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Sonderdruck Print 
Der klassische Sonderdruck:  
Ein handfestes Werbemittel
IHRE VORTEILE:
n Zeitersparnis
n Repräsentative Gestaltung
n Professionelle Abwicklung
n Termingerechte Anlieferung
n Ein Ansprechpartner
n Kleinere Auflagen möglich

VERWENDUNG:
Zur Verbreitung auf Messen, Ausstellungen, für Kundenbesuche, für Ihren 
Außendienst, Follow up bei Kundenanfragen, PR-Aktivitäten, Auslage am Empfang ...

SIE ERHALTEN:
Individuelle Gestaltungsmöglichkeit, gewünschte Auflage, incl. Lizenz zur Verbreitung  
der gedruckten Exemplare

 

Sonderdruck Digital  
Druck-PDF (300 dpi): Werden Sie Verleger!
Und produzieren Sie Ihren Sonderdruck in Eigenregie

IHRE VORTEILE:
n Unbegrenzte Druckauflage
n Als Beilage bei Ihren Direktmarketing-Aktionen
n Als Teil eines Prospektes, einer Firmenbroschüre oder Kundenzeitschrift
n Eigenanzeigen oder gestaltete Sonderdruck-Titelseite kann selber eingefügt werden
n Sie entscheiden, wann und wo gedruckt wird
n Von Ihrem Farbdrucker bis zur Hausdruckerei
n Druck vor Ort / Messe / Ausland
n Unbeschränktes Nachdruckrecht

VERWENDUNG:
Für Ihre Haudruckerei, Firmenbroschüre, Kundenmagazin, Mitarbeiterzeitschrift,  
sowie alle Verwendungszwecke wie beim Sonderdruck-Print

SIE ERHALTEN:
Individuelle Gestaltungsmöglichkeiten,  
Druckvorlage, ein hochauflösendes  
High-End-PDF (300 dpi), incl. Lizenz  
zur unbegrenzten Druckauflage,  
sowie zum Nachdruck. 

Optische oder inhaltliche Veränderungen von Originalpublikationen dürfen nur in Abstimmung mit dem Verlag durchgeführt werden.
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Sonderdruck aus der Fachzeitschrift Kunststoffe 1/2015

 © Carl Hanser Verlag, München. 2015. Alle Rechte, auch die des Nachdrucks, der photomechanischen und

elektronischen Wiedergabe sowie der Übersetzung dieses Sonderdrucks, behält sich der Verlag vor.
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Internet-PDF 
Jederzeit erreichbar
IHRE VORTEILE:
n Web-gerechtes Dateiformat (72 dpi)
n �24-h-Verfügbarkeit: Ihr Artikel ist rund  

um die Uhr weltweit verfügbar
n Schneller und kostengünstiger Versand per Newsletter/Serien-E-Mail 

VERWENDUNG:
Entscheidungshilfe von der Fachpresse, Infomaterial für neue Entwicklungen/Produkte  
aus Ihrem Haus, Follow-up für Kundenanfragen, für Ihre Mitarbeiter, Unterstützung  
Ihres Außendienstes, Intranet, Internet, Homepage, Pressespiegel, E-Mail, Newsletter,  
als Link zu Ihrer Homepage, Stick, CD ...

SIE ERHALTEN:
PDF-Datei zum schnellen Download (72 dpi), Original-Layout, Anzeigen werden entfernt,  
dieser Platz bleibt frei, incl. Lizenz zur elektronischen Verbreitung

3

4 Artikelsponsoring im Online-Archiv
Open Access – Offener Zugang zum Fachbeitrag
Nach Erscheinen der Fachzeitschrift wird die Volltextversion aller Beiträge zeitgleich in unseren  
Online-Archiven aufgenommen. Der Beitrag wird an dieser Stelle Abonnenten mit ihrer Online-Kennung  
zum Abruf angeboten. Bei Bestellung steht der gewünschte Fachbeitrag allen Nutzern für einen  
Zeitraum von einem Jahr kostenlos zum Download zur Verfügung. Zusätzlich wird Ihre Firma als  
Sponsor an prominenter Stelle genannt.

IHRE VORTEILE:
n Multiplikatorwirkung: Erschließen Sie neue Zielgruppen über den Leserkreis hinaus!
n Resonanzmessung: Auswertung der Abrufe
n 24-h-Verfügbarkeit: Ihr Artikel ist rund um die Uhr weltweit verfügbar

VERWENDUNG:
Nutzung in Newsletter, Serien-E-Mails, Homepage, Kundenanfragen per E-Mail

SIE ERHALTEN:
Freischaltung, Sponsorenhinweis, Laufzeit 1 Jahr, Abrufzahl am Ende der Laufzeit
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Der Autor
Dipl.-Ing. Peter Schwarzmann ist öf-
fentlich bestellter und vereidigter Sach-
verständiger der IHK Heilbronn-Franken 
für Thermoformen/Warmumformen und 
beratend tätig für die Illig Maschinenbau 
GmbH & Co. KG, Heilbronn; peter.schwarzmann@illig.de

Service
Digitalversion
 B Ein PDF des Artikels finden Sie unter 
www.kunststoffe.de/1007643

English Version
 B Read the English version of the article  
in our magazine Kunststoffe international 
or at www.kunststoffe-international.com

Bild 3. Formen mit Negativformsegment – ohne Vorblasen (links) mit der dabei resultierenden 

typischen Wanddickenverteilung im Formteil je nach Halbzeugdicke (links unten) – mit Vorbla-

sen des Halbzeugs (rechts) und zusätzlichem Umstülpen der Blase mit dem Vorstreckstempel 

(rechts unten): Der entstehende Luftdruck zwischen dem heißem Halbzeug und der Formober-

fläche, abhängig von Vorblashöhe sowie insbesondere Größe und Geschwindigkeit des Vor-

streckstempels und des Abluftquerschnitts, beeinflusst a) die Haftreibung zwischen Folie und 

Vorstreckstempel, b) die Kontaktzeit der Folie zum Vorstreckstempel, c) die Größe der Kontakt-

fläche zwischen Folie und Stempel und somit d) die Abkühlung der Folie und dadurch Wanddi-

ckenverteilung, Ausformschärfe und Verarbeitungsschwindung des Formteils

Möglichst mehrere Vorformvarianten 
einsetzen

Es gibt verschiedene Möglichkeiten, ein 
Halbzeug vorzuformen. Die praktische 
Umsetzung richtet sich nach der jeweili-
gen Maschinen- und Werkzeugausstat-
tung:
 W Das Vorformen mit Druckluft (Vorbla-
sen, Vorsaugen) ist abhängig von der 
Maschinenausstattung, der Werk-
zeugausstattung  oder von beiden.

 W Das mechanische Vorformen mit ei-
nem Vorstreckstempel erfordert so-
wohl die entsprechende Maschinen-
ausstattung als auch die entsprechen-
de Werkzeugausstattung. W Das Vorformen des Halbzeugs durch 

Vorstrecken mit dem Formsegment 
selbst kann mit allen Positivwerkzeu-
gen erfolgen, und dies unabhängig 
von der Maschinenausstattung. W Im Idealfall stehen alle Möglichkeiten 

für das Vorformen zur Verfügung: Die 
Kombination aus Vorformen mit Luft, 
mechanischem Vorstrecken und Vor-
strecken mit dem Formsegment selbst 
führt zu kurzen Einfahrzeiten von 
Werkzeugen bei zugleich bestmögli-
cher Wanddickenverteilung im Form-
teil. 

Je weniger Vorformvarianten zur Verfü-
gung stehen, umso schwieriger ist es 
selbst für eine erfahrene Fachkraft, schnell 
zu einem guten Ergebnis zu kommen, 
d. h. die geforderte Wanddickenvertei-
lung im Formteil reproduzierbar ein-

Bild 2. Positivformung mit Vorsaugen und „Abrollen“ der Blase auf das Formwerkzeug mit fol-

gendem Ablauf: Vorsaugen bei Maschine mit Blaskasten und dabei die Tischauffahrt verzögern, 

bis die Blase ihre Kontur erreicht hat (links) – Tisch hochfahren und die Blase durch Umstülpen 

auf das Positiv-Formwerkzeug abwickeln (Mitte und rechts); beim Hochfahren des Tisches ent-

steht durch die Fahrbewegung ein Vakuum im Blaskasten und das heiße Halbzeug wird auf die 

Form gezogen

»

Bild 4. Ermittlung der Kontur eines Vorstreckstempels in UA-Werkzeugen; für Materialien mit 

geringer Schmelzefestigkeit (hohen Reibwerten), wie PP, werden die Werte aus der Tabelle mit 

dem Faktor 2 bis 3 multipliziert: a = 1,5 s1 + x, mit der Ausgangsdicke des Halbzeugs s1 und x im 

Spektrum von x = 1 mm bis x = 3 mm (1 mm für dünne Halbzeuge bis ca. 1 mm, 2 mm für Halbzeu-

ge von 1 mm bis 4 mm und 3 mm ab ca. 4 mm Halbzeugdicke) sowie b ≥ 0,25 y
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Typisch und unentbehrlich
Durch Vorformen die Wanddickenverteilung beim Thermoformen steuernDas gibt es weder beim Spritzgießen noch beim Blasformen: das Vorformen des Halbzeugs vor der endgültigen 

Formgebung. Dieser Prozessschritt ist beim Thermoformen deshalb so wichtig, weil hierbei die Wanddickenver-

teilung im Formteil entscheidend vorbestimmt wird.

D ie wichtigsten Prozesse beim Ther-moformen sind eine Abfolge von Heizen, Formen, Kühlen und Entformen. Dabei kann der Prozessschritt Formen nochmals in zwei Einzelschritte unterteilt werden:
 W das Vorformen (Strecken) des aufge-heizten Halbzeugs zum sogenannten Vorformling und 

 W das Ausformen (Fertigstrecken) mit Va-kuum oder Druckluft zum endgülti-gen Formteil.
Beim Vorformen wird das auf Um-formtemperatur aufgeheizte Halbzeug (Platte, Folie) durch Strecken in eine dem fertigen Formteil möglichst nahekom-mende Kontur gebracht. Der Streckvor-gang kann dabei mit Luft (durch Einbla-sen oder Absaugen) oder durch mechani-sches Einwirken auf das Halbzeug erfol-gen. Beim Ausformen wird der Vorform-ling dann mit Vakuum oder mit Druckluft 

zur Anlage an die Oberflächen des Form-segments (Positiv- oder Negativform) ge-presst, um in dieser Position die endgülti-ge Formteilgeometrie durch Kühlen ein-

zufrieren. Demnach bestimmt das Vorfor-men die Wanddickenverteilung im Form-teil, und das Ausformen bestimmt die Ausformschärfe des Formteils.

[FAHRZEUGBAU] [MEDIZINTECHNIK] [VERPACKUNG] [ELEKTRO & ELEKTRONIK] [BAU] [KONSUMGÜTER] [FREIZEIT & SPORT] [OPTIK]

Beim Thermoformen sind Formteile, wie diese Becher mit großer Ziehtiefe, nur reproduzierbar herstellbar, wenn das aufgeheizte Halbzeug zuvor 

gleichmäßig vorgeformt wurde (Bilder: Illig)

Bild 1. Formen mit Positivformsegment und Vorblasen des Halbzeugs: Vorblasen in Formhöhe, 
Umformverhältnis H : B < 2 : 3 (links) – „synchrones Vorblasen“ (gleichzeitiges Vorblasen und 
Strecken mit der Form), Umformverhältnis H : B ≈ 1 : 1 (Mitte) – Einsatz von Eckenblasdüsen (rechts) 
zum gezielten partiellen Abkühlen der Blase während des Vorblasens (hauptsächlich der späte-
ren oberen Ecken eines Positiv-Ziehteils, wodurch die abgekühlten Bereiche sich weniger ver-
strecken lassen und so dicker bleiben)


