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Dekor- und Funktionsbeschichtungen, wie sie bei Leonhard Kurz in Fürth entwickelt werden, ermöglichen die effiziente Realisierung neuer 

 Designkonzepte, hier zu sehen am Beispiel einer dimmbar hinterleuchteten Pkw-Türblende (© Leonhard Kurz)

Das Automobil ist für viele Menschen 
zu einer Art zweitem Wohnzimmer 

geworden, in dem sie tendenziell immer 
mehr Zeit verbringen – leider nicht im-
mer entspannt, der Zunahme der Ver-
kehrsdichte sei Dank. Als Kompensati-
onsmaßnahmen gegen die Stressfakto-
ren der Mobilität haben die Autoherstel-
ler in den letzten Jahren zunehmend in 
die Verbesserung der Ergonomie, in As-
sistenzsysteme, aber auch in die Wohn-
lichkeit des Fahrerumfelds investiert, ins-

besondere indem sie die Oberflächen in 
der Fahrgastzelle verbessert haben. Zu 
diesen Maßnahmen zählen das Beschich-
ten harter Verkleidungsteile mit Soft-
touch-Elastomeren, das Lackieren, das 
Bedrucken oder die Kombination aus de-
korierten Oberflächen und Strukturtei-
len. Besonders Letzteres erweist sich 
durch die Fortschritte in der Folientech-
nik als Methode mit dem größten Inno-
vationspotenzial – deutliche Zuwachs -
raten belegen dies.

Bereits seit den 1980er-Jahren spielen 
Folien eine zunehmend wichtige Rolle für 
die Oberflächengestaltung von Kunst-
stoffteilen. Zu Beginn waren es haupt-
sächlich Trägerfolien, um Metallschichten 
durch Heißprägen auf ein Kunststoffteil 
zu übertragen. Daraus abgeleitet erlang-
te die Folie als Transfermedium für die 
Übertragung von Designschichten und 
Druckdekors während des Spritzgießpro-
zesses wachsende Bedeutung. Die Leon-
hard Kurz Stiftung & Co. KG ist eigenen 

Von der Rolle in die dritte Dimension

Leonhard Kurz erweitert Entwicklungskapazitäten für Funktionsfolien mit Spritzgieß -
anlagen von Wittmann Battenfeld

Dekorative und funktionelle Beschichtungen beim Spritzgießen mit Trägerfolien auf Kunststoffbauteile zu 

übertragen, dafür ist Leonhard Kurz Spezialist. Wesentliche Entwicklungsziele des Unternehmens sind die 

 Diversifizierung der Prozesse sowie der Ausbau der 3D-Verformung an Ecken und entlang des Formteil-Umrisses. 

Dazu unterhält Kurz ein großes Spritzgieß-Technikum. Neu im Maschinenpark: zwei Produktionszellen auf Basis 

servohydraulischer Wittmann-Battenfeld-Spritzgießmaschinen.
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Anschließend wird das Lacksystem 
hinterspritzt; es geht dabei eine haften-
de Verbindung mit dem Kunststoff ein. 
Nach der Trennung des Folienträgers 
vom Lacksystem beim Werkzeugöff-
nungsvorgang wird das inline dekorierte 
Bauteil entformt. Bei dieser Dekorations-
methode spricht man auch von einem 
„Trockenlack-Dekorationssystem“ (Schutz-
lack inkludiert). Über die traditionellen 
Heißprägefolien und die IMD-Folien 

Angaben zufolge Marktführer bei Trans-
ferprodukten für die Oberflächengestal-
tung von Kunststoffteilen. Das Unterneh-
men mit Sitz in Fürth entwickelt und pro-
duziert auf Trägerfolien dekorative und 
funktionelle Beschichtungen für unter-
schiedlichste Kunststoffanwendungen.

Mehr als nur Glanz, Dekor  
und Kratzschutz

Für die Übertragung der Druckschicht 
wird das Rolle-zu-Rolle-Transferverfahren 
(IMD, In-Mold Decoration) eingesetzt. Ein 
speziell von Kurz entwickeltes Folienvor-
schubgerät zieht die beschichtete Folien-
bahn (meist aus Polyester) zyklussynchron 
durch das offene Spritzgießwerkzeug. Da-
bei können Endlosdesigns mittels Weg-
steuerung oder Einzelbilddekore via Licht-
leiterpositionierung gesteuert werden. 
Dank eines jeweils werkzeugspezifischen 
Klemmrahmens und einer ebensolchen 
Vakuumtechnik werden die Folien pass-
genau gehalten und in die Werkzeugkavi-
tät eingezogen.

 hinaus bietet Kurz ein weites Spektrum 
an Spezialeffekt- bzw. Funktionsdeko-
ren an (Bild 1). Beispielsweise sogenann-
te PMD-Folienbauteile (Print Mold De-
sign, eine Weiterentwicklung des Insert 
Molding). Es sind dies glasklare Polycar-
bonat-Folien, die auf beiden Seiten mit 
einem präzise aufeinander abgestimm-
ten Design bedruckt werden. Dadurch 
lassen sich Dekors mit 3D-Anmutung 
darstellen.

Bild 1. PMD-Insert, auf der Formteil-Innenseite mit einem gedruckten kapazitiven PolyIC-Sensor 

kombiniert (© Leonhard Kurz)

»
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wendungsgrenzen als auch der Kosten. 
So lassen sich die von der Rolle weg 
verarbeiteten IMD-Polyesterfolien inner-
halb eines Spritzgießzyklus nur in rela-
tiv engen Grenzen dreidimensional ver-
strecken.

Um einen weiteren Schritt in Rich-
tung dreidimensionaler Designübertra-
gung zu gehen, hat Kurz mehrere Verfah-
ren prozesstechnisch intelligent zusam-
mengeführt und hieraus das IMD-Vario-
form-Verfahren entwickelt. Damit lassen 
sich Bauteile mit besonderer 3D-Geo-
metrie in nur einem Arbeitsschritt hoch-
effizient im Rolle-zu-Rolle-Prozess ferti-
gen. Dabei wird direkt im Spritzgieß-
werkzeug dekoriert, umgeformt, hinter-
spritzt und ausgestanzt. Das Verfahren 
vereint somit IMD-, Umform- und Stanz-
technik als Integrationsschritt zum Spritz-
gießverfahren.

Martin Hahn, verantwortlich für den 
Bereich Applikation, Technologie & Inno-
vation, erläutert: „Durch diese anwen-
dungstechnische Entwicklung eröffnet 
sich ein breites Spektrum in der Auswahl 
der Foliensysteme im Schulterschluss mit 
den Spritzgießmaterialien wie PP oder 
ABS-TPU. Dadurch ergeben sich neue 
 Variationsmöglichkeiten auch im Bauteil -
aufbau bei gleichzeitiger Nutzung einer 
vielseitigen Designperspektive sowie 
einer größeren 3D-Formbarkeit.“

Designwechsel erfolgen analog zum 
Standard-IMD-Verfahren durch einfaches 
Austauschen der Folienrolle. Ebenso kön-
nen verschiedenste Einzelbild- und End-
losdekore sowie Funktionsfolien verarbei-
tet werden. Dadurch lassen sich Oberflä-
chen wirtschaftlich nun auch besonders 
hochwertig gestalten. „IMD Varioform“ bil-
det somit ein weiteres Bindeglied in der 
Kurz-Applikationstechnik.

Prozesse und Anwendungstechnik 
sind für Kurz mitentscheidend für den Er-
folg. „Dementsprechend wurde unser An-
wendungstechnikum Spritzgießen um 
eine darauf ausgerichtete Versuchs- und 
Testanlage erweitert. Dabei haben wir uns 
nach einer umfassenden Kosten-Nutzen-
Analyse für zwei Spritzgießzellen von 
Wittmann Battenfeld entschieden“, so 
Hahn. Den Ausschlag dafür habe deren 
„All-in-one“-Konzept gegeben, d. h. dass 
neben der Spritzgießmaschine alle Peri-
pheriekomponenten, wie Handling-Ro-
boter, Teileförderanlage, Materialförde-
rung, Werkzeugtemperiergeräte sowie 
die allumfassende Reinraumeinhausung, 
ebenfalls aus der Wittmann Gruppe stam-
men. Alle Bestandteile der Zelle sind auf-
einander abgestimmt und zusätzlich über 
Wittmann-4.0-Softwaretools miteinander 
und nach außen hin vernetzt.

Größtmögliche Seriennähe

Um die eigenen Verfahrenstechniken 
möglichst seriennah weiterentwickeln zu 
können, entschied sich Kurz für zwei Ma-
schinen aus der servohydraulischen Smart-
Power-Reihe, konkret für eine Smart -
Power 210/750 mit 2100 kN Schließkraft 
und eine SmartPower 120/350 mit 1200 kN 
Schließkraft, jeweils ausgerüstet mit ei-
nem W918-Roboter von Wittmann und 
getakteten Teileförderbändern. Beide Ma-
schinen-Schließeinheiten wurden von 
Kurz mit je einer Rolle-zu-Rolle-Folienvor-
schubeinheit ausgerüstet (Bild 2).

Wegen der relativ hohen Steifigkeit 
und der hohen Erweichungstemperatu-
ren eignen sich die PC-Folien nicht für die 
Direktverarbeitung auf der Spritzgießma-
schine, sondern müssen außerhalb der-
selben durch Tiefziehen und nachfolgen-
de Bearbeitungsschritte zu Einlegteilen 
konfektioniert werden. Im Spritzgießwerk -
zeug hinterspritzt werden daraus Instru-
mententafeln oder Mittelkonsolen für 
Automobile.

Varioform-IMD verschiebt Grenzen der 
Anwendung und Stückkosten

Sowohl das IMD-Rollendurchzugsverfah-
ren, bei dem Polyesterfolien verarbeitet 
werden, als auch das PMD-Folien-Einle-
geverfahren sind keine Universallösun-
gen für Dekoraufgaben. Sie unterschei-
den sich sowohl hinsichtlich der An-

Bild 2. Beide Spritz-

gießmaschinen sind 

mit Rolle-zu-Rolle-

Folienvorschubein-

heiten ausgerüstet. 

Die Roboter tragen 

eine Folien-Wärme-

platte und gegen-

über einen Sauggrei-

fer zur Fertigteil-Ent-

nahme (© R. Bauer)

Bild 3. Die Produktionszellen wurden von Kurz-Projektleiter Fabian Bürkel und Marcus Otto, 

 Vertriebsingenieur für Spritzgießtechnik bei Wittmann Battenfeld, konzipiert (© R. Bauer)
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Die Detailkonzeption der Anlagen 
übernahmen Projektleiter Fabian Bürkel 
von Kurz und Marcus Otto, Vertriebsinge-
nieur für Spritzgießtechnik bei Wittmann 
Battenfeld in Nürnberg (Bild 3). Dazu Bür-
kel in einem Rückblick: „Uns kam es vor al-
lem darauf an, die im Versuch ermittelten 
Verarbeitungsparameter auf die reale Be-
triebspraxis potenzieller Anwender unse-
rer Folien zu übertragen. Dabei wollten 
wir möglichst unabhängig von variablen 
Einflüssen aus der Produktionsperipherie 
sein. Das Wittmann-Battenfeld-Konzept 
der untereinander vernetzten und kapa-
zitätsmäßig aufeinander abgestimmten 
Hilfseinrichtungen bietet uns die Mög-
lichkeit, uns ganz auf die Abstimmung 
des Spritzgießprozesses mit den unter-
schiedlichen Foliensystemen zu konzen-
trieren.“

Auf dem Sprung zu  
dreidimensionalen Höhen

Im Fokus der neuen Versuchskapazitäten 
stehen die Erhöhung der dreidimensio-
nalen Folienverstreckung (durch Infrarot-
Vorwärmung und anschließendes Vaku-
umformen im Spritzgießwerkzeug) als 
 integraler Verfahrensteil des Spritzgieß -
vorgangs sowie eine systematische Opti-
mierung der Angussposition, um die 
Übertragung von Schubeinflüssen aus 
der Kunststoffschmelze auf die elastisch 
eingestellte Trägerfolie zu minimieren. 
Ein wichtiger Teilaspekt des aktuellen Ent-
wicklungsprogramms sind die Faltenfrei-
heit an Formteilecken und der prozess -
sichere Umbugprozess für die Folie ent-
lang des Formteil-Umrisses. Als Umbu-
gen wird das Umlegen eines Dekormate-
rials, z. B. einer Kunststofffolie, um eine 
Trägerteilkante um 90° bzw. 180° be-
zeichnet, mit anschließender Befestigung 
des umgebogenen Folienrands auf der 
Trägerteilrückseite (Bild 4).

Welches Potenzial in den Kurz-Appli-
kationsprozessen steckt, demonstriert ei-

ne preisgekrönte Anwendung für eine 
Pkw-Tür-Innenblende (Bild 5), die so ähn-
lich auf der K 2019 auf dem Wittmann-
Battenfeld-Messestand im Produktions-
betrieb zu sehen war. Dabei wurde eine 
partiell lichtdurchlässige Dekorfolie (IMD-
Einzelbildsystem) mit einem von der 
 PolyIC GmbH & Co. KG, Fürth, gedruckten 
kapazitiven Sensor auf der Formteil-In-
nenseite im IML-Verfahren (In-Mold Labe-
ling) kombiniert. Beide werden innerhalb 
eines Spritzgießzyklus hinterspritzt. Der 
Sensor dient zur Touch-Bedienung der 
Licht-Schalt- und -Dimmfunktion, mit der 
auch der Farbton der dahinterliegenden 
LED-Lichtquelle variiert werden kann. W

Bild 4. Beispiele aus 

dem aktuellen 

Versuchsprogramm 

bei Leonhard Kurz 

zur Erweiterung der 

Ecken- und Radien-

formung mit unter-

schiedlichen Folien 

(© R. Bauer)

Bild 5. Die Rückseite der Pkw-Türblende – die Sichtseite wird im IMD-Verfahren dekoriert – be -

inhaltet ein vorgefertigtes Folienbauteil der Kurz-Gruppenfirma PolyIC mit aufgedruckter Sensor-

struktur (oben), das die interaktive Licht-Schalt- und -Dimmfunktion integriert (© R. Bauer)
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