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Die hohe Steifigkeit und Festigkeit 

von Metallen kann in einer hybriden 

Werkstoffverbindung mit dem geringen 

Gewicht, der Haltbarkeit und Formflexi-

bilität von Kunststoffen kombiniert 

werden. Um leichtere Fahrzeuge ent -

wickeln, den Kraftstoffverbrauch senken 

und die durch die Politik gesetzten 

Klimaziele erreichen zu können, sind 

Hybridbauteile besonders im Hinblick 

auf die steigenden Anforderungen im 

Leichtbau relevant. Vor allem in der Auto-

mobilindustrie und der Luftfahrt erset-

zen sie schwerere Metallkomponenten 

[1]. Die Herausforderung bei der Herstel-

lung von Hybridbauteilen liegt im Werk-

stoffverbund. Häufig werden material -

abhängige stoffschlüssige Verbindungs-

mechanismen eingesetzt, jedoch sind 

derzeit nicht für alle Kunststoff/Metall-

Kombinationen Haftvermittlersysteme 

verfügbar bzw. zugelassen [2, 3].

Um einen hybriden Werkstoffver-

bund zu erzeugen, wurde im öffentlich 

geförderten Forschungsvorhaben Form-

Light eine Fügestrategie entwickelt, die 

auf einer hinterschnittigen Lasermikro-

strukturierung basiert. Das Einbringen 

der Laserstrukturen in die Leichtmetall-

komponente ermöglicht es, die Kunst-

stoffschmelze in einem Hinterspritzpro-

zess gezielt formschlüssig zu verankern. 

Die quasi-flächige Strukturierung bewirkt 

Kunststoff/Metall-Hybridbauteile durch Hinterspritzen von Lasermikrostrukturen herstellen

Hybrider Leichtbau schlüssig umgesetzt
Der Einsatz von Kunststoff/Metall-Hybridbauteilen in automobilen Anwendungen ermöglicht es, das Gewicht 

technischer Bauteile zu reduzieren und darin zugleich mehr Funktionen zu integrieren. Ein Ansatz zur Her -

stellung von Hybridbauteilen ist der Hinterspritzprozess, bei dem ein Verbund der artfremden Komponenten 

durch mikroformschlüssige Strukturen in der Metallkomponente erzeugt werden kann. Dabei kommt es darauf 

an, den Formschluss mit hoher Festigkeit und Mediendichtheit zu erzeugen.

Drei Stufen der Herstellung eines Scheinwerferreflektors. Von links nach rechts: druckgegossener Reflektorträger, hinterspritzter Hybrid-Reflektor, 

Reflektor nach PVD-Beschichtung. © IKV, Hella, Fraunhofer ILT
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dehnungskoeffizienten reduzieren. Die 

Analysen zum Temperaturwechselverhal-

ten des Verbunds wurden vorwiegend 

beim Projektpartner Hella durchgeführt.

Die Prozessroute ist exemplarisch am 

Hybrid-Reflektor-Demonstrator darge-

stellt (Bild 1). Der Magnesiumeinleger 

wird druckgegossen und anschließend 

durch den Projektpartner Fraunhofer ILT 

laserstrukturiert. Die Strukturen werden 

durch einen Ytterbium-Faserlaser (Typ: 

Rofin FL 020 C; Hersteller: Rofin-Sinar 

Laser GmbH) erzeugt. Das Lasersystem 

hat einen Strahldurchmesser von 40 µm 

und eine Nennleistung von bis zu 2 kW. 

Mithilfe eines Spiegellenksystems lassen 

sich unterschiedliche Strukturanordnun-

gen erzeugen. Die Halbzeug-Einleger 

werden im nächsten Prozessschritt durch 

den Partner Jubo chemisch gereinigt 

und passiviert. Danach werden sie bei 

homogenere Spannungsverhältnisse im 

Abkühl- und Belastungsfall.

Die Prozessroute entwickelte das 

Institut für Kunststoffverarbeitung (IKV) 

an der RWTH Aachen gemeinsam mit 

dem Fraunhofer-Institut für Lasertechnik 

(ILT) und den Industriepartnern Hella 

und Jubo Technologies.

Anwendungsnahe Forschung an 

 Demonstratoren

Um die Anforderungen an einen Hybrid-

werkstoffverbund zu ermitteln, wählten 

die Projektpartner exemplarisch zwei 

Demonstratoren aus der Automobil-

Lichttechnik aus, die aufgrund ihrer 

unterschiedlichen Komplexitäten und 

Eigenschaften aus verschiedenen Mate -

rialkombinationen gefertigt wurden. 

Auf Basis der Funktionsanforderungen – 

hohe Verbundfestigkeit, Mediendicht-

heit, hohe Oberflächengüte – entschied 

man sich für zwei Leichtmetalllegie -

rungen, 

W die Magnesiumdruckgusslegierung 

AZ91D (Mg) und 

W die Aluminiumknetlegierung AlMg3 

(Al), 

sowie zwei Polycarbonattypen: 

W Makrolon 2205 (PC, unverstärkt) und 

W Makrolon DS801 (PC-MD40, 40 % 

Mineralfüllung; Hersteller jeweils: 

Covestro).

Der Einsatz von Mineralfüllstoffen redu-

ziert die Schwindung und damit einher-

gehend die Spannungen im Hybridbau-

teil nach dem Spritzgießen. Zusätzlich 

wird die Temperaturwechselbeständig-

keit des Verbunds verbessert, da Mineral-

füllstoffe die Differenz der Wärmeaus-

Hella mit der Kunststoffkomponente 

hinterspritzt, sodass gleichzeitig der 

Verbund beider Komponenten erzeugt 

und die Kunststoffkomponente urge-

formt wird (In-Mold Assembly). Anschlie-

ßend wird der Reflektor, ebenfalls bei 

Hella, mithilfe eines PVD-Verfahrens 

(Physical Vapour Deposition) beschichtet 

(Titelbild).

Die für die verschiedenen Untersu-

chungen herangezogenen Prüfkörper 

wurden am IKV auf einer vollelektrischen 

Spritzgießmaschine (Typ: IntElect2 100/ 

470 -250; Hersteller: Sumitomo (SHI) 

Demag Plastics Machinery) hergestellt. 

Für die Analyse der mechanischen und 

morphologischen Eigenschaften sowie 

der Mediendichtheit des Materialverbun-

des kommen gemäß ISO 19095 [4] stan-

dardisierte Prüfkörper zum Einsatz. Um 

eine anwendungsnahe Belastung für 

Bild 1. Vom Laser-

strukturieren des 

Druckgussteils bis 

zur PVD-Beschich-

tung: Prozesskette 

zur Herstellung von 

mikroformschlüssig 

verbundenen hybri-

den Leichtbau-Kom-

ponenten am Bei-

spiel eines Reflek-

tors. © IKV, Hella, Fraun -

hofer ILT

Druckgießen Hinterspritzen
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Bild 2. Zur Bewertung der Verbundfestigkeit wurden hybride Zugscherprüfkörper mithilfe  

von zuvor präparierten Metalleinlegern gemäß ISO 19095 hergestellt und geprüft.  

Quelle: IKV; Grafik: © Hanser
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zessführung keine vollständige Struktur-
füllung erreichen.

Um eine spezifische Strukturgeome-
trie zu erreichen, können im Strukturie-
rungsprozess drei Parameter variiert 
werden: die Lasergeschwindigkeit, Laser-
leistung und die Anzahl der Überfahrten. 
Für Aluminium und Magnesium ergeben 
sich aufgrund der unterschiedlichen 
Werkstoffeigenschaften, wie Wärmelei-
tung, Reflektionsverhalten und Schmelz-
punkt, verschiedene Parametereinstel-
lungen, die in vergleichbaren hinter-
schnittigen Strukturen resultieren 
(Bild 1). Abgesehen von der Geometrie 
der Einzelstrukturen ist der Verbund 
abhängig von der Strukturanordnung 
sowie dem Strukturabstand. Da ein 
verringerter Strukturabstand eine größe-

re Verankerungsfläche bedeutet, kann 
die Verbundfestigkeit durch eine gezielte 
Auswahl des Strukturabstands beein-
flusst werden (Bild 3). Für beide Leicht-
metalle führt eine Abstandsreduktion zu 
einer höheren erreichbaren Zugscher-
festigkeit.

Weiterführende Versuche haben 
diese Ergebnisse auch für mineralgefüllte 
PC-Formmassen bestätigt. Die Hybrid-
prüfkörper wurden aufgrund der Anfor-
derungen in der Praxis zusätzlich unter 
Temperaturwechselbelastungen bean-
sprucht. Die Ergebnisse zeigen das Po-
tenzial der formschlüssigen Verbindung 
für den Einsatz in automobilen Anwen-
dungen unter wechselnden Umgebungs- 
und Einsatzbedingungen.

Verbesserte Bauteilfüllung durch 

 Beizvorbehandlung

Verschlüsse, Defekte und Verengungen, 
die im Laserstrukturierungsprozess ent-
stehen, können die vollständige Füllung 
verhindern (Bild 4 oben). Deshalb wurde 
mit dem Projektpartner Jubo die chemi-
sche Optimierung der Strukturen in 
Form einer Beizbehandlung für beide 
Metallwerkstoffe untersucht. Eine Analyse 
mittels Konfokalmikroskopie (Typ: 
VK-9700, Hersteller: Keyence) erlaubt es, 
den Einfluss verschiedener Beizen und 
Beizdauern auf die resultierenden Struk-
turen zu bewerten. Die drei exemplarisch 
dargestellten Strukturaufnahmen der 
Magnesiumdruckgusslegierung (Bild 4 

unten) zeigen, dass die Beizbehandlung 
Aufwürfe und Verschlüsse entfernt und 

den eingesetzten Zugscherprüfkörper 
nachzubilden, wird ein querspannungs-
reduzierender Retainer eingesetzt 
(Bild 2).

Entwicklung einer (vollständig zu 

 füllenden) Lasermikrostruktur

Entscheidendes Kriterium beim Einsatz 
von Lasermikrostrukturen ist das Verhält-
nis aus Strukturöffnungsbreite, Struktur-
tiefe und Hinterschnitt. Die Strukturen 
müssen eine Mindestöffnungsbreite 
vorweisen, um im Hinterspritzprozess 
mit Schmelze gefüllt zu werden. Auf -
würfe und Verschlüsse der Laserstruktu-
ren erschweren den Füllvorgang [5]. Bei 
zu tiefen Strukturen lässt sich auch mit 
einer gezielt optimierten Spritzgießpro-

Bild 3. Die erreichten Zugscherfestigkeiten des Hybridverbunds sind abhängig vom verwendeten 

Leichtmetall, dem Strukturabstand und der Beizvorbehandlung. Quelle: IKV; Grafik: © Hanser
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inneren Überdruck ausgesetzt und das 
Absinken des Innendrucks über der Zeit 
gemessen wird, das sich in eine Leckrate 
umrechnen lässt [8]. Die Untersuchun-
gen wurden für verschiedene Drücke 
(1 – 4 bar) durchgeführt.

Mithilfe einer konkreten Prüfvorrich-
tung (Bild 5) lässt sich ein signifikanter 
Einfluss der Strukturanordnung auf die 
Mediendurchlässigkeit nachweisen. 
Dabei zeigen die Ergebnisse die durch-
schnittliche Leckrate über die unter-
schiedlichen Prüfdrücke. Zusätzlich zu 
linear angeordneten Strukturen hat sich 
in Vorversuchen eine hohe Verbundfes-
tigkeit gekreuzter Strukturen bestätigt. 
Allerdings bedingt bei Kreuzanordnun-
gen die Orientierung einzelner Struktu-
ren in Strömungsrichtung eine Kapillar-
wirkung, die sich negativ auf die Dicht-
heit auswirkt. Weiterhin hat die Beizbe-
handlung tendenziell einen negativen 
Einfluss auf die Mediendichtheit. Die 
hohen Standardabweichungen sind auf 
einzelne Ausreißer zurückzuführen, weil 
eine Unregelmäßigkeit in der Laserstruk-
tur direkt einen vollständigen Druckab-
fall auslösen kann.

Fazit

Durch eine integrierte Prozesskette 
konnten im Rahmen des Forschungsvor-
habens FormLight hochfeste, tempera-
turwechselbeständige und mediendichte 
Hybridbauteile aus verschiedenen Mate-
rialkombinationen hergestellt werden. 
Für eine industrielle Umsetzung der 
entwickelten Demonstratoren in einer 

die Metalloberfläche glättet. Dies verbes-
sert die Strukturfüllung im Hinterspritz-
prozess, sodass die erzielten Strukturen 
vollständig gefüllt werden können und 
daraus eine höhere Verbundfestigkeit 
entsteht (Bild 3 Aluminium).

Der spezifische Beizprozess muss 
aufgrund des unterschiedlichen chemi-
schen Reaktionsverhaltens der Metall-
werkstoffe materialabhängig gewählt 
werden, jedoch führt für beide Werkstoffe 
die Kombination aus einer alkalischen 
Reinigung und einer sauren Beize zu 
reproduzierbaren Ergebnissen und einer 
optimalen Strukturöffnung. Ein zu starkes 
Beizen reduziert die formschlüssigen 
Verankerungsmöglichkeiten so stark, 
dass sich als Folge die Verbundfestigkeit 
verringert (Bild 3 Magnesium).

Nachweis der hybriden 

 Mediendichtheit

Um die Funktionssicherheit von elektri-
schen Komponenten zum Beispiel in 
Scheinwerfern zu gewährleisten, ist die 
Dichtheit der Verbindung zwischen 
Kunststoff und Metall eine notwendige 
Voraussetzung zum Schutz vor (aggressi-
ven) Medien, die zu Kurzschlüssen und 
Korrosion führen können [6]. Gemäß 
industriellen Standards sollte eine Gas-
durchlässigkeit von 12 cm3/min nicht 
überschritten werden, da man von ihr 
auf eine Wasserdichtheit des Verbunds 
schließen kann [6, 7]. Die Bewertung der 
Mediendichtheit kann anhand einer 
Druckabfallprüfung (DIN EN 13184) 
erfolgen, bei der ein Prüfobjekt einem 

Bild 5. Nach Einlegen des hinterspritzten Ringprüfkörpers in die Prüfvorrichtung kann ent -

sprechend DIN EN 13184 die Bewertung der Mediendichtheit anhand einer Druckabfallprüfung 

erfolgen. Quelle: IKV; Grafik: © Hanser
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Serienfertigung müssen die erzielten 
Ergebnisse um eine Simulation des 
Verzugs- und Füllverhaltens sowie um 
thermo-mechanische Vorhersagen 
ergänzt werden. Diese sind für eine 
wirtschaftliche Risikominimierung not-
wendig, konnten in der Projektlaufzeit 
allerdings nicht vollumfänglich abge-
deckt werden. Bei Reflektoranwendun-
gen muss ein Augenmerk auf die Verbes-
serung der lichttechnischen Abbildungs-
genauigkeit, die temperaturabhängige 
Verzugssimulation und damit einherge-
hend die Lichtsimulation des Reflektors 
gelegt werden. W
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info@wegenerwelding.de 

www.wegenerwelding.de

Schweißmaschinen,  

Heiß-Gas

KVT Bielefeld GmbH 

Tel. 0521/93207–0, Fax –11 

www.kvt-bielefeld.de

Schweißmaschinen, 

Heißluft

Wegener International GmbH 

Tel.+492403/70484–0,Fax-99 

info@wegenerwelding.de 

www.wegenerwelding.de

Schweißmaschinen,  

Heizelement-

bielomatik GmbH Persico Group 
bielomatik.com/info@bielomatik.de

BRANSON T.06074/497–0/Fax-199 

www.branson.eu/info@branson.de

KVT Bielefeld GmbH 

Tel. 0521/93207–0, Fax –11 

www.kvt-bielefeld.de

Wegener International GmbH 

Tel.+492403/70484–0,Fax-99 

info@wegenerwelding.de 

www.wegenerwelding.de

Schweißmaschinen, 

Infrarot-

bielomatik GmbH Persico Group 
bielomatik.com/info@bielomatik.de

BRANSON T.06074/497–0/Fax-199 

www.branson.eu/info@branson.de

Schweißmaschinen, Laser

bielomatik GmbH Persico Group 
bielomatik.com/info@bielomatik.de

Evosys Laser GmbH 

www.evosys-group.com

Schweißmaschinen, 

Rotations-

KVT Bielefeld GmbH 

Tel. 0521/93207–0, Fax –11 

www.kvt-bielefeld.de

Schweißmaschinen,  

Ultraschall-

bielomatik GmbH Persico Group 
bielomatik.com/info@bielomatik.de

BRANSON T.06074/497–0/Fax-199 

www.branson.eu/info@branson.de
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Eurosonic Ultraschall 
Hocheneichstr. 29, 75210 Keltern 

Tel. 07231/14736–0, Fax –29 

info@eurosonic.de 

www.eurosonic.de

Herrmann Ultraschalltechnik 

www.herrmannultraschall.com

KVT Bielefeld GmbH 

Tel. 0521/93207–0, Fax –11 

www.kvt-bielefeld.de

RINCO ULTRASONICS AG 

Industriestrasse 4 

CH-8590 Romanshorn 1 

Tel. +417146641.00, Fax –01 

www.rincoultrasonics.com

TELSONIC AG 

www.telsonic.com 

info@telsonic.com

Weber Ultrasonics AG  

Im Hinteracker 7 

76307 Karlsbad 

mail@weber-ultrasonics.com 

www.weber-ultrasonics.com

Schweißmaschinen, 
Vibrations-

bielomatik GmbH Persico Group 
bielomatik.com/info@bielomatik.de

BRANSON T.06074/497–0/Fax-199 

www.branson.eu/info@branson.de

Siloaustraghilfen

Krämer Lufttechnik GmbH & Co. KG 

Schulstr.57, D-35305 Grünberg 

Tel:06401–91590,Fax:/915910 

www.kraemer-Lufttechnik.de

Spannkegel

Boschert GmbH + Co. KG 

Mattenstr. 1, 79541 Lörrach 

T. 07621/9593–0, Fax /55184 

www.boschert.de 

infokl@boschert.de

Spritzgießwerkzeuge

3D-Technik Zehmeister GmbH 

Am Muselbach 16–18, 90574  

Rosstal, T.09127/90201–0, Fax –15 

Techn. Teile bis 500 Gr. 

Eigener Formenbau

Elmet Elastomere GmbH 
Tulpenstr. 21, A-4064 Oftering 

Tel. +43/7221/74577–0, Fax: –11 

e-mail: office@elmet.com 

www.elmet.com

Mühlbeyer Formenbau GmbH 

Tel. 07136/9460–10, Fax-19 

www.muehlbeyer.de

Streichmaschinen

Jakob Weiß & Söhne GmbH 

Neulandstr. 10, 74889 Sinsheim 

Tel. 07261/9153–0, Fax 9153–99 

www.jws-online.de

Streuanlagen für  
Schüttgüter

Jakob Weiß & Söhne GmbH 

Neulandstr. 10, 74889 Sinsheim 

Tel. 07261/9153–0, Fax 9153–99 

www.jws-online.de

Temperaturregler

SISE Kunststofftechnik GmbH 

Tel. 0621 5458–1654 Fax –2086 

Verkauf.de@sise-platics.com

Temperiergeräte

Horo Dr. Hofmann GmbH 

www.horo.eu

Weinreich Industriekühlung 

58509 Lüdenscheid 

Tel.: 02351 9292–92 Fax: –50 

www.weinreich.de

Thermoelemente

Ihne & Tesch GmbH 

PF 1863 58468 Lüdenscheid 

Tel. 02351/666–0 Fax /66624 

info@itlmail.de 

www.elektrowaermetechnik.de

Keller, Ihne & Tesch KG PF 5164 

68623 Lampertheim 

Tel. 06241/98808–0 Fax /80056  

info@kitmail.de  

www.elektrowaermetechnik.de

Dr. Mennicken GmbH 

Duisbergstr. 2, 58339 Breckerfeld 

Tel. 02338/9186–0, Fax /9186–40 

http.://www.mennicken.de 

e-mail: domeg@mennicken.de

Thermoformanlagen

Gabler Thermoform GmbH & Co. KG 

Tel. 0451/3109–0, Fax /3109–100 

www.gabler-thermoform.com

ILLIG Maschinenb. GmbH & Co.KG 

Robert-Bosch-Str. 10, Heilbronn 

www.illig.com, Tel. 07131/505–0

Trenn- und Separier- 
vorrichtungen

Krämer Lufttechnik GmbH & Co. KG 

Schulstr.57, D-35305 Grünberg 

Tel:06401–91590,Fax:/915910 

www.kraemer-Lufttechnik.de

TROCKNER

WILL & HAHNENSTEIN GmbH

D-57562 Herdorf 

Tel. 02744 – 93 17 –0 

info@will-hahnenstein.de 

www.will-hahnenstein.de

Trockner, Granulat-

Keller, Ihne & Tesch KG PF 5164 

68623 Lampertheim 

Tel. 06241/98808–0 Fax /80056  

info@kitmail.de  

www.elektrowaermetechnik.de

Ultratrockenschränke

HORO Dr. Hofmann GmbH 

Trocknen von Halbzeugen 

www.horo.eu

Verpackungsmaschinen

ILLIG Maschinenb. GmbH & Co.KG  

Robert-Bosch-Str. 10, Heilbronn 

www.illig.com, Tel. 07131/505–0

Vorwärmeöfen

Horo Dr. Hofmann GmbH 

www.horo.eu

WILL & HAHNENSTEIN GmbH 
D-57562 Herdorf 

Tel. 02744 – 93 17 –0 

info@will-hahnenstein.de 

www.will-hahnenstein.de

Wärmeschutzplatten

TMW-GmbH Isoliertechnik 

76877 Offenbach/Queich 

Tel. 06348/8255, Fax /5143 

info@tmw-isoliertechnik.de

Wärme- und  
Trockenschränke

HORO Dr. Hofmann GmbH 

www.horo.eu 

Sonderanfertigungen

WILL & HAHNENSTEIN GmbH 
D-57562 Herdorf 

Tel. 02744 – 93 17 –0 

info@will-hahnenstein.de 

www.will-hahnenstein.de

Walzen, allgem.

Leonhard Breitenbach GmbH 

Walzenweg 60, D-57072 Siegen 

Tel. 0271/3758–0, Fax /3758–290 

Kalander-, Misch- u. Glättwalzen 

Heiz-, Kühl- u. Auftragswalzen 

Höchste Präzision. Oberfl. mit 

Spiegelhochglanz. Alle Besch.  

Warmschliff b. 300 C. Reparatur 

und Wiederaufarbeitung. 

https://www.breitenbach.de 

e-mail: office@breitenbach.de

Drink & Schlössers GmbH & Co. KG 

Technische Walzen aller Art 

Mühlenweg 21, 47839 Krefeld-Hüls 

Tel. 02151/74669–0, Fax /74669–10 

https://www.ds-walzen.de 

e-mail: info@ds-walzen.de

HÄHL GmbH 

Eutinger Str. 29 

D-75249 Kieselbronn 

Fon + 49–7231–9523–100 

info@haehl.com 

www.haehl.com

Werkzeugbau

Elmet Elastomere GmbH 

Tulpenstr. 21, A-4064 Oftering 

Tel. +43/7221/74577–0, Fax: –11 

e-mail: office@elmet.com 

www.elmet.com

Wickellager

Boschert GmbH + Co. KG 

Mattenstr. 1, 79541 Lörrach 

T. 07621/9593–0, Fax /55184 

www.boschert.de 

infokl@boschert.de

Wickelmaschinen

Jakob Weiß & Söhne GmbH 

Neulandstr. 10, 74889 Sinsheim 

Tel. 07261/9153–0, Fax 9153–99 

www.jws-online.de

Zahnradpumpen

EPROTEC 

extrusion technology AG 

Tel. +414338890–90 

www.eprotec-extrusion.com

Zerkleinerungsmaschinen

WEIMA Maschinenbau GmbH 

Bustadt 6–10 

74360 Ilsfeld 

Tel.: 07062/9570–0 

Fax: 07062/9570–90 

Internet: https://www.weima.com

G. Analysen-, Mess- und 
Prüftechnik, ein- 
schließlich Zubehör 
und Dienstleistungen

Dichtheitsprüfsysteme

ATEQ GmbH 

Ringstraße 16 

89192 Rammingen 

Tel. 07345/9631–0, Fax: /-31 

www.ateq.de

Dr. Wiesner Steuerungst. GmbH 

Weststr. 4, 73630 Remshalden 

Tel. 07151/9736–0, Fax –36 

www.drwiesner.de

Inspektion, Analyse u.  
Sortierung von Rohmaterial

SIKORA AG, www.sikora.net
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Laborextruder

Brabender
®

 GmbH & Co. KG 

www.brabender.com

Laborkneter

Brabender
®

 GmbH & Co. KG 

www.brabender.com 

Labormaschinen

Servitec GmbH 14641 Wustermark 

Tel.: 033234/86010, Fax: /86011 

www.servitecberlin.de

Laborpressen

SERVITEC GmbH 14641 Wustermark

Laborwalzwerke

SERVITEC GmbH 14641 Wustermark

Mess-, Steuer- und  

Regelgeräte

Ihne & Tesch GmbH 

PF 1863 58468 Lüdenscheid 

Tel. 02351/666–0 Fax /66624 

info@itlmail.de 

www.elektrowaermetechnik.de

Keller, Ihne & Tesch KG PF 5164 

68623 Lampertheim 

Tel. 06241/98808–0 Fax /80056  

info@kitmail.de  

www.elektrowaermetechnik.de

SIKORA AG 

Bruchweide 2, 28307 Bremen 

Tel. 0421/48900–0, Fax /48900–90 

sales@sikora.net, www.sikora.net

WEMA GmbH 

Kalver Str. 28, 58515 Lüdenscheid 

Tel. 02351/9395–0,  

info@wema.de; www.wema.de

Messgeräte für Dicke

SIKORA AG, www.sikora.net

Messgeräte für Farbe

ColorLite GmbH 

www.Colorlite.de

Messgeräte für Temperatur

SIKORA AG, www.sikora.net

Prüfgeräte für rheologische 

Eigenschaften

Brabender
®

 GmbH & Co. KG 

www.brabender.com

Prüftinten für  

Oberflächenspannung

arcotest GmbH Postfach 1142 

Rotweg 25, D-71297 Mönsheim 

Tel. 07044/902270, Fax /902269 

e-mail: info@arcotest.info 

www.arcotest.info

Wärme- und Trocken-

schränke

Keller, Ihne & Tesch KG PF 5164 

68623 Lampertheim 

Tel. 06241/98808–0 Fax /80056  

info@kitmail.de  

www.elektrowaermetechnik.de

Das Portal der Kunststoffi ndustrie!
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Presse mit drehzahlvariablem Pumpenantrieb

Wirtschaftlicher Allrounder für die 
Kunststoffumformung

Dieffenbacher präsentiert mit seiner Baureihe TailoredPress einen wirt -

schaftlichen Allrounder für die Metall- und Kunststoffumformung mit Pres-

sen von 1000 bis 10 000 kN. „Bei der Entwicklung der Baureihe haben wir 

 besonderes Augenmerk auf die Energieeffizienz gelegt“, berichtet Georg 

Obermaier, Leiter der Business Unit Forming bei Dieffenbacher in Eppingen. 

„Deshalb kommen drehzahlvariable Pumpenantriebe zum Einsatz, die 

 dafür sorgen, dass Anlagenbetreiber Energie und damit auch Betriebskos-

ten sparen.“

Viele Pressen laufen permanent mit voller Leistung. Obermaier: „In den 

Pausen, die zum Beispiel beim Be- und Entladen, beim Einrichten oder in 

der Wartung entstehen und selbst in vielen Phasen des normalen Press -

zyklus befindet sich das hydraulische Antriebssystem oft nur im Teillastbe-

trieb oder im sogenannten drucklosen Umlauf. Der Antrieb fördert also das 

Hydrauliköl, ohne dass es tatsächlich genutzt wird. Zudem arbeitet das ge-

samte System in einem Lastbereich in dem es nicht effizient ist. Beides ver-

braucht überdurchschnittlich viel unnötige Energie.“

Mithilfe drehzahlvariabler Pumpenantriebe lässt sich dieser unnötige 

Energieverbrauch minimieren, da diese mit dynamisch anpassbaren Dreh-

zahlen betrieben werden. Die Regelung erfolgt dabei vollautomatisch. Der 

Bediener stellt wie gewohnt Kräfte, Wege und Stößelparameter ein und im 

Hintergrund wird die jeweils nötige Drehzahl automatisch berechnet und 

eingestellt. So wird die Pumpe stets optimal betrieben und arbeitet daher 

besonders energieeffizient. Im Stillstand verbraucht die Presse so nahezu 

keine Energie.

„Mit diesem Power-on-Demand-Konzept können je nach Anwendungs-

fall, zum Beispiel bei Metallumformungen mit kurzen Zykluszeiten, bis zu 

70 % Energie eingespart werden“, so Obermaier, „und auch bei der Kunst-

stoffumformung mit vergleichsweise langen Zykluszeiten ergeben sich 

 signifikante Einsparungen.“ Ein zusätzlicher Vorteil für das Bedienpersonal: 

Statt des konstant hohen Geräuschpegels, den ein ständig mit Maximal-

drehzahl betriebener Pumpenantrieb verursacht, ist die wechselnde 

 Frequenz drehzahlvariabler Pumpenantriebe deutlich angenehmer für das 

menschliche Ohr.

www.dieffenbacher.de

Die neue TailoredPress mit einem Power-on-Demand-Konzept sorgt dafür, dass beim 

Rüsten oder während der Wartung deutlich weniger Energie verbraucht wird.  

© Dieffenbacher
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