
Produktion und Prozesse

KUNSTSTOFFVERARBEITUNG: ENDT0SFASER-GEWEBE WIRD lM SPRITZGIESSWERKzEUG UMGEF0RMT

Europäische GFK-Produktion
(in 1000 t)

Hybridteile werden großserientauglich
Das In-Mould-Forming ist ein neues, rationelles Vertahren,
u m E n d I osfa se r-ve rstä rkte S p r itzg i e ßte i I e i n e i n e m
e i n z i g e n P roze sssc h r itt h e rz u ste I I e n. E rst m a I s u m g e setzt
wurde es an einer Lenksäulenanhindung als Demo-Bauteil.

Fur d ie Entwick lung des In-Mould-Forming
( lMF) is t  der  Lehrstuhl  für  Kunststof f technik
der  Univers i tä t  Er langen-Nürnberg aus-
gezeichnet  worden:  Der LKT erh ie l t  den lnno-
vat ionspreis  2007 der  Industr ievere in igung
Verstärkte Kunststoffe AVK in der Kategorie
Universität. Sein neues Verfahren basiert auf
grundlegenden Konzepten,  d ie im Rahmen
des Sonderforschungsbereichs 396 mi t
Fördermitteln des DFG erarbeitet wurden,
um Endlosfaser-verstärkte Spritzgussteile
aus unterschiedlichen Werkstoffen groß-
ser ientaugl ich herste l len zu können.
IMF is t  e ine konsequente Wei terentwick lung
der herkömml ichen Methode,  Hybr idst ruktu-
ren aus Kunststoff und Endlosfaser-verstärk-
tem Kunststoff herzustellen: Die Gewebe-
halbzeuge werden dabel  n icht  wie b isher  in
einem separaten Prozessschritt umgeformt
und dann in d ie Spr i tzg ießmaschine e inge-
legt .  V ie lmehr er fo lgt  das Umformen di rekt
während des Werkzeugschl ießens in der
Spr l tzg ießmaschine.  Anschl ießend wird e ine
kurzglasfaserverstärkte Rippenstruktur im
selben Werkzeug angespr i tz t .  IMF integr ier t
also zwei bisher getrennte Fertigungsschritte
in e iner  e inz igen Anlage:  das Ur-  und Um-
formen.
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Die europäische Produktion von Glasfaser-
verstärktem Kunststoff wächst stetig. Ein
Drittel geht in den Fahrzeugbau Bitd: AVK

Als Sonderverfahren des Spritzgießens bietet
In-Mould-Forming d ie Mögl ichkei t ,  l (FVK-
Hybridstrukturen wirtschaftl ich in großen
Serien zr r fertinen Dcr ProzeSS vereint dabei
d ie Vorte i le  aus den mechanischen Eigen-
schaf ten der  le is tungsfähigen Faserverbund-
kunststof fe mi t  den denen des k lass ischen
Spritzgießens, den kurzen Zykluszeiten.
Experten sehr  dar in d ie Chance,  d ie hohen
Leichtbaupotent ia le der  Verbundbauweise,
wie sie im Motorsport oder in der Luft- und
Raumfahrt technik zum Tragen kommen,

auch in Großser ienanwendungen wie dem
Automobil zu nutzen. Da anisotrope Werk-
stoffsysteme verwendet werden, lässt sich
das Eigenschaf ts-  gezie l t  an das Anforde-
rungsprof i l  anpassen,  heißt  es beim LKT.
Darüber h inaus Iassen s ich durch das ur for-
mende Einspr i tzen komplexe Baute i lgeo-
metr ien real is ieren und zugle ich Funkt ions-
e lemente in tegr ieren.  Beispie le s ind d iverse
Verbindungselemente oder Metal l - lnser ts
zur  Kraf te in le i tung.  Als  wei teren Vorte i l  nennt
der  LKI  dass s ich andere Spr i tzg ießsonder-
verfahren in den Prozess integrieren lassen,
zum Beispie l  das Schäumen thermoplas-
tischer Kunststoffe, um Sandwichbauteile
herzuste l len,  oder  d ie In-Mould-Decorat ion
( lMD),  um Class-A-Oberf lächen zu erzeugen.
Nicht zuletzt kann der integrative Prozess
auch d ie Baute i lqual i tä t  verbessern.
Die Er langener haben das In-Mould-Forming
berei ts  zusammen mi t  Industr iepar tnern
erprobt .  In  e inem ebenfa l ls  DFG-geförder ten
Transferprojekt haben die Akteure eine hybri-
de Lenksäulenanbindung a ls  Demonstrator-
Baute i l  , ,er fo lgre ich real is ier t " ,  wie es heißt .
Die Kooperat ionspartner  s ind d ie Sieben-
wurst  Model l -  und Formenbau GmbH I  Co.
KG, Diet fur t /A l tmühl .  d ie DST Dräxlmaier
Systemtechnik GmbH, Vi lsb iburg,  und d ie
Neue Mater ia l ien Fur th GmbH. os

www.siebenwurst.de
www.draexlmaier.de
www.nmtgmbh.de
www.lkt.uni erlangen.de

Per ln-Mould-Forming
hergestellte hybride
Len ksä u le na n bindu ng.
Die formgebende Kontur
ist aus Tepex dynalite,
46 o/o Filament Glas/PP
Die Rippen sind aus
Stamax, PP-GF30
B i l d :  L K T
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