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Tja, das mit den Trends ist immer so 
eine Sache. Muss ich jedem Trend 

folgen? Habe ich etwas verpasst, wenn 
ich jetzt nicht reagiere? Wenn nicht jetzt, 
wann dann? Ist Beharrlichkeit nicht auch 
eine sinnvolle Tugend, die schlussendlich 
vom Kunden belohnt wird? Nicht immer 
wankelmütig daherkommen, eine gewis-
se Gelassenheit an den Tag legen, ein-
schätzbar und verbindlich sein. Nicht 
über jedes Stöckchen springen, das mir 
hingehalten wird – absolut schwierig. Ist 

der Zug erst abgefahren, sehe ich nur 
noch die roten Lichter …

Was definitiv hilft, ist eine Entschei-
dung zu fällen, die für einen absehbaren 
Zeitraum für mich, mein Handeln und 
mein Unternehmen Verbindlichkeit hat. 
Kurzum, einfach über das Bescheid 
wissen, was und warum es läuft. Mit 
welchen Zielen? Informiert sein. Wie und 
womit die dargelegten Ziele erreicht 
werden. Diese Informationen auf meinen 
Betrieb zu transferieren, für mich zu 

bewerten, das ist das Geheimnis des 
Erfolgs. Die Rede ist hier nicht unbedingt 
von „Best Practice“ – häufig unerreichbar, 
aber von „Good Practice“. Hier gilt es, den 
Überblick zu behalten.

In dem folgenden Bericht haben wir 
bewusst unterschiedliche Protagonisten 
rund um das Thema Spritzgießwerkzeug 
besucht und interviewt. Klassische Werk-
zeugbauer, Kunststoffverarbeiter mit 
einem eigenen Werkzeugbau, die aber 
auch extern Werkzeuge einkaufen, bis 

Zu Besuch bei Werkzeugmachern und Kunststoffverarbeitern

Mittelstand, der Mut macht
Damit in der Serie alles rund läuft, sind Spritzgießwerkzeuge nötig, die eine gleichbleibende Qualität liefern – 

auch bei mitunter Millionen von Zyklen. Neben der Reproduzierbarkeit soll das alles auch wirtschaftlich sein. 

Kunststoffe wollte wissen, wie sich ein Werkzeugmacher für die Zukunft aufstellen sollte. Im Autorenteam 

besuchten wir sechs Unternehmen, die ganz unterschiedliche Blickwinkel auf die Branche haben.
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Euro H1 Standard. Sie lässt sich gut 
reinigen – und ist im Vergleich zur drei 
Mal eingesetzten Holzpalette mit bis zu 
300 Umläufen viel haltbarer.

Die heutigen Hightech-Paletten gibt 
es in vielen Varianten, bis zur Digitalisie-
rung mittels RFID-Transponder. Geldner: 
„Unser interner Werkzeugbau leistet als 
Ideenschmiede einen großen Know-
how-Beitrag. Die Kunst besteht darin, das 
Werkzeug so auszulegen, dass tatsäch-
lich jedes Gramm Kunststoff an der Stelle 
ist, wo es sinnvoll ist. Gefordert sind 
kurze Zykluszeiten und nicht zu hohe 
Schussgewichte. Auch Nacharbeit gilt es 
zu vermeiden, das Produkt sollte so gut 
wie möglich aus der Maschine kommen.“

Neuausrichtung des internen 
 Werkzeugbaus

Bei der Vorwerk Elektrowerke GmbH & 
Co. KG blieben die zentralen Produkte 
mit dem Kobold-Staubsauger und dem 
Thermomix die gleichen – doch die Rolle 
des internen Werkzeugbaus unterlag 
einem Wandel. Der gelernte Werkzeug-
macher, der heute für das Thema Werk-
zeugbau und -beschaffung bei Vorwerk 
zuständig ist, heißt Christoph Heck. „Vor 
22 Jahren hatten wir einen großen inter-
nen Werkzeugbau“, berichtet Heck. 
„Allerdings war der nicht immer ausge-
lastet. Der Versuch, sich externe Kunden 
zu suchen, scheiterte. Als ich 2018 die 
Spritzerei und schließlich auch den 
Werkzeugbau übernahm, standen wir 
vor der Überlegung, den Werkzeugbau 
komplett zu schließen. Glücklicherweise 
haben wir aber eine Kehrtwende hinbe-
kommen“, erklärt Heck.

Insourcing hieß die Lösung. Denn 
auch in der Spritzerei lag die Auslastung 
damals bei nur 45 %. Sukzessive holte 
man sich mehr Aufträge ins Haus zurück. 

hin zu Unternehmen die die Werkzeuge 
„nur“ finanzieren, da sie „lediglich“ die 
Kunststoffbauteile aus den Werkzeugen 
benötigen, aber nicht selber produzieren.

Flexibilität gefordert:  
Geschäfts modelle im Wandel

Das Stetige bei der Pakulla Werkzeugbau 
GmbH ist der Wandel. Zunächst fertigte 
der Betrieb Werkzeuge für Faltenbälge 
und Verbindungsschläuche. „Nachdem 
die Kunden diese Aufträge Mitte der 
90er-Jahre Richtung Portugal und Mexi-
ko verlagerten, konzentrierten wir uns 
auf Werkzeuge für Bauteile mit hoher 
Oberflächenqualität. Also alles an Blen-
den oder Zierleisten im Automobil-Inte-
rieur. Viele Artikel wurden im Anschluss 
verchromt“, sagt Geschäftsführer Peter 
Pakulla. Der Galvanobereich erwirtschaf-
te schließlich 80 % des Umsatzes – bis zu 
neuen umwelttechnischen Regulierun-
gen. Viele Hersteller dachten um, heute 
finden sich nur noch wenige verchromte 
Bauteile im Automobilinnenraum. Wie-
der musste sich das Unternehmen neu 
erfinden. Heute verstehen sich die Werk-
zeugmacher auf Mehrkomponenten-
Werkzeuge für Hart/Weich-Verbindun-
gen. Auch Werkzeuge für LSR oder das 
TSG gehören inzwischen zum Repertoire. 

Gleiches Produkt, aber besser

Die Craemer GmbH setzt seit dem Ein-
stieg in die Kunststoffverarbeitung 1958 
den Fokus auf Kunststoffbehälter und 
Paletten. „Den Durchbruch bei Kunst-
stoffpaletten hatten wir in den 90er-Jah-
ren, als sich die Fleisch verarbeitende 
Industrie auf eine Palettenentwicklung 
aus unserem Hause eingelassen hat“, so 
der Craemer-Geschäftsführer Siegbert 
Geldner. Seitdem ist die Hygienepalette 

Aktuell laufen in der Spritzerei rund 135 
Werkzeuge. Somit hat auch die Instand-
haltung des Werkzeugbaus wieder mehr 
zu tun. 

Heute arbeiten 22 Mitarbeiter im 
Werkzeugbau – und die Auslastung in 
Werkzeugbau und Spritzerei ist gut 
austariert. In den vergangenen Jahren 
wurden 1,5 Mio. Euro in den Maschinen-
park des Werkzeugbaus investiert, sodass 
er heute auch zuverlässig „die Feuer-
wehr“ spielen kann, wenn Werkzeuge 
ausfallen. „Früher hatte man ganze Werk-
zeugsätze doppelt am Lager, um Maschi-
nenstillständen vorzubeugen. Auch das 
haben wir abgeschafft“, so Heck. 

Alles, aber Hightech

 Die Formconsult Werkzeugbau GmbH 
wurde 1991 gegründet. Der externe 
Werkzeugbau beschäftigt heute rund 50 
Mitarbeiter. Seitdem hat sich das Ge-
schäftsmodell gewandelt. „Es macht 
heute keinen Sinn mehr, in „einem gro-
ßen Topf“ anzubieten. Da wird es immer 
einen geben, der billiger ist“, berichtet 
Formconsult-Geschäftsführer Stephan 
Hoffmann. „Wir haben uns auf Hightech-
Werkzeuge spezialisiert.“ Und dazu zählt 
mittlerweile nicht nur das Werkzeug, 
sondern ein Komplettpaket.

Mehrkomponenten- und Preform-
Werkzeuge, Blasformen oder Press- und 
Spritzprägewerkzeuge gehören heute 
zum Portfolio der Thüringer. Schon in der 
Produktentwicklungsphase trennt sich 
oft die Spreu vom Weizen. Für Machbar-
keitsstudien, Simulation oder Varianten-
konstruktion setzt der Geschäftsführer 
auf erfahrene Mitarbeiter. „Für komplexe 
Aufträge braucht es viele Jahre Erfah-
rung. Das Wissen, das ein Werkzeugma-
cher nach 15 Jahren hat, ist unbezahlbar. 
Da sitzt das Know-how.“

Neben einem modernen Maschinen-
park in einer klimatisierten Fertigung 
steht ein Technikum mit 3K-Spritzgieß-
maschinen und 3D-Messtechnik zur 
Verfügung. „All diese Angebote machen 
das Paket Werkzeug rund“, ist sich Hoff-
mann sicher. Auch die richtlinienkonfor-
me Dokumentation, die beispielsweise in 
der Medizintechnik benötigt wird, ge-
hört zum Angebot.

Im Bereich der Medizintechnik ist 
auch Oliver Brück tätig, Head of System 
Engineering bei der Heraeus Medical 
GmbH im hessischen Wehrheim: 

Ideenschmiede 

Werkzeugbau: Bei 

fast allen Betrieben 

wird hier auch F&E 

betrieben. Im Bild 

eine Kavität für ein 

Lüfterrad bei Vor-

werk – mithilfe der 

Hermle-MPA-Tech-

nologie additiv 

gefertigt. © Hanser/

Schröder »
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Das System ermöglicht einen von 
den Umwelteinflüssen isolierten, in sich 
geschlossenen Mischvorgang. Pulver 
und Flüssigkeit werden unter Vakuum 
durch eine manuelle Kolbenbewegung 
gemischt. Jetzt muss es schnell gehen, 
denn die Komponenten vernetzen inner-
halb weniger Minuten. Der Mischzylin-
der wird in eine Zementpistole (ähnlich 
einer Silikonpistole) eingelegt, sodass der 
Chirurg den Zement genau applizieren 
kann. 

Welche Rolle spielt hier der Werk-
zeugbau? Oft dauert die Entwicklung 
eines neuen Medizinprodukts von der 
ersten Idee bis zum Serienwerkzeug viele 
Jahre. Brück: „Wir benötigen eine gleich-

bleibende Qualität über Jahrzehnte. In 
der Medizintechnik ist es keine Selten-
heit, dass ein Produkt einen Lebens -
zyklus von zehn bis 20 Jahren hat. Dem-
entsprechend müssen die Qualifizierung 
der Werkzeuge, die Validierung und die 
gleichbleibende Qualität stimmen.“ 
Heraeus kauft in der Regel die Bauteile 
samt Werkzeugen ein, da die gesamten 
Stückmengen nicht auf einmal produ-
ziert werden. Die Werkzeuge für das 
Applikationssystem sind für eine Schuss-
zahl von 600 000 Stück ausgelegt.

Wie hat sich der Werkzeugbau  
 verändert?

Einen anderen Blick auf den Werkzeug-
bau hat das Team der Josef Mawick 
Kunststoff-Spritzgusswerks GmbH & Co. 
KG. Der Kunststoffverarbeiter produziert 
unter anderem Fahrwerks- und lichttech-
nische Komponenten für die Automobil-
industrie, elektrotechnische Baugruppen 
sowie Kunststoffroste für hochwertige 
Stallbodensysteme. Im speziell kontrol-
lierten Sauberraum entstehen Wasserfil-
ter für den Haushalt. Um die Bereitstel-
lung, Instandhaltung und Änderungen 
kümmern sich etwa 30 Mitarbeiter im 
internen Werkzeugbau. Ebenso wird hier 
auch ein Teil der neu gebauten Werk -
zeuge gefertigt.

Zu Trends im Werkzeugbau meint 
Benedikt Ostermann, Projektleiter bei 
Mawick: „Wir zeigen heute im Vorfeld 
vieles detaillierter auf – mithilfe von 

„Unser Produkt ist Knochenzement für 
Gelenkersatz und Wirbelsäule, alles an-
dere ist eigentlich nur Mittel zum Zweck.“ 
1959 wurde der PMMA-Knochenzement 
„Palacos“ am Markt eingeführt und seit-
dem permanent weiterentwickelt. Die 
beiden PMMA-Komponenten, eine 
flüssig, die andere pulverförmig, werden 
während einer OP miteinander gemischt. 
Dabei ist es wichtig, die richtige Homo-
genität zu haben, und dass der Vorgang 
fehlerfrei in richtiger Reihenfolge sowie 
keimarm abläuft. Um dieses Handling zu 
vereinfachen, hat Heraeus ein komplexes 
Applikations system entwickelt, das aus 
gut 40 einzelnen Kunststoff-Bauteilen 
besteht. 

In diesem  

3K-Werkzeug wird 

bei Vorwerk die 

Designblende für 

den Thermomix 

produziert.

 © Hanser/Schröder

Auch eine Palettenbox – eine Kombination aus Palette und Behälter – ist ein Hightech-Produkt: 

Die Hygieneboxen für die Lebensmittelindustrie erfüllen höchste Standards. Links im Bild Ralf-Pe-

ter Finke, Technischer Leiter bei Craemer, rechts Prof. Dr. Thomas Seul. © Hanser/Schröder
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Für den Werkzeugmacher wären 
Standards sehr hilfreich, in der Regel wird 
jedoch Flexibilität gefordert. Pakulla: 
„Jeder Kunde tickt anders. Und er be-
stimmt letztendlich, welches Heißkanal-
system oder welche Farbtabelle ver -
wendet wird.“ Der Kunde ist König.
Ein heikles Thema sieht Pakulla in der 
Beratung. Hier geht der Betrieb erst 
einmal in eine unentgeltliche Vor -
leistung, zum Beispiel für eine Machbar-
keitsstudie und eine Füllsimulation. 
Ärgerlich, wenn der Kunde mit diesen 
Ergebnissen dann zum Wettbewerber 
geht. Letztendlich gibt es kein Patent -
rezept, um dieses Problem zu umgehen. 
„Wir setzen auf Stammkunden und 
 Vertrauen“, so Pakulla. 

Kunden-Spagat durch große 
 Bandbreite

Mawicks Stammkunden kommen aus 
unterschiedlichsten Branchen. „30 % 
unserer Kunden kommen aus dem 
Automotive-Bereich. Dort gibt es 
 Kriterien zu erfüllen, wie die Rückverfolg-
barkeit mittels Data-Matrix-Code oder 
strenge Form- und Lagetoleranzen. Die 
dafür notwendige teure Messtechnik 
wollen aber die Kunden aus anderen 
Branchen nicht mitbezahlen“, so Oster-
mann. „Auf der anderen Seite haben wir 
natürlich den Vorteil, dass wir konjunk -
turelle Dellen in einzelnen Branchen 
eher verkraften, weil wir breit aufgestellt 
sind.“

Für Craemer ist bei den benötigten 
Tagesmengen die Rohstoffbeschaffung 
ein wichtiges Thema. Geldner: „Neben 
der Fertigungsstrategie ist auch eine 
gute Einkaufsstrategie wichtig. Das ist 
sicher kein Geheimnis. Deshalb verfügen 
wir über große Silokapazitäten, um ent-
sprechende Rohstoffmengen vorzuhalten.“ 

Praktizierte Kreislaufwirtschaft:  
 Einsatz von Rezyklaten

Eine Besonderheit bei Craemer ist die 
Materialaufbereitung im eigenem Haus. 
Extruder mit einer Leistung von mehre-
ren Dutzend Tonnen pro Tag erzeugen 
aus ausgedienten Craemer-Produkten 
und Produktionsausschuss mit Zugabe 
von bestimmten Additiven hoch -
wertiges, mit Neuware vergleichbares 
Compound für die Fertigung von neuen 
Produkten. 

CAD-Systemen oder Simulationen. Viele 
Werkzeuge sind präziser oder komplexer 
geworden.“ Ein weiterer Punkt: „Wir bie-
ten heute zum Teil nicht nur ein Produkt 
oder ein Werkzeug an, sondern einen 
schlüsselfertigen Prozess. So ein Projekt 
ist zwar für uns ein höheres Risiko, aber 
die Wertschöpfung ist auch höher.“ Da-
her muss im Vorfeld richtig abschätzt 
werden, wie hoch die Stand zeiten sind 
und wie viel Schuss über welchen Zeit-
raum mit dem Werkzeug produziert 
werden können. „Fahrwerkskomponen-
ten werden ca. zehn Jahre im selben 
Werkzeug gefertigt, wir müssen die 
Qualität auf diese Laufzeit garantieren“, 
so der Werkzeugmacher.

Vom einfachen Werkzeug zum 
 komplexen Prozess

„Früher wurden die Werkzeuge deutlich 
einfacher gebaut“, meint auch Christoph 
Heck von Vorwerk. Heute gibt es einen 
viel engeren Kontakt zu den Lieferanten. 
Werkzeuge seien heute stabiler, mit viel 
höhren Genauigkeiten. Früher musste oft 
nachgearbeitet werden. „Heute sind die 
Werkzeuge komplex, inkl. einer ausge -
klügelten Schieber- Mechanik. Dafür 
braucht man auch einen anderen 
 Maschinenpark – wir fertigen unsere 
Werkzeuge heute hochpräzise bis auf 
5 µm. Letztendlich produzieren wir 
heute Kunststoffteile, die wären früher 
gar nicht herstellbar gewesen.“

Was ein gutes Werkzeug ausmacht? 
Heck: „Die Prozessstabilität. Wir legen 
unsere Werkzeuge auf 1 Mio. Schuss aus. 
Wenn ich ein neues Bauteil anfahre, soll 
das auch noch nach 24 Stunden laufen, 
ohne dass der Prozess nachjustiert wer-
den muss. Da ist ein Teil wie das andere.“

Aktuelle Herausforderungen

Fräsen, Senkerodieren, Drahterodieren: 
Peter Pakulla sieht eine große Herausfor-
derung darin, seinen Maschinenpark 
gleichmäßig auszulasten. Alle Werkzeuge 
sind Unikate. „Diesen optimalen Mix 
hinzubekommen, das habe ich in mei-
nem Leben noch nicht geschafft“, so der 
Geschäftsführer. Kooperationen mit 
anderen Werkzeugmachern zum Aus-
gleich der Spitzen wurden ausprobiert. 
„Aber oft scheitert es an dem Tag, an 
dem Du entscheiden musst, ob Dein 
Werkzeug für den anderen liegen bleibt.“ »
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Torsten Kersting, stellvertretender Leiter 
Werkzeugbau bei Craemer. „Und die dort 
generierten Daten stellen wir so den 
richtigen Mitarbeitern zum richtigen 
Zeitpunkt in der richtigen Qualität zur 
Verfügung.“ Denn nur durch Transparenz 
können Konstruktion und Instandhal-
tung aus Fehlern lernen.

Know-how-Erhalt wird immer wichti-
ger, meint Geschäftsführer Geldner: „Wir 
müssen aufpassen, dass uns kein Wissen 
verloren geht. Wir haben viele Mitarbei-
ter, die schon seit Jahrzehnten hier arbei-
ten. Wenn so jemand geht, muss dieses 
Wissen im Unternehmen bleiben. Das ist 

durch ein entsprechendes Wissensmana-
gement gewährleistet.“

Was macht einen deutschen Werk-
zeugmacher zukunftsfähig? „Ich glaube, 
unsere Kunden schätzen unser Arrange-
ment aus Zuverlässigkeit, Flexibilität, 
Service und Qualität,“ fasst Peter  Pakulla 
seine Erfolgsformel zusammen. Zwei 
Dinge sind für den Geschäftsführer aber 
überlebenswichtig: „Zum einen dürfen 
wir uns während einer schlechten Auf-
tragslage nicht in die Preisspirale nach 
unten begeben – es gibt im Zweifel 
immer einen, der noch günstiger anbie-
tet. Zum anderen gilt auch die Regel 
‚Augen auf bei der Wahl der Auftragge-
ber‘. Wir haben uns von einigen Be-
standskunden getrennt, die ihre letzten 
Teilrechnungen erst nach Jahren bezahlt 
haben.“

Zukunftsfähig – mit Partnern im 
 Ausland?

Vorwerk stellt sich für die Werkzeugbau-
Zukunft mit einem klaren Bekenntnis 
zum Standort Deutschland auf – und 
behält damit das Know-how im Haus. 
Auch, wenn vor Corona ein Umzug von 
Teilen der Produktion nach China ge-
plant war. Mit Beginn der Pandemie 
ruderte man wieder zurück – und legte 
den Fokus im Werk Wuppertal auf eine 
kleinere, schlagkräftige Mannschaft. 5 % 
des Werkzeug-Neubaus erfolgt intern, 
weitere 70 % extern in Deutschland und 
der Rest in Portugal. Für Heck steht aber 
fest: „Für unser Werk in Shanghai kaufen 

Die Aufbereitung von Mahlgütern 
wird auch bei Mawick schon lange prak-
tiziert. Neu ist, dass jetzt auch Kunden 
gezielt nach dem Einsatz von Rezyklaten 
fragen, bei denen das früher undenkbar 
war: etwa aus dem Automotive-Bereich. 
„Wir legen aber Wert darauf, dass es ein 
Datenblatt gibt“ so Werner Drees, Leiter 
Projektmanagement & Werkzeugbau bei 
Mawick. „Wir müssen die Reproduzierbar-
keit des Prozesses garantieren. Polystyrol 
und PP verarbeiten wir aus dem Silo – da 
darf es nicht haken. Wir investieren lieber 
mehr Geld ins Material, um dann pro-
blemlos zu fertigen“, erklärt Drees. 

Vorwerk produziert durch Wiederauf-
bereitung mit der eigenen Schneid -
mühle rund 130 t Rezyklat pro Jahr, das 
für die Produktion innenliegender Teile 
wiederverwendet wird. Teilweise lässt 
Vorwerk das Material durch externe 
Dienstleister mit 60 % Glasfaseranteil 
aufbereiten. Zwar wird für die hochwerti-
gen Designflächen weiterhin Neuware 
eingesetzt, Heck berichtet jedoch: „Ins -
gesamt sparen wir durch das Recycling 
unserer eigenen Abfälle rund 
500 000 Euro Materialwert pro Jahr“. 

Was in Zukunft wichtig wird

Großes Potenzial sieht Craemer in der 
digitalen Vernetzung. „Wir vernetzen alle 
Silos, all die unterschiedliche Software, 
alle Maschinen und Peripheriegeräte in 
der Fertigung. Und zwar in Echtzeit“, sagt 

Werkzeug-Detail aus dem Pakulla-Werkzeugbau: Hieraus entsteht einmal ein Bauteil für die 

 Automotive-Industrie. © Hanser/Schröder

Technikum bei Formconsult: Hier stehen 3K-Spritzgießmaschinen samt Entnahme robotern bereit. 

Die anschließende Qualitätskontrolle – u. a. mittels CT – erfolgt ebenfalls Inhouse © Formconsult
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wir die Werkzeuge in China. Für die 
Produktion in Europa wäre das zu auf-
wendig.“ 

Im Medizinbereich bei Heraeus 
 Medical spielen Werkzeuge aus Asien 
eine Nebenrolle: „Wir sind immer in 
Europa geblieben. Die Schnelligkeit und 
die Verlässlichkeit in der Werkzeugher-
stellung, die wir erwarten, ist hauptsäch-
lich in Deutschland und Umgebung zu 
machen. So nehmen wir das wahr“, sagt 
Brück.

Mawick musste auf Druck von Kun-
denseite auch Werkzeuge aus dem 
Ausland anbieten. „Wir spielen da aber 
mit sehr offenen Karten“, erklärt Drees. „Es 
gibt Angebote für Werkzeuge aus Europa 
und aus China. In der Regel fliegen wir 
dann aber zur Abnahme zum Lieferan-
ten. Mit dem stehen wir im direkten 
Kontakt, es gibt keine Agenten. Wir kön-
nen heute qualitativ gut abschätzen, auf 
welchem Level sich unsere Lieferanten 
bewegen.“ Risiken sind hierbei laut Drees 
die Erfüllung aller Anforderungen aus 
dem Werkzeug-Lastenheft sowie der 
Transport.

Wenn Werkzeuge aus dem Ausland 
günstiger sind – wozu braucht es dann 
die deutschen Werkzeugmacher? Vor 
allem für den Bau neuer Werkzeuge 
behält Mawick das Know-how im Haus, 
sagt Ostermann: „Unsere Leute haben 
auch richtig Bock auf komplexe neue 
Projekte. Und wir lernen dadurch sehr 
viel.“ Deutsche Werkzeugmacher sind 
auch aus einem weiteren Grund nötig, 
betont Drees: „Wir haben bei Mawick 
1000 Werkzeuge, die permanent in Be-
trieb sind. Ist das Werkzeug kaputt, heißt 
es einfach ‚Bitte sofort reparieren!‘ Und 
das kann nur ein Werkzeugmacher.“

Starker Motor: Forschung und   
 Innovation

Der gelernte Werkzeugmacher Stephan 
Hoffmann von Formconsult setzt voll auf 
die F&E-Projekte. Deshalb ist das Unter-
nehmen auch Gründungsmitglied des 
FDWF, der Forschungsgemeinschaft für 
den Werkzeug- und Formenbau. An bis 
zu vier Forschungsprojekten parallel ist 
Formconsult derzeit beteiligt. Eine stolze 
Zahl für die Unternehmensgröße. „Wir 
können den Werkzeugbau in Deutsch-
land nur über Innovationen am Leben 
erhalten“, ist Hoffmann überzeugt. Und 
es gibt mehrere positive Effekte. Da 

Roadtrip Werkzeugbau
Im Vorfeld der diesjährigen Moulding Expo ging die 
Kunststoffe-Redaktion auf Reisen und besuchte 
sechs Unternehmen. Co-Autor der Serie:
Prof. Dr.-Ing. Thomas Seul ist Professor für Ferti-
gungstechnik und Werkzeugkonstruktion an der 
Fakultät Maschinenbau der Hochschule Schmalkal-
den. Darüberhinaus ist er Präsident des VDWF Ver-
band Deutscher Werkzeug- und Formenbauer. 

Interviewpartner
Oliver Brück ist Head of System Engineering bei 
der Heraeus Medical GmbH. Die Medical-Sparte mit 
450 Mitarbeitern ist ein eigenständiger Ableger des 
Familienunternehmens Heraeus. Für das wichtigste 
Produkt des Hauses, den Knochenzement, ist ein 
ganzes Sortiment an Supporting Equipment – 
größtenteils aus Kunststoff – nötig. 
Werner Drees, Leiter Projektmanagement & Werk-
zeugbau, und Benedikt Ostermann, Projektleiter, 
arbeiten bei der Josef Mawick Kunststoff-Spritz-
gusswerk GmbH & Co. KG in Werl-Sönnern. Rund 
240 Mitarbeiter produzieren Kunststoffspritzguss- 
sowie Blasformteile für namhafte Hersteller aus ver-
schiedenen Industriezweigen wie Automobil-, 
Agrar-, Elektronik-, Haushaltswaren- und Kinder-
fahrzeugindustrie. Im internen Werkzeugbau sind 
30 Mitarbeiter beschäftigt.
Siegbert Geldner ist Geschäftsführer der Craemer 
GmbH. Der interne Werkzeugbau fungiert als 
Dienstleister für die beiden Geschäftsfelder Kunst-
stoff und Metallumformung. Das Kunststoffpro-
duktportfolio umfasst Kunststoffpaletten, Lager- 
und Transportbehälter sowie Müllgroßbehälter.
Christoph Heck arbeitet als Leiter Spritzgießen, 
Werkzeugbau und Serienbetreuung bei der Vor-
werk Elektrogeräte GmbH & Co. KG in Wuppertal. 
Im internen Werkzeugbau sind 22 Mitarbeiter tätig. 
Stephan Hoffmann ist geschäftsführender Gesell-
schafter der Formconsult Werkzeugbau GmbH in 
Schmalkalden. Der externe Werkzeugbau mit rund 
50 Mitarbeitern hat sich auf die Konstruktion und 
den Bau hochkomplexer Mehrkomponenten-Werk-
zeuge spezialisiert.
Peter Pakulla ist als kaufmännischer Geschäftsfüh-
rer bei der Pakulla Formen- und Werkzeugbau 
GmbH tätig. Der externe Werkzeugbau mit 30 Mit-
arbeitern in Bergisch-Gladbach steht u. a. für High-
tech-Mehrkomponentenwerkzeuge. 

Links zu Vor-Ort-Berichten mit Bildergalerien
www.craemer.com
Craemer: www.kunststoffe.de/a/article-3580305
formconsult.de
Formconsult: www.kunststoffe.de/a/article-4701993
www.heraeus-medical.com 
Heraeus: www.kunststoffe.de/a/article-4699227
Mawick.eu 
Mawick: www.kunststoffe.de/a/article-3593550
www.vorwerk.com 
Vorwerk: www.kunststoffe.de/a/article-3587883
www.pakulla.de 
Pakulla: www.kunststoffe.de/a/article-3578944
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sind zum Beispiel die Forschungsmittel, 
die eine wichtige finanzielle Basis darstel-
len. Darüber hinaus mache man sich 
auch einen Namen mit solchen Projek-
ten – und knüpft neue Kontakte.

Werkzeuge für den Medical-Bereich

„Wir fertigen in Reinraumklassen ISO 6 
und 7“, sagt Oliver Brück von Heraeus. 
„Wir brauchen einen Werkzeugmacher, 
der das Thema der Medizintechnik ver-
standen hat, der tatsächlich langfristig 
denkt und weiß, wie sich die Bauteile 
qualitativ über einen langen Zeitraum 
ohne Störungen herstellen lassen. Weiß, 
welche Materialien eingesetzt werden 
dürfen oder welche Schmierstoffe.“

Letztendlich geht es auch um Ent-
wicklungsunterstützung und eine Exper-
tise in der Produktion von Kunststoffarti-
keln. Brück: „Welche Inline-Kontrollen 
mache ich während der Produktion für 
die Bauteile, die aus dem Werkzeug 
fallen? Wie stelle ich sicher, dass kritische 
Stellen – wir haben zum Beispiel spezifi-
zierte Sollbruchstellen von 0,6 mm Wand-
dicke – nicht zum Problem werden? Die 
sind natürlich verschleißanfällig.“ Auch 
die Risikobetrachtung des Werkzeugs ist 
wichtig. Zum Teil werden drei bis vier 
Kerne vorgehalten und qualifiziert, um 
Maschinenstillständen vorzubeugen.

Strömungsveränderungen am Markt: 
Das Amazon-Prime-Phänomen

Einen Trend hin zu geringeren Losgrößen 
erkennt Mawick. „Früher hatten wir Ma-
schinenlaufzeiten von 300 bis 500 Stun-

den, die Werkzeuge waren oft eine gan-
ze Woche auf den Maschinen. Heute sind 
das zum Teil nur 50 Stunden. Wir müssen 
oft nach ein bis zwei Tagen wieder neu 
rüsten“, berichtet Drees. Woran das liegt? 
„Zum einen an der Abwanderung von 
Volumenartikeln in Niedriglohnländer, 
zum anderen am Amazon-Prime-
 Phänomen“, so Drees weiter. „Das ist ein 
gesellschaftliches Problem. Die Kunden 
planen nicht mehr so langfristig, wägen 
das Risiko hoher Materialpreise ab … Am 
liebsten bestellen sie heute und wollen 
ihre Lieferung übermorgen haben.“ 

Wie wichtig ist die  Klimaneutralität?

Pakulla hat sich Ende 2022 einen Berater 
ins Haus geholt und den CO2-Fußab-
druck seines Unternehmens berechnen 
lassen. .„Wir sind komplett auf grünen 
Strom umgestiegen“, erklärt der Firmen-
chef. „Dass wir zusätzlich mit unserer 

Photovoltaikanlage die komplette Kon-
struktion und Fräsabteilung speisen 
können, wirkt sich leider im Fußabdruck 
nicht mehr aus.“ Honoriert das der Kun-
de? „Jein. Es ist noch keine Pflicht, aber es 
kommen inzwischen mehr Nachfragen. 
Ich glaube, dass jeder dieses Zertifikat 
früher oder später braucht, um noch 
Aufträge zu bekommen und wettbe-
werbsfähig zu bleiben.“

Was bleibt von den Besuchen

Man könnte meinen, im Ergebnis haben 
alle unterschiedliche Sichtweisen. Was 
fast alle eint, ist das Credo „Reproduzier-
barkeit, Reproduzierbarkeit, Reproduzier-
barkeit unter wirtschaftlichen Anforde-
rungen!“ Die Sicherstellung der Reprodu-
zierbarkeit ist einer der wichtigsten 
Punkte im Sinne einer nachhaltigen 
Fertigungsstrategie. Reproduzierbarkeit 
bindet weniger unkalkulierbare Kapa -

Supporting-Equipment von Heraeus Medical für das Anmischen und 

Applizieren von Knochenzement. © Hanser/Schröder

Das Modell zeigt, wo der Zement (hellgrün) eingesetzt wird. Er fixiert durch 

eine mechanische Verzahnung das Implantat sicher im Knochen. © Hanser

Die gesamte Produkt-

gruppe des Applikati-

ons-Systems für den 

Knochenzement 

besteht aus rund 40 

Kunststoffbauteilen. 

© Hanser/Schröder



© Carl Hanser Verlag, München. Vervielfältigungen, auch auszugsweise, sind ohne Lizenzierung durch den Verlag nicht gestattet.

Kunststoffe  6/2023 www.kunststoffe.de

Trendartikel WERKZEUGBAU

zitäten. Bindet weniger personelle 
 Ressourcen, die insbesondere bei dem 
hohen Fachkräftemangel sowieso nicht 
zur Verfügung stehen. Verlangt nach der 
Optimierung zu fähigen Prozessen. Ohne 
Reproduzierbarkeit keine Digitalisierung 
der Prozesse. Kurzum, sie bringt einfach 
viel mehr Ruhe und Planbarkeit in die 
Produktionsprozesse, die immer 
 komplexer, sowie funktionell vielfältiger 
werden.

„Turnkey!“, signifikant im Rahmen der 
Beschaffung von Spritzgießwerkzeugen. 
Die von uns besuchten Werkzeugbauten 
hatten alle ein eigenes Technikum, um 
die Spritzgießwerkzeuge zu qualifizieren, 
bis hin zu einer Vorvalidierung des 
 Werkzeugs in einem eingebundenen 
Spritzgießprozess. Es fängt aber mit der 
Konstruktion des Werkzeugs und der 
Prozesssimulation an. Diese Kompeten-
zen sind nicht mehr Kür, sondern Pflicht 
im Werkzeugbau. Beides entlastet den 
Verantwortungsbereich des Auftrag -
gebers und geht mit einem immer 
 höheren Verantwortungsbereich des 
Werkzeugbaus einher. Die Gründe hier-
für sind vielfältig. Der Fachkräftemangel 
auf Seiten des Werkzeugbeschaffenden 
ist sicherlich ein wesentlicher.

Löse das Problem deines Kunden

„Löse das Problem deines Kunden!“ 
Verstehen, was mit dem Bauteil passiert, 
welches mit dem Werkzeug erzeugt 
wird. Verstehen, welches die entschei-
denden Qualitätsmerkmale des Produk-
tes sind, mit denen der Kunde sein Geld 

verdient. Das hört sich so einfach an, ist 
aber bei weitem nicht immer die Praxis 
im Rahmen der Lieferanten beziehung 
zwischen Werkzeugbau und Werkzeug-
beschaffung. Hier hilft ein vertrauensvol-
les Miteinander in der Geschäftsbezie-
hung.

Das Spiel wird immer schneller und 
komplexer

„Das Spiel wird immer schneller und 
komplexer!“, die stetig steigende 
 Komplexität in den Werkzeugen geht mit 
immer filigraneren Werkzeugkomponen-
ten einher. Das erfordert mehr Techno -
logie im Werkzeug. Will man hier alles 
falsch machen, dann betreibt man am 
einfachsten einen Investitionsstau in den 
Köpfen der Mitarbeiter:innen sowie im 
Konstruktions- und Produktions bereich 
für Spritzgießwerkzeuge. 

„Spezialisierung!“ sorgt für das not-
wendige „Grundrauschen“ in der Werk-
zeugproduktion. Alles gekoppelt mit 
Innovationen und Forschung. Die be-
suchten Werkzeugbauten haben sich alle 
Kernkompetenzen aufgebaut, die nicht 
frei käuflich sind. Das ist ein Wettbe-
werbsvorteil, der in Bezug auf die Auslas-
tung notwendig ist. Darüber hinaus 
garantiert Flexibilität im Tanz mit unter-
schiedlichen Branchen und deren spezi-
fischen Bedürfnissen und Anforderun-
gen den Erfolg auf dem Abschlussball. W

Susanne Schröder und Thomas Seul

Einsatz von Rezyklat: Viele Firmen betreiben Mühlen und Extruder, um ihren Ausschuss im eige-

nen Haus wieder aufzubereiten. Im Bild die entsprechende Anlage bei Vorwerk – hier entstehen 

130 t Rezyklat im Jahr. © Hanser/Schröder




