) 
im Vergleich zu LfT Granulat und hat viele der zumeist 
glasfaserverstärkten Semi-Strukturbauteile aus LfT 
abgelöst. Zusätzlich sind die mechanischen eigenschaften 
infolge geringerer faserschädigung besser, da die Verar-

beitung aus einer Wärme erfolgt und die fasern strom-
abwärts schonend in die Schmelze eingebracht werden. 
Prozessschritte wie Granulieren, Kühlen und nochmaliges 
Aufschmelzen entfallen.

AuToMATIsIerTe FleXIbIlITäT In serIe
Wie das Spritzgießen lässt sich dieser Prozess hochau-
tomatisieren und bildet damit die optimale Basis für eine 
Großserienproduktion faserverstärkter Bauteile. Das 
integrierte Steuerungskonzept sichert eine gleichblei-
bende rezeptur- und Materialqualität und dokumentiert 
diese. eine rezepturänderung ist einfach möglich und das 
erlaubt flexible Anpassungen an unterschiedliche Bau-
teilanforderungen. Dabei verbindet sich das Know-how der 
Spritzgießtechnik mit dem Material- und rezepturwissen 
der extrusions- und Compoundiertechnik aus dem hause 
KraussMaffei.
 

IMc KoMbInIerT coMpoundIeren und sprITz-
gIessen – unschlAgbAr günsTIg beI grosserIe

8 fASerVerBUnDLöSUnGen

Shot-Pot-einspritzaggregat

Wiege-, Dosier- und fördereinrichtung

Doppelschneckenextruder

Schmelzezwischenspeicher

Umfüllventil
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9VerfAhren 
IMC – InJeCTIOn MOLDInG COMPOUnDer 

produKTbeIspIele von KrAussMAFFeI

bauteil  Montageträger (frontend) Volkswagen

Material  PP-Gf30, Langfaserverstärkung

Technologie    IMC Direktcompoundieren mit Metalleinleger 
im Ober gurt für energieverteilung bei versetztem  
frontcrash

vorteile  –  Als Modulträger Multifunktionsteil; gute energie-
absorption, insbesondere bei Schwingungen

 –  Dank Langfaserverstärkung gute Schlagzähigkeit
 –  Sehr kostengünstiges Verfahren für die Großserie, 

da das Bauteil direkt in erster Wärme entsteht

 

bauteil  Dämmmatten

Material  PP ePDM mit füllstoff Bariumsulfat

Technologie  IMC Direktcompoundieren mit füllstoffzugabe 
 Anschließend Auftrag von PU Akkustik-Weich-
schaum 

vorteile  –  Geringeres Bauteilgewicht durch akkustikbe-
stimmte Wandstärkenreduktion

 –  höhere füllstoffanteile bei gleichzeitig guter 
homogenität

 –  Kein Tiefziehbeschnittabfall 

 

Kurzbeschreibung

Merkmale

stärken

Typische Anwendungen

Typische Jahresmengen

 

verFAhren dIreKT-coMpoundIeren MIT deM IMc (d-lFT-IM)

Der IMC – Injection Molding Compounder – verbindet das kontinuierliche Compoundieren 
der extrusionstechnik mit dem diskontinuierlichen Spritzgießen. Langfaserverstärkte 
Thermoplastbauteile mit besseren eigenschaften lassen sich so preiswerter als aus Pellets 
fertigen.

1. hochautomatisierbarer Prozess
2. flexibel auf Anforderungen einstellbar
3. Materialmischung aus günstigen Standard-rohstoffen

1. Kurze Zykluszeiten erlauben die vollautomatische herstellung hoher Stückzahlen
2. Verbesserte mechanische eigenschaften und hohe Steifigkeit durch lange fasern
3. Günstige Materialkosten

frontendträger, Getriebeträger, Spritzwände, Batteriewanne

300.000 bis 600.000 Stück
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FIberForM – TherMoForMen von orgAnoblechen KoMbInIerT 
MIT sprITzgIessen

FIberForM – eIn MulTIFunKTIonAles 
 verArbeITungsverFAhren
Um das festigkeitsniveau faserverstärkter Spritzgieß-
teile weiter anzuheben, kombiniert KraussMaffei das 
Spritzgießen mit dem Thermoformen von Organoblechen. 
Gewebe aus endlosfasern in thermoplastischer Matrix 
werden aufgeheizt, im Spritzgießwerkzeug umgeformt und 
anschließend hinterspritzt. Dadurch können zusätzliche 
Versteifungen durch rippen realisiert und weitere funktio-
nen integriert werden. 

schnell und hochAuToMATIsIerT
Die Zykluszeiten entsprechen den üblichen Werten um 
etwa 60 Sekunden und werden im Wesentlichen durch die 
Abkühlphase im Werkzeug bestimmt. Die Produktion fügt 
sich nahtlos in einen Spritzgießbetrieb ein. Damit eignet 
sich fiberform ideal zur herstellung leichter Strukturbau-
teile für Großserienanwendungen. 

hochAuToMATIsIerTe FerTIgungszellen
fiberform ist wie das Spritzgießen einfach zu automatisie-
ren und ermöglicht eine vollautomatische Produktion mit 
kompakten fertigungszellen. 

vIelseITIge MöglIchKeITen
ein wesentliches Potential der Spritzgießtechnik ist auch 
bei fiberform vorhanden: die Kombination mit nahezu 
allen Sonderverfahren. Damit ergeben sich unzählige 
Ansätze für funktionsintegration und Bauteilgestaltung.  

TherMoplAsTIsche sTruKTurbAuTeIle MIT 
FunKTIonsInTegrATIon

10 fASerVerBUnDLöSUnGen

3.6.

1.

1.  halbzeug aufnehmen
2.  halbzeug vorwärmen
3.  übergabe in Spritzgießwerkzeug
4.  Thermoformen
5.  hinterspritzen
6.  Artikelentnahme

2.

4.5.
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11VerfAhren 
fIBerfOrM – TherMOfOrMen VOn OrGAnOBLeChen UnD SPrITZGIeSSen KOMBInIerT        

produKTbeIspIele von KrAussMAFFeI

bauteil  Technologieträger: Türaufprallträger Audi A4

Material  PA 6 Gf60 + PA-Gf 50-50 Organoblech

Technologie   fiberform + geformte Bolzenlöcher

vorteile  – hohe mechanische festigkeit
 – fertig aus dem Werkzeug
 – Kurze Zykluszeit

 

bauteil  Technologieträger: Querträger Audi A4

Material  PA 6 Gf60 + PA-Gf 50-50 Organoblech

Technologie fiberform

vorteile  – hohe Umformgrade des Organobleches
 – Wirtschaftliche Technologie für Großserie
 – hohe mechanische festigkeit

 

Kurzbeschreibung

Merkmale

stärken

Typische Anwendungen

Typische Jahresmengen

 

verFAhren FIberForM – TherMoForMen und hInTersprITzen von orgAnoblechen

Umformen und hinterspritzen von Organoblechen mit gefüllten Thermoplasten

1. Thermoplastische Spritzgießteile mit endlosfaserverstärkung
2. hochautomatisierbarer und reproduzierbarer herstellungsprozess
3. hohe funktionsintegration beim Spritzgießen möglich

1. Bauteile mit endkontur aus dem Spritzgießwerkzeug, nacharbeitungsfrei
2. Kurze Zykluszeiten wie beim Spritzgießen üblich
3. Vollautomatischer herstellungsprozess

Sitzschalen und -lehnen, Instrumententafelträger, Verdeckkästen, Seitenaufprallschutz, 
technische Teile im Motorraum, Semi-Strukturbauteile

250.000 bis 400.000 Stück
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polyseT – sprITzgIessen von FeuchTpolyesTer      

dank ihrer niedrigen viskosität eignen sich duromere 
besonders um Fasern für FvK imprägnieren. duromere 
FvK substituieren bis heute aufgrund ihrer hohen Tem-
peraturbeständigkeit Metalle. sheet Molding compound 
(sMc) und bulk Molding compound (bMc) werden für 
sehr steife, dimensionsgenaue und vielfach lackierte 
bauteile verwendet. der breite einsatzbereich von nied-
rigen Temperaturen bis hoch zu 180°c ermöglicht einen 
vielfältigen einsatz und auch die „In-line lackierung“ von 
class-A oberflächen.

dAs eTWAs Andere rohMATerIAl
Die teigartigen Ausgangsstoffe auf Polyester- oder Vinyles-
terbasis sind glasfaserverstärkt. Als BMC werden sie mit 
Kurzglasfasern, als SMC werden sie mit Langglasfasern 
von 25–50 mm versetzt und kommen als fertige Mischung 
beim Verarbeiter an. 

eInzIgArTIges FördersysTeM – zuverlässIger 
sprITzgIessprozess 
Das teigige Material wird direkt ohne Zyklusunterbre-
chung aus der Schutzverpackung in den einfülltrichter 
einer Spritzgießmaschine gegeben und mit hilfe des sich 
drehenden Trichters und einer förderschnecke in die 
temperierte Plastifizierschnecke transportiert. nach dem 
einspritzen reagiert das exakt dosierte Duromer unter 
Temperatureinfluss im heißen Werkzeug zum fertigen 
Bauteil aus.

vollAuToMATIsche verArbeITung von bMc/
sMc-ForMMAssen

12 fASerVerBUnDLöSUnGen

Materialbehälter

einfüllschacht

förderschnecke

Antriebswelle

Druckaufnehmer

Spritzaggregat Spritzkolben
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13VerfAhren 
POLySeT – SPrITZGIeSSen VOn feUChTPOLyeSTer 

produKTbeIspIele von KrAussMAFFeI

bauteil  Scheinwerferreflektor Mercedes

Material   BMC aus UP-harz mit Kurzglasfasern; 
LS-einstellung für hohe formteilgenauigkeit

Technologie   PolySet – Spritzgießen von BMC

vorteile  –  Sehr hohe reproduzierbarkeit dank guter 
 Prozessüberwachung 

 –  Class-A Oberfläche mit nachträglicher 
 Lackierung

 –  exzellente Dimensionsstabilität über den 
 gesamten Temperaturbereich

bauteil  Drosselklappengehäuse

Material  BMC aus UP-harz mit Kurzglasfasern

Technologie   PolySet – Spritzgießen von BMC

vorteile  – Geringe Bauteil-Toleranz (0,02 mm) 
 – Komplexe Geometrie ohne nacharbeit
 – einsatz von -40°C bis zu 150°C 
 –  Gute thermische Isolationseigenschaft für den 

Wintereinsatz

Kurzbeschreibung

Merkmale

stärken

Typische Anwendungen

Typische Jahresmengen

 

verFAhren polyseT – KonTInuIerlIche sprITzgIess-verArbeITung von     
 FeuchTpolyesTer-ForMMAssen (bMc, sMc)

PolySet – Verarbeitungsverfahren für nicht-rieselfähige feuchtpolyester-formmassen für 
kleine bis mittlere Bauteilgrößen

1. einzigartige fördertechnik für kontinuierlichen Materialtransport von feuchtpolyestern
    unabhängig von form und Beschaffenheit des Materials
2. Solide Bauweise und lange Lebensdauer auch bei stark abrasiven Werkstoffen
3. Materialspezifische Sonderprogramme für Duromere

1. Präzise förderung dank geregeltem Stopfdruck, konstante Prozessbedingungen
2. nachladevorgänge ohne Zyklusunterbrechung
3. hervorragende Materialhomogenisierung und faserschonende Verarbeitung

Ventildeckel, Scheinwerferreflektoren, ölwannen, Aschenbecher

200.000 bis 300.000 Stück
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r-rIM – reInForced reAcTIon InJecTIon MoldIng

beim r-rIM werden dem polyol vor der verarbeitung 
Kurzfasern (glas-, carbon-, Wollastonit) oder Füllstoffe 
zugegeben. das pur-gemisch wird in das geschlossene 
Werkzeug eingetragen und reagiert in kurzer zeit aus.

r-rIM MIT verschleIssFesTer AusrüsTung 
In einer speziellen Vormischstation wird der füllstoff einer 
Komponente, in der regel dem Polyol, beigemischt. Die 
Dosierung erfolgt mit einer Kolbenmaschine. Im Mischkopf 
wird das gefüllte Polyol mit dem Isocyanat während des 
Schusses zusammengebracht, dabei intensiv und mit 
hoher Geschwindigkeit vermischt und in das geschlossene 
Werkzeug eingespritzt.
 
r-rIM ist das einzige Verfahren für PUr-faserverbundan-
wendungen, bei dem das Verstärkungsmaterial direkt in 
einer Komponente enthalten ist. Um der dabei auftreten-
den Abrasion rechnung zu tragen, sind Mischkopf und 
Dosiersystem für die gefüllte Komponente verschleißfest 
ausgerüstet. 

TeIle Für dIe onlIne lAcKIerung In voluMenserIen
Das r-rIM Verfahren hat sich aufgrund exzellenter Material-
eigenschaften und wirtschaftlicher Verarbeitungstechnik in 
Großserien bereits mehrfach bewährt. Dank hochreaktiver 
PUr-Systeme wird eine kurze Zykluszeit von bis zu 90 Se-
kunden erreicht. Die Verstärkung mit Kurzfasern führt zur 
Verbesserung der Steifigkeit, der Wärmeformbeständigkeit 
und des thermischen Ausdehnungskoeffizienten, sodass 
sich diese Teile sehr gut für PKW Verkleidungsteile eignen. 
Die Anforderungen der Automobilindustrie werden durch 
eine sichere Produktion und wenig nacharbeit erfüllt.

perFeKTe oberFlächen MIT hochreAKTIven 
pur-sysTeMen beI gerIngen WAndsTärKen

14 fASerVerBUnDLöSUnGen

IsoPolyol

Mischkopf

1. einspritzen ins Werkzeug 2. reaktion im Werkzeug 3. entformen

füllstoffe
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15VerfAhren 
r-rIM – reInfOrCeD reACTIOn InJeCTIOn MOLDInG

produKTbeIspIele von KrAussMAFFeI

bauteil  PKW-Kotflügel

Material  PUr-System mit 22 Prozent Wollastonit

Technologie    r-rIM, Verfahren auf einer Mehrstationenanlage

vorteile  –  hohe Maßhaltigkeit der Bauteile, enge 
 Längen toleranzen

 –  Größere Designfreiheit als bei Metall
 –  Genügend flexibilität und rückstellverhalten

 

bauteil  Seitenschweller

Material   PUr-System mit 22 Prozent Wollastonit und 
1 Prozent hohlglaskugeln

Technologie    r-rIM Verfahren, automatisierte Teileentnahme 
und fertigbearbeitung

vorteile  –  hohe Maßhaltigkeit
 –  Geringes Gewicht, Wandstärke < 2mm
 –  Inline lackierbar
 –  exzellente Schlagzähigkeit

 

Kurzbeschreibung

Merkmale

stärken

Typische Anwendungen

Typische Jahresmengen

 

verFAhren r-rIM verArbeITung FüllsToFFhAlTIger polyureThAnKoMponenTen

hochreaktive PUr Komponenten werden mit Kurzfasern gefüllt, im hochdruck vermischt 
und das reaktive System wird in das geschlossene Werkzeug eingebracht

1. hochautomatisierbares Verfahren
2. Kurze reaktions- und Zykluszeit < 90 Sekunden
3. Material mit guten fließeigenschaften erlaubt dünne Wandstärken < 2 mm

1. Maßhaltigkeit und eigensteifigkeit auch bei Temperatureinflüssen 
2. Gute Lackierbarkeit, auch bei Temperaturbelastung bis 180°C online lackierbar
3. Geringer Werkzeuginvest

Kotflügel, Türbeplankungen, Karosserieteile

10.000 bis 100.000 Stück
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Fcs – FIber coMposITe sprAyIng

FIber coMposITe sprAyIng IsT eIn sehr FleXIbles 
verFAhren Für dIe KleInserIe
Durch den Auftrag einzelner PUr-Schichten lassen sich 
optimal an den jeweiligen Anwendungsfall angepasste 
Composites herstellen. Die einzelnen Lagen können dabei 
komplett oder nur lokal aus kompakte oder geschäumte 
Material, mit oder ohne faserverstärkung, bestehen. Dabei 
lassen sich nahezu beliebige Wandstärken erzielen. Dazu 
ist nur eine Werkzeughälfte notwendig. Durch die geringen 
Investitionskosten eignet sich fCS besonders für kleine 
Stückzahlen. 

ModulAres AnlAgenKonzepT
Im einfachsten fall kann ein 2K-Sprühmischkopf mit ent-
sprechender Maschine verwendet werden. Durch den optio-
nalen einsatz einer zusätzlichen h2O-Dosierung besteht die 
Möglichkeit das PUr-System kompakt oder geschäumt zu 
verarbeiten. noch größere Variabilität bezüglich der Che-
mie ermöglicht der einsatz eines 4K-Sprühmischkopfes. 

Die faserzudosierung erfolgt in jedem fall immer koaxial 
zum PUr-Sprühstrahl, was eine optimale Benetzung der 
fasern ermöglicht. es können rovings verarbeitet werden, 
die im Prozess abgelängt werden, oder Schnittglas.

Bei den meisten Anwendungen werden fasern mit einer 
Länge von 5-20 mm und einem fasergehalt im Bauteil von 
bis zu 25 Prozent verarbeitet.

sTeIFe sAndWIchbAuTeIle beI MInIMAleM InvesT
Das fCS-Verfahren eignet sich für feste, sehr biegesteife 
großflächige Sichtteile, die in geringen Stückzahlen benö-
tigt werden. es ist kein formträger und nur eine einfache 
negativform erforderlich. Werkzeug- und Investitionskos-
ten sind für ein automatisiertes, reproduzierbares Verfah-
ren minimal. Die Oberfläche der mittleren bis sehr großen 
Bauteile kann durch eine tiefgezogene folie oder mit IMP 
(In Mold Painting) realisiert werden.

gerInge WerKzeugKosTen, AuToMATIsIerTer 
MATerIAleInTrAg MITTels roboTer, vIele 
vArIAnTen – IdeAl Für KleInserIen
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fasern

Sprühkopf dreidimensional bewegbar

Mischkopf
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17VerfAhren 
fCS – fIBer COMPOSITe SPrAyInG

produKTbeIspIele von KrAussMAFFeI

bauteil  haube für Baumaschine

Material  PUr mit Langfaserverstärkung

Technologie    fCS fiber Composite Spraying; Sichtseite im glei-
chen Werkzeug zuvor mit In Mold Painting (IMP)

 erzeugt

vorteile  – Äußerst kostengünstiges Verfahren
 – Automatisierte fertigung für Kleinserien
 – hochwertige Oberfläche

 

bauteil  hutablage Automobil

Material  PUr mit Langfaserverstärkung und lokal höheren 
 fasergehalten

Technologie   fCS, partiell in mehreren Lagen

vorteile  –  Steifes, gewichtsoptimiertes Bauteil in Sandwich-
struktur (mit Wabenkern)

 – Lokale Anpassung der festigkeiten
 – Geringer Anlageninvest

  

Kurzbeschreibung

Merkmale

stärken

Typische Anwendungen

Typische Jahresmengen

 

verFAhren Fcs – FIber coMposITe sprAyIng

Sprühen einer Schicht aus fasern und PUr-System in ein offenes Werkzeug und Aus-
härten an der Luft

1. flexibler Schichtaufbau aus gefüllten, ungefüllten und geschäumten Schichten
2. Sprühen in die negativform, einfache Werkzeuge
3. fasergehalt bis etwa 25 Prozent, faserlängen zwischen 5 und 20 mm

1. Wirtschaftliche Kleinserienfertigung, auch für sehr große Bauteile
2.  erstklassige Oberflächen durch einfache Prozesskombinationen  

zum Beispiel mit In Mold Painting (IMP) 
3. hohe Steifigkeit und festigkeit durch mehrschichtigen Lagenaufbau

radabdeckungen, Motorhauben, großflächige hauben für nutzmaschinen

5.000 bis 10.000 Stück
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lFI – long FIber InJecTIon MoldIng MIT reAKTIveM pur

beim lFI-verfahren (long Fiber Injection) gelangt die 
Faser als endlosfaser (roving) in ein schneidwerk. dort 
wird diese abgelängt und luftunterstützt in die einzelnen 
Filamente aufgelöst. unmittelbar hinter dem schneid-
werk werden die Fasern mit dem pur aus dem Mischkopf 
zusammengeführt und mit pur benetzt. das Faser-pur-
gemisch wird mit einem stark fokussierten sprühkegel 
robotergesteuert in das offene Werkzeug eingebracht. 
nach dem eintrag wird das Werkzeug geschlossen und 
das gemisch reagiert aus.

loKAl AngepAssTe eIgenschAFTen
Die faserlängen können zwischen 12,5 und 100 mm variiert 
werden, der fasergehalt kann kontinuierlich während des 
Austrages zwischen 0 und 50 Prozent verändert werden, 
wobei 50 Prozent die Grenze guter Imprägnierung darstellt. 
heute werden überwiegend kompakte und geschäumte 
PUr-Systeme eingesetzt, sodass das eigenschaftsprofil 
des LfI dem von SMC vergleichbar ist.

sTAbIl und FederleIchT
Lange fasern, geometrische freiheiten und die Vielfalt der 
PUr-Systeme ermöglichen ein breites Anwendungsspekt-
rum. Vom leichten Verkleidungsteil im PKW-Innenraum bis 
zum großen Strukturbauteil mit Class-A Sichtoberfläche ist 
alles in dieser Serie realisiert worden.

Da es sich um ein PUr-Verfahren mit Werkzeuginnendrücken 
< 10 bar handelt, kann mit LfI in einem Schuss auch ein 
hochfestes Sandwichelement mit einer Wabenstruktur als 
Kernschicht gefertigt werden. hutablagen oder sehr große 
raumteiler stehen für erfolgreichen Produktionseinsatz.

leIchTe bAuTeIle MIT hoher schlAgFesTIgKeIT 
nIchT nur IM AuToMobIlbereIch
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1. In Mold Painting oder folie
2. LfI eintragen
3. Aushärten
4. entformen

1.

2.

3.

4.

Bewegung in drei Dimensionen
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19VerfAhren 
LfI – LOnG fIBer InJeCTIOn MOLDInG MIT reAKTIVeM PUr

produKTbeIspIele von KrAussMAFFeI

bauteil  Kühlergrill nutzfahrzeug MAn

Material  PUr mit 25 Prozent Langfaserverstärkung

Technologie    LfI mit tiefgezogener Dekorfolie; faserlänge und 
Volumengehalt lokal den Bauteilanforderungen 
angepasst

vorteile  – festigkeit bedarfsgerecht eingestellt
 – Wirtschaftliche Anwendung für Volumenserie
 – Class-A Oberfläche

  

bauteil  Traktorhaube

Material  PUr mit Langfaserverstärkung

Technologie   LfI, In Mold Painting für Sichtseite

vorteile  – Großflächiges Strukturbauteil 
 – Geeignet für Schlagbeanspruchung 
 – rippenstruktur zur festigkeitserhöhung
 – IMP lackiertes Sichtteil (im Werkzeug)

 

Kurzbeschreibung

Merkmale

stärken   

Typische Anwendungen

Typische Jahresmengen

 

verFAhren lFI – long FIber InJecTIon MoldIng MIT reAKTIveM pur

Glasfaserrovings werden direkt am Mischkopf geschnitten und mit dem PUr-Gemisch in 
das offene Werkzeug eingebracht. Die Aushärtung erfolgt im geschlossenen Werkzeug.

1. fasergehalt und Länge lokal einstellbar
2. einfache Integration von einlegern (zum Beispiel Inserts und Befestigungselementen)
3. Günstige Ausgangsmaterialien, minimaler faserverschnitt

1. erstklassige Oberflächen durch einfache Verfahrenskombinationen (IMP, folie) 
2. hohe festigkeitswerte (faseranteil bis 50 Prozent, faserlängen 12,5–100 mm)
3. Moderate Werkzeug- und Anlagekosten

Motorhauben, Dachelemente, Seitenverkleidungen, Abdeckungen, Klappen, Instrumen-
tentafelträger

10.000 bis 120.000 Stück
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scs – sTrucTurAl coMponenT sprAyIng MIT reAKTIveM pur

beim scs werden lagenaufbauten aus Fasermatten und 
Wabenkernen mit unverstärktem pur besprüht, in ein 
Werkzeug eingebracht und verpresst.

dünne schIchTen AuF leIchTen WAben
Diese Weiterentwicklung der LfI-Wabentechnik reduziert 
Dicke und Gewicht der Deckschichten, um den Leichtbau 
weiter zu optimieren. 

Zunächst wird ein Sandwich aufgebaut, bei dem die faser-
matten außen auf der Kernstruktur liegen. nun erfolgt 
ein Besprühen mit PUr auf beiden Seiten. Anschließend 
wird der rahmen mit dem besprühten Sandwich in das 
Werkzeug gelegt und dieses geschlossen. Die fasermatten 
werden beim Pressen mit PUr imprägniert und verkleben 
beim Aushärten mit dem faserkern. 

Kern– und decKMATerIAl bIlden eXTreM leIchTe, 
sTeIFe bAuTeIle
Mit aufeinander abgestimmten Trag- und Kernschichten 
entstehen unter Berücksichtigung der Materialeigenschaf-
ten und der Geometrie extrem leichte Bauteile mit hoher 
Steifigkeit und Biegefestigkeit. 

Das enorme Leichtbaupotential des SCS-Verfahrens ist bei 
Weitem noch nicht erschöpft. fasermatten mit endlosfase-
ranteil und dickere PUr-Schichten erhöhen die mechani-
schen festigkeiten der tragenden randschichten enorm. 

beIdseITIg deKorIerTe oberFlächen
Bei den dargestellten Anwendungen werden die Dekore vor 
dem Pressen, auf beide Werkzeughälften positioniert. Somit 
entstehen bereits im Prozess einsatzbereite Oberflächen.

gerInges bAuTeIlgeWIchT beI hoher
bIegesTeIFIgKeIT

20 fASerVerBUnDLöSUnGen

1. Montage des Sandwiches
2. Besprühen beider Seiten
3.  formung und reaktion des Bauteils  

mit beidseitigem Dekor
4. fertiges Bauteil zur weiteren Bearbeitung 

1.

2.

3.

4.

Bewegung in drei Dimensionen
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21VerfAhren 
SCS – STrUCTUrAL COMPOnenT SPrAyInG MIT reAKTIVeM PUr

produKTbeIspIele von KrAussMAFFeI

bauteil  Schiebehimmel BMW X3

Material   Träger: Glasmatte mit PUr-Papierwabe – Glasmatte 
mit PUr; Oberfläche: beidseitig Vlies mit Sperrfolie

Technologie   Structural Component Spraying (SCS)

vorteile  Kostengünstiger One-Step-Prozess

  

bauteil  hutablage Audi A3

Material   Träger: Glasmatte mit PUr-Papierwabe – Glasmatte 
mit PUr; Oberfläche: beidseitig Vlies mit Sperrfolie

Technologie   Structural Component Spraying (SCS)

vorteile  Gewichtsoptimiertes, biegesteifes Bauteil

 

Kurzbeschreibung

Merkmale

stärken

Typische Anwendungen

Typische Jahresmengen

 

verFAhren scs – sTrucTurAl coMponenT sprAyIng MIT reAKTIveM pur

Besprühen eines vorgefertigten Sandwiches mit PUr-Gemisch, übergabe in ein Werkzeug,  
Aushärten im geschlossenen Werkzeug

1. Beidseitiges Besprühen von fasermatten in einem halterahmen
2. einfache Kombination mit Oberflächendekoration im Werkzeug
3. Leichtbauteile mit Wabenkern

1. Optimierter Leichtbau für moderate festigkeiten
2. Geringe Betriebskosten, geringer Materialverbrauch 
3. Beidseitig hochwertige finish-Oberflächen möglich

hutablagen, Ladeböden, kaschierte großflächige Bauteile, Schiebehimmel

10.000 bis 300.000 Stück
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hd-rTM – hochdrucK resIn TrAnsFer MoldIng

beim hd-rTM-verfahren (hochdruck resin Transfer 
Molding) wird zunächst eine hochwertige Faserkompositi-
on aufgebaut. diese besteht aus carbon- oder glasfasern, 
wobei die gewebeschichten auch genäht oder mit einem 
binder fixiert werden können, um in der richtigen lage zu 
bleiben. die zusammenstellung erfolgt bedarfsorientiert 
entsprechend der belastung des späteren strukturbau-
teils, eventuell mit vorformung. dieser preform wird in 
das Werkzeug gelegt, dieses geschlossen und evakuiert. 
dann wird ein sehr niederviskoses, reaktives harz in die 
Kavität injiziert, um jede einzelne Faser ohne luftein-
schlüsse zu benetzen.

herAusrAgende FesTIgKeIT
Im hD-rTM-Verfahren werden extrem leichte Struktur-
bauteile für höchste Anforderungen realisiert, wie sie 
beispielsweise im PKW-Crashtest auftreten. Anwendungen 
der Luft- und raumfahrtindustrie, im Maschinenbau und in 
der Automobilindustrie sind bislang für Kleinserien etab-
liert, in Kürze folgen Volumenanwendungen. Im hD-rTM-
Verfahren werden fasergehalte von 70 Prozent erreicht.

hochdrucK unTer hITze
Grundsätzlich können PUr, epoxy und Grundpolyamide 
als Matixmaterial genutzt werden. KraussMaffei bietet für 
jedes Material die richtige Maschine. Werden PUr-Systeme 
bei Temperaturen von maximal 80°C verarbeitet, benötigen 
die beim hD-rTM eingesetzten epoxydharze oder mögliche 
Guss-Polyamide modifizierte Maschinen mit bis zu 120°C 
Materialtemperatur. 

Kurze zyKlen beI schneller reAKTIon
Unabhängig vom Material eignen sich die KraussMaffei 
Maschinen optimal für die Verarbeitung schnell reagie-
render Systeme, die Mischköpfe arbeiten grundsätzlich im 
hochdruckbereich. Dies führt zu einer sehr guten Vermi-
schung und schnellen reaktionszeiten. Der Mischkopf ist 
selbstreinigend, reinigungsunterbrechungen entfallen. Mit 
einem Zusatzmodul kann direkt am Mischkopf ein internes 
Trennmittel zudosiert werden. Dies sichert einen vollauto-
matisierten, wirtschaftlichen Gesamtprozess.

4.

5.6.7.

8.

1. 2. 3.

1. halbzeug von der rolle
2. handling des konfektionierten halbzeugs
3. übergabe an Preform-Station
4. Preforming
5. übergabe des Preforms an hD-rTM Station
6. Vakuum ziehen (optional)
7. harzinjektion/Aushärtung
8. Bauteilentnahme

sehr leIchTe, hochFesTe sIchT- und 
sTruKTurbAuTeIle
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23VerfAhren
hD-rTM

produKTbeIspIele von KrAussMAFFeI

bauteil  Dach (Sichtcarbon) BMW M3 Coupé 

Material  Kohlefasergewebe mit eP-harz als Matrix

Technologie hD-rTM

vorteile  – Strukturbauteil im Sichtbereich
 – hochwertige Carbon-Sport-Optik  
 – Wegbereiter für weitere Leichtbauteile

bauteil  Stoßfängerträger BMW M3 Coupé 

Material  Kohlefasergeflecht mit eP-harz als Matrix

Technologie hD-rTM mit „verlorenem“ Kern für hohles Bauteil 

vorteile  – höchste Strukturbelastbarkeit
 –  Geringstes Gewicht, ca. 50 Prozent leichter  

als Metallstruktur 

Kurzbeschreibung

Merkmale

stärken

Typische Anwendungen

Typische Jahresmengen

verFAhren hd-rTM – hochdrucK resIn TrAnsFer MoldIng

fasermatten oder Gewebe werden vorkonfektioniert und in das Werkzeug eingelegt. nach 
Schließen erfolgt der harzeintrag und die reaktion im geschlossenen Werkzeug.

1. nahezu unidirektionale Verstärkungen mit endlosfasern möglich
2. hochdrucktechnik erlaubt den einsatz schnell reagierender Systeme
3. hohe fasergehalte bis etwa 70 Prozent

1. Leichtbauteile für höchste Anforderungen, ca. 50 Prozent leichter als Metalle
2. Sichtteile mit hochwertiger Carbonoptik
3.  Vollautomatisierbar und für Serienfertigung geeignet (von Preform-herstellung bis  

zur nachbearbeitung)

Strukturbauteile, Seitenwände, Bodenwannen, Stoßfängerträger, Crashboxen,  
Carbon-Designteile

10.000 bis 120.000 Stück
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cellForM (MucellTM )

MucellTM: TreIbMITTel reduzIerT geWIchT und 
verbesserT dIe ForMTeIlgenAuIgKeIT
Die MuCellTM-Technologie ist ein physikalisches Verfah-
ren zum Schäumen von Thermoplasten. Als Treibmittel 
werden Stickstoff oder Kohlendioxid eingesetzt. Das Gas 
wird hierzu in den überkritischen Zustand (SCf = Super 
Critical fluid) versetzt, im vorderen Zylinderbereich in die 
Kunststoffschmelze eingeleitet und mit dieser vermischt. 
Während des einspritzvorgangs expandiert das SCf und 
es entsteht ein Bauteil mit überwiegend mikrozellulärer 
Schaumstruktur ( < 100 μm). Das MuCellTM-Verfahren bietet 
bereits bei sehr geringen Treibmittelmengen deutliche 
Vorteile:
– Gewichtsreduktion durch geringe Dichte
–  höhere Dimensionsstabilität und geringe einfallstellen 

durch expansion des Treibmittels 
–  Kürzere Zykluszeiten durch höhere einspritzgeschwindig-

keit und eliminierung der nachdruckzeit
–  Geringere Schließkräfte aufgrund reduzierter 

 Materialviskosität

schAuMsTruKTuren In sprITzgIess-leIchTbAu-
verFAhren erzeugen. zusäTzlIches leIchTbAu-
poTenTIAl beI sprITzgIessverFAhren

24 fASerVerBUnDLöSUnGen

Vordere rückstromsperre (rSP)

SCf-Injektor

Vollständige Auflösung 
der SCf in der Schmelze

Injektion der SCf

Plastifizieren der Kunststoffschmelze

SCf-Interface-Kit

SCf-Dosiersystem

hintere rSP (rückstromsperre)

n2
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IMp – In Mold pAInTIng

vArIAbel In den FArben und eInFAch IM prozess:  
In Mold pAInTIng
Beim IMP (In Mold Painting)-Verfahren wird ein Lack 
und/oder Primer System (Barriercoat) in eine geöffnete 
Werkzeugkavität manuell oder mit roboter eingetragen. 
Das Sprühsystem kann dabei aus ein oder zwei Kompo-
nenten bestehen. Die IMP-Technik erlaubt ein flexibles 
farbmanagement und erfüllt die allermeisten Produk-
tanforderungen. nach dem eintrag des Lackes wird das 
Trägermaterial, zum Beispiel in der LfI- oder fCS-Tech-
nologie aufgetragen. Das Gesamtsystem reagiert dann im 
geschlossenen Werkzeug und es ergibt sich eine wider-
standsfähige, gleichmäßige Oberfläche.

hochWerTIge lAcKoberFlächen Aus 
deM WerKzeug – lAcKIervorgAng In den 
hersTellungsprozess InTegrIerT

25VereDeLUnGen
CeLLfOrM/IMP

100 μm Lackschicht

200 μm Primer

Träger



berATen – TesTen – reAlIsIeren

sysTeM- und prozessKoMpeTenz von der Idee 
bIs zur produKTIon

26 fASerVerBUnDLöSUnGen

oft beginnt die partnerschaft bei unterschiedlichsten 
 gelegenheiten mit einem rein informativen gespräch. 

dIe ersTe Idee
Schon mit den ersten Skizzen und Ideen werden Vorgaben 
für den herstellungsprozess festgelegt. Bereits in diesem 
frühen Stadium stehen unsere Spezialisten beratend zur 
Seite und erarbeiten mit unseren Partnern geeignete und 
flexible Lösungen. In Machbarkeitsstudien (feasibility) 
werden auch die möglichen herstellverfahren und folge-
schritte betrachtet. 

prozessAbhängIge eIgenschAFTen
Mit fortschreitender Bauteildetaillierung werden verlässli-
che Materialdaten zur Auslegung der Lastfälle unabdingbar. 
Gerade bei faserverbundstrukturen mit anisotropen eigen-
schaften sind Prozessversuche ein wichtiger Bestandteil zur 
Validierung von herstellungsprozess und Bauteileigenschaften. 

proToTypen und FeInAbsTIMMung
In unserem Technikum bieten wir die Produktion von Prototy-
pen und Vorserienteilen an. In dieser „Lernphase“ zeigen sich 
weitere Optimierungspotentiale im herstellungsprozess.

lösungen Für dIe serIenproduKTIon
Sind Bauteil und herstellungsprozess bekannt, erarbeiten 
wir mit Ihnen die passende Produktionslösung. Automa-
tionsgrad, nachbearbeitung und Abstimmung von folge-
schritten spielen hier eine zentrale rolle. Das ergebnis ist 
ein hinsichtlich Invest und Bauteilkosten optimales Angebot.

proJeKT- und reAlIsIerungsphAse
Die Planung und realisierung bis zum Produktionsbeginn 
im Werk begleiten unsere erfahrenen Projektingenieure, 
die auf Wunsch auch die verantwortliche Projektleitung 
übernehmen.

produKTIonsbegleITung
Zum Start of Production (SOP) und während der Anlaufphase 
unterstützen Sie kompetente experten mit Prozess-, Verfah-
rens- und Maschinenwissen. Dies sichert einen reibungsfrei-
en Produktionsanlauf und schult gleichzeitig das Personal in 
Ihrer fabrik.

servIce
Auch nach Produktionsanlauf bleiben wir verlässlicher 
Partner für Sie. 

Anforderungen

bauteilkonzept,
vorentwicklung

Machbarkeitsstudie
detaillierung,
Konstruktion

validierung
bauteil & prozess

prototyping,
erprobung

Idee



TechnIKuM Für sprITzgIess- und reAKTIonsTechnIK   

TechnIKuM Für leIchTbAu- und FAserverbund-
TechnologIen

27SySTeM- UnD PrOZeSSKOMPeTenZ/TeChnIKUM

neue Ideen für bauteile erfordern oftmals auch neue oder 
angepasste Fertigungsprozesse. damit eine Idee überhaupt 
weiter verfolgt wird, muss sich das Fertigungsverfahren in 
der praxis beweisen. 

MAschInen- und verFAhrensKoMpeTenz
Das KraussMaffei Technikum mit der einzigartigen Kombi-
nation aus Spritzgieß- und reaktionsanlagen bietet Ihnen 
die Möglichkeit, Ihre Prozesse in der Praxis an Versuchs-
trägern oder ersten Prototypenbauteilen zu testen, zu opti-
mieren oder weiterzuentwickeln. Dabei steht Ihnen ein Team 
aus Verfahrensentwicklern, Anwendungsingenieuren und 
Technikern hilfreich zur Seite. Gerade die enge Zusammen-
arbeit der Mitarbeiter aus den Bereichen Spritzgießtechnik 
und reaktionstechnik schafft aufgrund der verschiedenen 
Blickrichtungen Synergien und neue Ideen, von denen Sie 
profitieren.

rAuM Für neues
Mit einer fläche von über 4.000 Quadratmetern bietet unser 
Technikum für Spritzgieß- und reaktionsmaschinen Platz 
für über 25 Maschinen und Anlagen mit unterschiedlichen 
herstellungsverfahren.

Kunden zufriedenheit

prototyping,
erprobung

serien vorbereitung produktions planung produktions begleitung Training, schulung
Wartung, service,
nachrüstung

oFFen und dennoch dIsKreT
Gerade bei neuentwicklungen ist gegenseitiges Vertrauen 
unabdingbar. Bei Versuchen und Tests bieten wir die gefor-
derte Vertraulichkeit durch Abgrenzung der Produktionsbe-
reiche, um das Know-how unserer Kunden zu schützen.



      

pur-WerKzeugTechnIK

die Kombination von bestmöglicher verfahrens- und 
Werkzeugtechnik bringt Ihre vision eines strukturbau-
teils, in Form. Im bereich der polyurethanverarbei-
tung und halbzeugbearbeitung kann KraussMaffei das 
komplette system – verarbeitungsmaschine inklusive 
Werkzeugtechnik – aus eigenen ressourcen und mit per-
fektem zusammenspiel der hauptkomponenten abbilden. 
die Kommunikation mit einem derartigen systempartner 
reduziert Ihre reibungsverluste im projektverlauf und 
eliminiert zusätzliche schnittstellen.

WerKzeugTechnIK Für dIe verForMungsTechnIKen
faserverbundstoffe werden häufig in form von halbzeugen 
verarbeitet. KraussMaffei bietet modulare Werkzeugkon-
zepte, die bei der Produktion von verformbaren halbzeugen 
unterschiedlichster Beschaffenheit zum einsatz kommen. 
Diese Werkzeugtechnik ermöglicht es, für die herstellung 
unterschiedlichster Bauteile schlüsselfertige Systemlö-
sungen für Prototypen und Serienanwendungen erfolgreich 
anzubieten:
–  für Werkzeuge, die bei der Produktion von Strukturbau-

teilen mit Glasfaserverstärkung zum einsatz kommen

–  für die herstellung von naturfaserformteilen
–  für die herstellung von LfI-formteilen
–  Werkzeuge für unterschiedlichste Schäum- und 

 Gießverfahren

pur-WerKzeugTechnIK – opTIMAl AbgesTIMMT AuF 
dIe AnWendung
KraussMaffei Werkzeuge können an unterschiedlichste 
Verfahren angepasst werden. für Strukturbauteile bieten 
sich hier neue Möglichkeiten. Die Werkzeuge sind speziell 
angefertigt für die individuelle Anwendung und optimal 
ausgelegt für die jeweilige Produktionsanforderung:
–  Prozessangepasste Temperierung
–  Bei Bedarf zusätzlich mit einem Verschleißschutz, zum 

Beispiel bei Verwendung abrasiven Materialien
–  Optimales Auswerferkonzept zum beschädigungsfreien 

entformen der Bauteile
–  Auf das Bauteil abgestimmte Dichtungstechnik 
–  Optional mit integrierten Beschnittlösungen 

MIT KrAussMAFFeI pur- und press-
WerKzeugen nehMen Ihre vIsIonen 
voM sTruKTurbAuTeIl gesTAlT An
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begleITende zusATzleIsTungen

bAuTeIlprüFung dIreKT 
vor orT beschleunIgT 
produKTzyKlen

laborprüfungen sind zentrale Meilensteine bei der entwick-
lung von neuen bauteilen bis zur serienreife. KraussMaffei 
bietet bauteilprüfungen aus eigenen ressourcen und kann 
die dabei gewonnenen erkenntnisse in die optimierung von 
Fertigungszellen und pur-Werkzeugen flexibel, direkt und 
ohne zeitverlust einfließen lassen. durch eine systempart-
nerschaft mit KraussMaffei reduzieren sie Kommunikati-
onswege und sichern sich dadurch eine deutliche zeiteinspa-
rung auf dem Weg von der designstudie zur serienreife.

TesTcenTer nAch dIn-norM
Unser nach DIn en ISO/IeC 17025 : 2005 akkreditiertes 
Labor ist speziell eingerichtet für die Prüfung von Bauteilen 
und Komponenten für den Interieur- und exterieurbereich 
von fahrzeugen.

Untersuchungen an sicherheitsrelevanten Bauteilen wie 
fahrwerk- und Strukturbauteilen lassen sich vor Ort 
ebenso durchführen wie Tests an elektronischen Steu-
ergeräten und pyrotechnischen rückhaltesystemen. Auf 
Wunsch erfolgt eine eingehende individuelle Beratung und 
die erarbeitung maßgeschneiderter Testprogramme. 

Auszug des KrAussMAFFeI TesT-porTFolIos:
vibration & schock: elektrodynamische Schwingprüfein-
richtungen ermöglichen die Simulation aller mechanischen 
Beanspruchungen nach nationalen und internationalen 
normen oder OeM-Spezifikationen. Wenn erforderlich, 
können Temperatur- und Klimaprofile der Vibration überla-
gert werden.
Klima, sonne, Wärme & Kälte: In unserem Labor werden 
extreme Witterungsverhältnisse und Temperaturbelas-
tungen reproduzierbar erzeugt und die einflüsse auf die 
Testobjekte überprüft.
Temperaturschock: Die Temperaturschockprüfung dient 
als Katalysator mechanischer Spannungen, die bei der 
Kombination von Materialien mit unterschiedlichem Wär-
meausdehnungsverhalten auftreten und bis zur Zerstörung 
von Bauteilen führen können.
Korrosion: Salznebelatmosphäre und Kondensate mit 
ihren korrosiven eigenschaften haben einen schädigenden 
einfluss auf Materialien und Oberflächen. Insbesondere im 
Automobilbereich ist die Korrosionsbeständigkeit ein signi-
fikantes Qualitäts- und Sicherheitsmerkmal.



servIce WelTWeIT

Wir bieten Ihnen nicht nur erstklassige Maschinen und 
Anlagen, sondern auch exzellenten service. unser er-
satzteilservice und Kundendienst ist weltweit vor ort im 
einsatz und hilft bei allen Fragen rund um Maschinen
und Anlagen. gemeinsam mit Ihnen suchen wir nach der 
technisch und wirtschaftlich optimalen lösung für Ihre 
produktionsaufgaben, testen neue Anwendungsthemen 
und entwickeln individuelle leistungspakete.

durchgängIges servIceKonzepT 
Unser Servicekonzept reicht von der Projektierung über die 
Montage und Inbetriebnahme, Durchführung von Kunden-
trainings, Maßnahmen zur Sicherheit und Steigerung der 
Produktionsverfügbarkeit, Betreuung und Wartung bis zur 
Modernisierung Ihrer Maschinen oder Anlage. So gewähr-
leisten wir zuverlässige Unterstützung beim Betrieb und 
schnelle hilfe bei Problemen. erfahrene, speziell geschulte 
Kundendienstmitarbeiter helfen Ihnen per ferndiagnose am 
Telefon bei der fehlersuche oder lösen das Problem direkt 
bei Ihnen vor Ort. Alle wichtigen Verschleißteile sind kurzfris-
tig lieferbar. für schnelle ersatzteillogistik erweitern wir un-
ser Servicenetz ständig. Sprechen Sie mit uns – wir beraten 
Sie gerne und finden für Sie die bestmögliche Lösung.

Kundenversuche IM TechnIKuM
für die Bereiche reaktions- und Spritzgießtechnik haben
wir ein gemeinsames Technikum eingerichtet. hier können
Sie Maschinen und Anlagen testen, Prozesse einstellen und
optimieren. Dabei erarbeiten wir gemeinsam mit Ihnen,
welche Verfahren, Maschinen und Ausrüstungen für Ihre
Aufgaben jeweils am besten geeignet sind und welche
Technik Ihr Produktionsvorhaben am besten unterstützt.
Unsere hochqualifizierten Anwendungsingenieure stehen
Ihnen dabei mit rat und Tat zur Seite.

KundenseMInAre MIT hoheM prAXIsAnTeIl 
In unserem Technikum oder weltweit vor Ort führen wir 
für Sie Seminare durch. Grund- und fortbildungsseminare 
rund um Bedienung, Prozesssteuerung und Wartung von 
KraussMaffei Anlagen und Spezialseminare zu kunden-
spezifischen Themen. Da unsere Seminare immer einen 
umfangreichen Praxisanteil an KraussMaffei Originalma-
schinen beinhalten, tragen Sie dazu bei, sie in der betriebli-
chen Praxis noch sicherer, erfahrener und erfolgreicher zu 
machen.

unser servIce KennT KeIne grenzen – und 
unsere Kundennähe KeIne enTFernungen
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KonTAKT
Sie erreichen unseren Kundendienst und ersatzteilservice 
weltweit unter dieser Postanschrift und hotline:

KraussMaffei Technologies Gmbh
Krauss-Maffei-Strasse 2
80997 München

Servicehotline 
Tel.: +49 (0)89 88 99 0

www.kraussmaffei.com

SerVICe

unsere servIce-TeAMs: 
WelTWeIT Für sIe vor orT

russland (Moskau)

Italien (Abbiategrasso)

Amerika/Spanien

Spritzgießtechnik 
reaktionstechnik

europa (München)

Großbritannien (Warrington)

USA (florence und Detroit)

Mexiko (Mexiko City)

Brasilien (São Paulo)

Singapore (Singapore)

Asien/naher Osten

Korea (Seoul)

Japan (Okazaki)

China (Shanghai)



In vielen Bereichen werden die Bauteilanforderungen 
stetig anspruchsvoller. Gefordert werden höhere 
mechanische festigkeiten bei geringerem Gewicht.

neben Maschinen und Anlagen besitzt KraussMaffei 
das verfahrensunabhängige Know-how der gesamte 
Wertschöpfungskette zur automatisierten herstel-
lung von faserverbund-Leichtbauteilen.

Je nach Bauteilanforderung und Stückzahl bieten  
wir – als einziges Unternehmen weltweit – die 
 optimale fertigungstechnologie.

KraussMaffei ist der Partner, der all Ihre unter-
schiedlichen Visionen in die realität umsetzt.

KraussMaffei Technologies gmbh
Krauss-Maffei-Straße 2
80997 München
Tel.: +49 (0)89 88 99 0
fax: +49 (0)89 88 99 22 06
www.kraussmaffei.com




