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SPECIAL AUTOMOTIVE Produktion

Die zur österreichischen Henn Group 
gehörende TKW Molding GmbH mit 

Sitz in Blankenhain (Thüringen) fertigt 
neben Behältnissen für die Pharma- und 
Kosmetikindustrie sowie Produkten für 
die Elektronikbranche vor allem techni-
sche Kunststoffteile zum Beispiel für 
Fahrzeug-Gurtsysteme oder -Sitzgruppen. 
Aktuell gewinnt die Automatisierung der 
Herstellprozesse für TKW und deren 
Kunden aus der Automobilindustrie 
immer mehr an Bedeutung; dies schließt 
Folgeschritte wie optische Teileprüfung, 
nach Kavitäten getrennte Ablage sowie 
intelligente und autonome Verpackung 
der Artikel in spezielle Kartonagen mit ein.

In der Spritzgießfertigung verfolgt 
das Unternehmen eine Zwei-Hersteller-

Strategie, wobei die komplexen Auto -
mationsaufgaben bei Arburg platziert 
werden, wie Benito Hinkeldein (Bild 1), 
Geschäftsführer von TKW Molding, sagt: 
„Die Turnkey-Spezialisten bei Arburg 
haben immer schnell auf unsere Anfra-
gen reagiert und Anforderungen um -
fassend umgesetzt. Wenn es um Voll -
automatisierung und gleichzeitig um 
hochspezielle technische Lösungen 
geht, fühlen wir uns dort sehr gut auf -
gehoben.“

Auf den Turnkey-Anlagen von Arburg 
entstehen zum Beispiel bewegliche 
Bauteile zur Integration in Gurtschlössern 
(Cantilever), Abdeckungen für Gurtver-
steller (Snap-on Cover) und Airbag-
 Gehäuse. Das Verfahrensspektrum reicht 

vom Mehrkomponenten- und Montage-
Spritzgießen bis hin zum Faser-Direkt-
Compoundieren (FDC) für leichte, faser-
gefüllte Spritzteile. Die Automatisierung 
umfasst dabei alle nachgeordneten 
Arbeitsschritte rund um die Qualitäts -
sicherung und Verpackung.

Viel Technik auf wenig Platz

Ein „Leuchtturmprojekt“ in Sachen Flexi-
bilität und Komplexität ist die automati-
sierte Herstellung der sogenannten 
Cantilever (Bild 2) im Zwei-Komponenten-
Montage-Spritzgießverfahren. Das nur 
rund 0,4 g schwere Bauteil mit bewegli-
chem Scharnier sorgt laut Benito Hinkel-
dein im Gurtschloss für den korrekten 

Voll automatisierter Montage-Spritzgießprozess bei TKW Molding

Sicher angegurtet
Der auf sicherheitsrelevante Automobilbauteile spezialisierte Kunststoffverarbeiter TKW Molding reagiert 

auf die steigenden Anforderungen seiner Tier-1- und OEM-Kunden mit einer weitgehenden Automatisierung 

seiner Spritzgießproduktion. Dazu zählen auch nachgeordnete Prozessschritte wie integrierte Bauteilprüfung, 

rückverfolgbare Teileablage und Verpackung. Seit 2020 arbeitet das Unternehmen in diesem Bereich intensiv 

mit Arburg zusammen.
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systeme – eines mit Nadelverschluss, 
eines offen – für die direkte, angusslose 
Anspritzung. „Im Spritzgießprozess sind 
die beiden Komponenten werkzeug-
technisch noch voneinander getrennt. 
Erst durch die Werkzeugöffnungsbewe-
gung und mithilfe einer pfiffigen Aus-
werferlösung werden die Einzelteile über 
das Scharnier miteinander verbunden“, 
erklärt Hinkeldein den Montageprozess.

Neun Millionen Teile pro Jahr

Die Anlaufphase der im Jahr 2020 instal-
lierten Anlage endete mit der Produkti-
onsfreigabe durch den Tier-1-Kunden im 
Mai 2021. „Aktuell läuft die Anlage in 
Vollauslastung mit zwei unterschiedli-
chen Artikeln“, sagt Benito Hinkeldein. Im 
Bereich komplexer Automationsaufga-
ben kooperiere TKW mit Arburg, weil so 
in enger Abstimmung mit dem Unter-
nehmen und seinen Kunden gemeinsam 
Unikat-Anlagen entwickelt und realisiert 
würden, die einerseits voll automatisiert 
und andererseits hoch flexibel arbeite-
ten. „Die Anlage vereint Funktionalität, 

Bewegungsablauf beim Ver- und Entrie-
geln der roten Gurttaste. Die Anforde-
rungen an die Fertigungszelle sind ent-
sprechend anspruchsvoll. Es galt zum 
einen, den Spritzgieß- und Entnahme-
vorgang vollständig zu automatisieren 
und zum anderen die erforderliche 
Anlagenperipherie mit möglichst gerin-
gem Platzbedarf im Schutzbereich zu 
integrieren: 
W die Prüfung der Cantilever auf Voll-

ständigkeit und Funktion durch zwei 
Gabellichtschranken, 

W die nachgeordnete Ablage sowie 
W das getrennte Sammeln von NIO- und 

Anfahrteilen.
Der Lösungsansatz der Arburg-Spezialis-
ten bestand im Kern aus einer hydrau -
lischen 2K-Spritzgießmaschine (Typ: 
Allrounder 520 S) mit 1600 kN Schließ-
kraft und zwei der Teilegröße angepass-
ten kleinen Spritzeinheiten (Bild 3), mit 
einer 20-mm- und einer 18-mm- Schnecke. 
Hinzu kam ein Robot-System Multilift V 
mit 15 kg Traglast im Längsaufbau. Ein 
Behälterwechsler mit Rohrverteiler für 
Kleinladungsträger dient dazu, die Form-
teile nach Kavitäten getrennt abzulegen, 
eine QS-Schublade über der Rollenbahn 
des Behälterwechslers zum separaten 
Sammeln von Prüfteilen. Durch diese 
Anordnung konnte vor allem in der 
Breite viel Platz eingespart werden.

Die Cantilever werden aus zwei 
POM-Typen in unterschiedlicher Farbe 
hergestellt, wobei beide Komponenten 
gleichzeitig eingespritzt werden. Das 
8+8-fach Werkzeug (Titelbild) für die 
kleinen, filigranen Artikel entstand in 
TKW-eigener Werkzeug- und Projektbe-
treuung  und beinhaltet zwei Heißkanal-

Flexibilität, Präzision und Ausbringung. 
Genau das sind die Attribute, die auch 
für unsere Automotive-Kunden zählen“, 
hebt Benito Hinkeldein hervor. „Das stärkt 
sowohl unsere Liefer- als auch unsere 
QS-Performance und damit unsere 
Reputation.“ W

Bild 1. Die Herstellung der Cantilever ist für 

TKW-Geschäftsführer Benito Hinkeldein ein 

„Leuchtturmprojekt“ in Sachen Flexibilität  

und Komplexität. © Arburg

Bild 2. Übertragen 

die Ver- bzw. Entrie-

gelung im Gurt-

schloss: die kleinen 

Cantilever mit 

beweglichem Schar-

nier. © Arburg
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Bild 3. Die filigranen Cantilever entstehen auf einer 2K-Spritzgießma schine Allrounder 520 S im 

Montage-Spritzgießverfahren. © Arburg


