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GUT KALKULIERBAR 

Kostenbetrachtung für endlosfaserverstärkte thermoplastische Faserverbundbauteile

Die von KraussMaffei entwickelte FiberForm-Technologie kombiniert das Thermoformen von Organoblechen und das Spritzgie-

ßen in einem Prozess. Über ein eigens dafür entwickeltes Kostentool zur Berechnung der Bauteilkosten kann KraussMaffei kun-

den- und anwendungsspezifisch eine sowohl technologisch (Anlagenlayout, Zykluszeit) wie auch wirtschaftlich (Bauteilkosten) 

geeignete Fertigungslösung ausarbeiten.

Bei der Auslegung von Bauteilen mit Or-

ganoblechen sind Bauteilhersteller auf 

technische und wirtschaftliche Daten ange-

wiesen. überzeugen sowohl technologisch 

als auch wirtschaftlich. Den Bauteilher-

stellern fehlen jedoch schnelle, detaillierte 

Aussagen zur Verteilung der Bauteilkosten, 

um einen Vergleich mit anderen Technolo-

gien durchführen zu können.

Kostentool errechnet Bauteilkosten

Vor diesem Hintergrund hat KraussMaffei 

ein Kostentool zur Berechnung der Bau-

teilkosten für die FiberForm-Technologie 

entwickelt und umgesetzt. Auf Grundlage 

der angebotenen Fertigungslösung (Spritz-

gießmaschine, Automation, Infrarot-Heiz-

station, Peripherie) und den Materialkos-

ten (Organoblech, Spritzgießmaterial) 
Repräsentative Verteilung der Bauteil- und Energiekosten

KraussMaffei FiberForm-Anlagentechnologie zur Verarbeitung von Organoblech-Halbzeugen 

mit Abmessungen bis zu 350 mm x 350 mm



können die Bauteilkosten und deren Zu-

sammensetzung für ein konkretes Bauteil 

schnell bestimmt werden.

Verteilung der Kosten

Die Verteilung der Kosten konnte über ver-

schiedene Projekte der FiberForm-Techno-

logie validiert werden. In allen berechne-

ten Fällen stellen die Materialkosten den 

größten Anteil dar. Aufgrund der geringen 

Zykluszeiten (< 60 Sekunden) wirken sich 

die Kosten für die faserverstärkten Ther-

moplasthalbzeuge auf die Gesamtbauteil-

kosten hier wesentlich stärker aus. Diese 

nehmen ca. 50 Prozent der Bauteilkosten 

ein. Dagegen entfallen ca. 30 Prozent auf 

Maschinenkosten und ca. 20 Prozent auf 

Personalkosten.

Ein weiteres Ergebnis ist die Erkenntnis 

über die Verteilung der Energiekosten 

der interagierenden Komponenten des 

Fertigungsprozesses. Hierbei dominiert 

besonders der Energiebedarf des Werk-

zeugs (Werkzeugtemperierung) und der 

Spritzgießmaschine (Aufschmelzen des 

Kunststoffmaterials) mit ca. 70 Prozent. 

Der Energiebedarf der Infrarot-Heiztech-

nologie deckt ca. 25 Prozent ab. Die rest-

lichen 5 Prozent werden für die Automa-

tion benötigt. 

Die Verteilung der Kosten zeigt, dass das 

größte Potenzial zur Einsparung laufen-

der Kosten im Material liegt. Dies deckt 

sich auch mit Kostenanalysen anderer 

Leichtbautechnologien wie beispielswei-

se der Resin Transfer Molding-Technolo-

gie (RTM). Geringere Halbzeugkosten und 

höhere Materialausbeute (geringer Materi-

alverschnitt) sind hier Lösungsansätze zur 

Reduzierung der Materialkosten.
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www.krausmaffei.com
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