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Fachgebiet Kunststofftechnik 

Das Fachgebiet Kunststofftechnik wurde an der TU Ilmenau im Jahr 2009 durch eine 
Stiftungsprofessur eingerichtet. Die Nachfrage ergab sich aus dem Interesse der 
regionalen Industrie, eine universitäre Ausbildung und Forschung in der 
Kunststofftechnik zur Nachwuchsentwicklung im Lande verfügbar zu haben. Ebenso 
verband sich mit der Einrichtung die Erwartung, eine Technologieentwicklungs-
plattform für die KMU geprägte Kunststoffverarbeitungsindustrie für F&E Aufgaben-
stellungen einzurichten, mit der der hohen Bedeutung der Kunststoffindustrie 
gebührend Rechnung getragen wird. 

Nach der Aufbauphase zur Einrichtung von Laboren und 
Technikum und bisher vielfältig erfolgter Durchführung von 
Forschungsprojekten, Auftragsforschungen und 
Dienstleistungen steht das KTI (Kunststofftechnik Ilmenau) 
bereit, Unternehmen für unterschiedliche Aufgabenstellungen 
eine Zusammenarbeit in technischen und Entwicklungsfragen 
anbieten zu können.  

Dabei erstrecken sich die Kompetenzen auf die meisten Kunststoffverarbeitungs-
verfahren und die für die Kunststofftechnik einschlägigen Materialprüfungs-
möglichkeiten. In enger Verbindung zu anderen Einrichtungen, auch an der TU 
Ilmenau, können weitere Kompetenzen und Mess- und Analysemethoden angeboten 
werden. Das KTI kann dabei als primärer Kontaktpartner für Unternehmen als „one-
stop-shop“ fungieren. 

Gerne unterstützt das KTI Forschungs- und Entwicklungsvorhaben, die Unternehmen 
in unterschiedlichen Technologien und Anwendungsfeldern vorantreiben wollen. 
Dabei bieten sich die Instrumente von Auftrags- oder Gemeinschaftsforschungs-
vorhaben an, wobei das KTI in der Antragstellung bei öffentlichen Mittelgebern seinen 
Projektpartnern gezielt Unterstützung anbieten kann. Diese Möglichkeiten für F&E 
Aktivitäten wird durch Dienstleistungsangebote zur Verarbeitungstechnik und 
Materialprüfung ergänzt. 

Das Engagement vom KTI im ThIMo (Thüringer Innovationszentrum Mobilität) bietet 
zusätzliche Möglichkeiten einen hohen branchenspezifischen Erfahrungshintergrund 
und eine strategische Ausrichtung auf die Automobil- und ihre Zulieferindustrie 
einzubeziehen. Im ThIMo vertritt das KTI den Kom-
petenzschwerpunkt „Kunststofftechnik und Leicht-
bau“ und kann dabei auf eine umfassende 
Infrastruktur 
zurückgreifen.   
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Das Know-how in Verarbeitung und Werkstoffanalyse des Fachgebietes 
Kunststofftechnik ermöglicht es, Ursachen herangetragener Problemstellungen zu 
erfassen und mit minimalem Messaufwand zu untersuchen. In Kombination mit dem 
Wissen über gestaltungstechnische und werkstoffliche Verbesserungsmöglichkeiten 
sind es oft kleine Änderungen, welche die Ursachen der Fehlerbilder beheben. 
Folgend sind drei Beispiele aufgeführt. 

Ein Möbelhersteller kam mit einer Reklamation einer Sitzschale zu uns. Einige Stühle 
versagten bereits nach geringer Zeit durch Risse in belastungskritischen Bereichen der 
Stühle. Eine Rissbildungsanalyse der beschädigten Stühle sowie unbeschädigter Stühle 
ergab keine signifikanten, gestalterischen Unterschiede der Sitzschalen. Ein instabiler 
Verarbeitungsprozess durch bspw. einer unterschiedliche Temperaturführung beim 
Abkühlen konnte ausgeschlossen werden. Mechanische Überlastungen durch 
unsachgemäße Anwendung (Gewalteinwirkung) konnte ebenfalls messtechnisch 
widerlegt werden. Die Ursache musste auf Werkstoffebene liegen. Weitere 
vergleichende Analysen ergaben visuelle Unterschiede zwischen den Proben. Es hatte 
bei manchen Proben ein Materialabbau stattgefunden und bei anderen nicht. Eine 
Ursache konnte detektiert werden; denn alle beschädigten Sitzschalen waren direkter 
UV-Strahlung ausgesetzt. Dank dieser Erkenntnis wurde ein effizienterer UV-
Stabilisator gefunden und die Langlebigkeit der Stühle unter extremer 
Sonneneinstrahlung konnte wieder gewährleistet werden. 

Ein Hersteller beauftragte uns mit der Untersuchung von beschädigten Leiterplatinen. 
Im Einsatz wiesen diese eine Ausfallrate von über 50 % auf. Vorgängerplatinen 
ähnlicher Bauweise waren deutlich zuverlässiger. Schnell konnten Risse im Bereich der 
Kupferbahnen als Störfaktor ausgemacht werden. Diese Risse traten erst bei Platinen 
der letzten drei Chargen nach Verwendung auf. Eine Analyse des temperatur-
bedingten Ausdehnungsverhaltens ergab schnell einen deutlichen Unterschied 
zwischen alten und neuen Chargen. Materialuntersuchungen bestätigen den 
Verdacht, dass die Trägermatrix, seitens des Rohstofflieferanten, einer Zusammen-
setzungsveränderung unterzogen wurde. Unsere Empfehlung, den Faseranteil für eine 
Erhöhung der Steifigkeit anzuheben, wurde schnell und kostenneutral umgesetzt und 
brachte die gewünschten Resultate. 

Ein Maschinenhersteller zur spanenden Bearbeitung kam mit einer defekten 
Sichtschutzscheibe auf uns zu. Der Defekt äußerte sich in spinnennetzartigen Rissen. 
Der Anfangsverdacht, dass Kühl- und Schmiermittel sowie Reinigungsmittel als 
Auslöser für die oberflächigen Beschädigungen in Frage kommen, konnte unsererseits 
in Versuchsreihen negiert werden. Andere Auslösefaktoren waren, seitens des 
Maschinenherstellers, nicht ersichtlich. Eine spannungsoptische Analyse der Bauteile 
gab den ausschlaggebenden Hinweis… 
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Oberflächige Spannungsbilder waren sichtbar, sodass diese entweder mit der 
Temperaturführung im Herstellungsprozess in Zusammenhang stehen oder eine 
andere thermische Ursache zu diesen Fehlerbildern führt. Eine Befragung der 
Produktionsmitarbeiter des Maschinenherstellers ergab, dass das Ausbessern 
bestimmter Verarbeitungsmängel (Kratzer) durch die Mitarbeiter mittels Heißluft-
geräten erfolgte. Eine erneute Schulung der Mitarbeiter und Verbesserung der 
Verarbeitungsbedingungen dieser zugekauften Scheiben konnte das Fehlerbild 
beheben. 

Nutzen Sie unser Know-how, um die Ursachen von Fehlerbildern zu finden und Ihre 
Produkte sowie Prozesse Tag für Tag besser, ökonomischer und effizienter werden zu 
lassen.  
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 1 K-Spritzgießmaschine 

 Spritzgießen 

Verarbeitungstechnikum 
 

Sie verfügen über keine eigene Spritzgießmaschine, wollen aber Muster herstellen 
oder ein eigenes Produkt entwickeln? Oder alle Ihre Maschinen sind bereits durch 
Produktionsbedarf belegt und Sie möchten gezielt Entwicklungsvorhaben 
vorantreiben? Das KTI bietet Ihnen die Möglichkeit, Prototypherstellung, 
Werkzeugabmusterung, Kleinserienfertigung, Spezialanwendungen sowie Probe-
körperherstellung nach unserem Formteilkatalog oder auch mit Ihrem eigenen 
Werkzeug durchzuführen. 

 

Hierzu stehen folgende Maschinen im Technikum vom KTI zur Verfügung: 

 

 

 

Typenbezeichnung FM60 
Zuhaltekraft [kN] 600 
Lichtes Holmmaß [mm] 315 x 315 
Schneckendurchmesser [mm] 35 
L/D 20 
Hubvolumen [cm³] 113 
Einspritzdruck max. [bar] 1.530 
Verfahrweg max. [mm] 290 
Werkzeugeinbauhöhe min. [mm] 210 

 

 

Typenbezeichnung    KM 80-380CX 
Zuhaltekraft [kN] 800 
Lichtes Holmmaß [mm] 420 x 420 
Schneckendurchmesser [mm] 35 
L/D 22,9 
Hubvolumen [cm³] 154 
Einspritzdruck max. [bar] 2.429 
Verfahrweg max. [mm] 500 
Werkzeugeinbauhöhe min. [mm] 250 
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 2 K-Spritzgießmaschine  

 

Typenbezeichnung 
KM 160-750/180 

CXV 
Zuhaltekraft [kN] 1.600 
Lichtes Holmmaß [mm] 580 x 530 
Sandwichplatte düsenseitig 
[mm] 540 x 540  
Aufbauhöhe [mm] 190 
Verfahrweg max. [mm] 850 
Werkzeugeinbauhöhe min. 
[mm] 500 
Einspritzeinheit 1  
Schneckendurchmesser [mm] 45 
L/D-Verhältnis 22,4 
Hubvolumen [cm³] 231 
Einspritzdruck max. [bar] 1.469 
Einspritzeinheit 2  
(horizontal L)  
Schneckendurchmesser [mm] 30 
L/D-Verhältnis 23,3 
Hubvolumen [cm³] 85 
Einspritzdruck max. [bar] 2.025 
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Folgende Spritzgießwerkzeuge stehen im Fachgebiet für die Herstellung von Probe-
körpern und Prüfmustern zur Verfügung: 
(Größen-und Formabweichungen durch unterschiedliches Schwindungsverhalten möglich!) 

1. Multifunktionswerkzeugrahmen:  
Spritzgießwerkzeug für verschiedene 
Formeinsätze 
Einsatzgeometrie (düsenseitig)  
300 mm x 180 mm x 50 mm 
Einsatzgeometrie (auswerferseitig)  
300 mm x 180 mm x 50 mm 
Einsätze mit anderer Geometrie möglich 
 

 

2. Prüfkörperwerkzeug: 
2 Zugstabprüfkörper Standard Typ 1A 
(DIN EN ISO 527) 
2 Schlagzähigkeitsprüfkörper Typ 1 (Schlag- 
biegeversuch - Charpy, DIN EN ISO 179 & 180, 
Biegeversuch nach DIN EN ISO 178 und 
Wärmeformbeständigkeit nach DIN EN ISO 75) 
 

 

3. Plattenwerkzeug: 
Plattenmaße:  190 mm x 85 mm               
Plattenstärke: 1, 2, 3, 4, 5 mm 
(veränderlich konfigurierbar) 
Anguss:  Punktanguss in Plattenmitte 
 

 

4. Dreidimensional gekrümmte Platte mit 
Filmanguss:    
Werkzeug mit dünnwandiger 3D-Geometrie  
2 Kavitätenwerkzeug  
Abmaße: 85 mm x 85 mm 
Wanddicke: 2 mm 
Fließweglänge: 80 mm 
 

 

5. Linsenprägewerkzeug: 
Monokonvexe Linse 40 mm Durchmesser,   
mit Einsätzen sind veränderliche Linsendicken 
einstellbar 
Dicken:  4 mm, 10 mm, 15 mm 
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6. Leiterbahnwerkzeug:  
Werkzeug zur Messung der Leitfähigkeit 
Wanddicken:  max. 10 mm x 3 mm 
Wanddickenquerschnitt: min. 3 mm x 2 mm 
Fließweglänge: max. 130 mm 
 

 

7. Linealwerkzeug:  
2 Kavitätenwerkzeug, 20 cm Lineal mit 
metrischer und Inch-Skala 
Anguss:   Tunnelanguss 
Abmaße:  206 mm x 15 mm x 2 mm 
Fließweglänge: max. 103 mm 
 

 

8. 2 + 2 Familienwerkzeug:  
Einkaufswagenchip und Rundplatten  
Anguss:   Tunnelanguss 
Einkaufswagenchip 
Durchmesser: 23,5 mm 
Wanddicke: 2,4 mm 
Rundplatte 
Durchmesser: 32 mm 
Wanddicke: 2 mm 
 

 

9. Becherwerkzeug:  
300 ml Becher 
Boden:   60 mm x 60 mm 
Öffnung:  80 mm x 80 mm 
Gesamthöhe:  83 mm  
Schriftzug:  10 Jahre KTI 
 

 

 
10. Umspritzwerkzeug:  
Formnest zum Umspritzen von Einlegeteilen 
Abmaße:  100 mm x 70 mm 
Dicke: 5 mm, 10 mm, 15 mm, 20 mm 
 

 

11. Becherwerkzeug: 
400 ml Becher 
Boden, Durchmesser:  58 mm 
Öffnung, Durchmesser: 80 mm 
Gesamthöhe:   142 mm  
Einsatz mit variablem Bodenschriftzug 
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 Extrusion und Aufbereitung 

 

 

Sie möchten keine Tonnen an Granulat auf einer Produktionsmaschine verbrauchen, 
wenn Sie Funktionsversuche machen wollen? Sie besitzen aber keine eigene 
Laboranlage? Wir compoundieren Material im Labormengenmaßstab und können 
diese auf unseren Nachfolgeeinrichtungen zu Halbzeugen oder anderweitig 
gewünschten Produkten (Spritzgieß- oder Blasformartikel) formen.  

 

Hersteller / Bezeichnung ES 45 764 

Typ 
Modularer 

Einschnecken- 
extruder 

Schnecken- 
durchmesser [mm] 45 

L/D-Verhältnis Variabel 
Drehzahl [1/min] 160 
Durchsatz max. [kg/h] 25 

 

 

Hersteller / Bezeichnung ZSK40 

Typ 
Doppelschnecken- 

extruder mit 
Seitenzuführung 

Schnecken- 
durchmesser [mm] 40 

L/D-Verhältnis 38 
Drehzahl [1/min] 400 

 

 

Hersteller / Bezeichnung ZSK25 

Typ Doppelschnecken-
extruder 

Schnecken- 
durchmesser [mm] 

25 

L/D-Verhältnis 36 
Drehzahl [1/min] 400 
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 Extrusionsanlagen 

Typenbezeichnung Blowmaster 
Typ Blasfolienanlage 
Schneckendurchmesser 
[mm] 

25 

L/D-Verhältnis 22 
Drehzahl [1/min] 400 
Durchsatz max. [kg/h] 35 

Kühlring Variable Kühlring- 
konfiguration 

 

 

Folgende Nachfolgeeinrichtungen stehen im Fachgebiet zur Verfügung: 

Typenbezeichnung LCR-350HD 
Typ Flachfolienanlage 
Folienbreite max. [mm] 300 
Foliendicke [μm] 25 – 1.200 

 

Typenbezeichnung SP 50 pure 
Typ Stranggranulator 
Strangzahl 1 – 4 

 

Typenbezeichnung Eigenbau 

Typ 
Wasserbad zum 

Stranggranulieren 
 

Auf Nachfrage können wir Zugang zu einer Unterwassergranulierung (UWG) 
ermöglichen. 
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 Weitere Anlagen 

 Blasformen 

 

  

Typenbezeichnung W100T 
Typ Laborwalzwerk 
Verarbeitungsmenge max. [g] 100 

Walzbreite [mm] 200 

 

 

Die Auslegung von Vorformlingen sowie die Betrachtung aller Prozess- und 
Rahmenbedingungen können wir für Sie übernehmen. 

Typenbezeichnung BAE 40 

Typ Extrusionsblas-
formanlage 

Schneckendurchmesser [mm] 40 

Flaschentyp 
Monolayer, 

Einzelflasche 
Drehzahl [1/min] 50 
Durchsatz max. [kg/h] 20 

 

Typenbezeichnung LB01 E 

Typ 
PET-Labor-

Streckblasform-
anlage 

Betrieb Manuell 
Flaschengrößen [ltr.] 0,2 – 3,0 
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  Flaschen- und Vorformlingsprüfung 

 

 

Berstdruckprüfstand: Verformungsverlauf bei 
Druckbeaufschlagung 

Maximaldruck [bar]: 20 
Flaschen-/Behältergröße [ltr.]: 0,25 – 3,0 
  
Freiblasprüfstand: Verformungsverhalten von Vorformlingen 

nach thermischer Konditionierung 
 Ermittlung maximaler Reckgrade 
  
Wanddickenmessung: Zerstörungsfreie Wandstärkenprüfung 
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   Faserverbundtechnik 

 

 

Sie arbeiten mit Harz-Härter-Systemen und stellen Faserverbundkunststoffbauteile 
(FVK) für Leichtbauprodukte her? Wir unterstützen Sie bei Auslegung, Berechnung, 
Prozessplanung, Materialauswahl und Herstellung von Mustern, begutachten 
faserverstärkte Kunststoff-Schadensfälle und produzieren gern für Sie mögliche 
Prototypen. Die Auswahl passender Verfahrensschritte und die Optimierungen aller 
Materialien gehört ebenfalls zu den Möglichkeiten unserer Labore und Technika. 
Außerdem sind wir in der Lage, erreichbare mechanische Eigenschaften und 
Kennwerte von Verbundlaminaten zu berechnen, sodass die geforderten 
Eigenschaften zielgerichtet in das Bauteil hineindesignt werden. So können viele 
zeitaufwändige und teure Vorversuche eingespart werden.  

Typenbezeichnung 
Hydraulische 
Heizpresse 

Elektrische Heizung [°C] 20 – 250 
Zuhaltekraft max. [kN] 1.000 
Vakuumunterstützung Ja 
Aufspannmaße (L x B x H) 
[mm]  600 x 600 x 450 

 

Typenbezeichnung 
Harzmisch- & 

Injektionsanlage 
Eldomix 103 

Typ 
Beheizte 

Zahnradpumpe 
Einsatz für EP, UP, PUR 
Mischungsverhältnis 100:100 bis 100:20 
Injektionsdruck [bar] 10 
Volumenstrom [ltr./min] 0,1 – 1,0 
Temperatur max. [°C] 80 
Vakuumunterstützung Ja 

 

Typenbezeichnung 
Herzmisch- & 

Injektionsanlage 
100/120/25/17 

Typ Kolbeninjektion 
Einsatz für EP, UP 
Injektionsdruck max. [bar] 10 
Vakuumunterstützung Ja 
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Typenbezeichnung Eigenbau 

Typ 

Laminiertisch für 
Handauflege- & 

Vakuuminfusions-
verfahren zur FVK 

Komponentenherstellung 
Abmaße [mm] 1.500 x 2.000 
Vakuumunterstützung Ja 

 

Das Fachgebiet verfügt über verschiedene modulare Werkzeuge zur Faserverbund-
herstellung mit deren Hilfe Bauteilkonfigurationen schnell und kostengünstig 
nachgebildet werden können. 

RTM-Aluminiumwerkzeug 1: 

 

Plattenmaße: 335 mm x 335 mm 
Plattenstärke: von 0 – 50 mm 
Punktanguss in Plattenmitte und am 
Plattenrand (variabel wählbar) 
 
 
 
 
RTM-Aluminiumwerkzeug 2:  

 

Plattenmaße: 200 mm x 200 mm 
Plattenstärke: von 0 – 30 mm 
Punktanguss in Plattenmitte und am 
Plattenrand (variabel wählbar)  
 
 
Hutprofil aus Kunststoff: 

 

Maße: 80 mm x 80 mm 
Profillänge: 270 mm 
Wanddicke: 
 

von 0,5 – 3 mm 

3D-Geometriewerkzeug (Pyramide) aus 
Aluminium: 

 

Maße: 50 mm x 350 mm x 65 mm 
Wanddicke:  
 
 

10 mm 
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   Weitere Anlagen  
 
Permeabilitätsmesszelle: 

 
Messung von Halbzeugeigenschaften 
Benetzungsverhalten und -verlauf 
Aufnahme erfolgt über HD-Kamera 2D 
Messung mit Originalmaterialien 
 

Muffelofen: Bestimmung des Faservolumengehaltes 
nach DIN EN ISO 1172 
einstellbar von 20 °C bis 1.000 °C 
 

Wassergekühlte Diamantsäge: Spezielle Composite-Ausführung zur 
Probekörperherstellung 
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  Thermische Analyse 

Thermisches Labor 

 
DSC Analyse (Different-Kalorimeter)  
Temperaturbereich von -170 °C – 600 °C 
DIN EN ISO 11357-1 
Glasübergangstemperatur DIN EN ISO 11357-2, 
Schmelzpunkt DIN EN ISO/DIS 11357-3, 
Schmelzenthalpie, spez. Wärmekapazität  
DIN EN ISO 11357-4, Kristallisationsverhalten 

 

TGA (Thermogravimetrie) 
Temperaturbereich von 23 °C – 1.000 °C 
DIN EN ISO 11358 und FTIR (Infrarotspektroskopie) mit 
ATR Analyse 
Zersetzungstemperatur, Gasphasen- und Feststoffanalyse 
DIN 51006; DIN EN ISO 9924-1; DIN EN ISO 9924-2;  
DIN EN ISO 21870  

 

DMA (Dynamisch-mechanische Analyse) 
Temperaturbereich von -170 °C – 600 °C 
Frequenzbereich von 0,01 Hz – 100 Hz 
Zugversuch, Dreipunktbiegung und Scherung, 
dynamische Viskosität, Glasübergangstemperatur und 
Temperaturbeständigkeit 
DIN 53440; DIN 53513; DIN EN ISO 6721-1 

 

TMA (Thermo-mechanische Analyse) 
Temperaturbereich von -170 °C – 600 °C 
Temperaturabhängige Abmessungsänderungen, 
Glasübergangstemperatur  
DIN 53752; ISO 11359-2; DIN EN 14617-11 

 

Light-Flash-Apparatur 
Ermittlung von Temperatur und Wärmeleitfähigkeit 
DIN EN 821 

 

HDT Vivat 
Erweichungstemperaturmesseinrichtung 
DIN EN ISO 306 
Wärmeformbeständigkeitsmessung DIN EN ISO 75-1,-2,-3 
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  Prüfung rheologischer Eigenschaften 

 
 

Hochdruck-Kapillar-Rheometer 
Temperaturbereich von 23 °C – 400 °C  
Schergeschwindigkeitsbereich von 1/Sek. –  
10000/Sek. 
Fließverhalten von Polymerschmelzen 
Viskositätsprüfungen 
DIN 54811 
 
Rotations-/ Oszillationsrheometer 
Temperaturbereich von 23 °C – 300 °C  
Schergeschwindigkeitsbereich von 0,0001/Sek. –  
1.000/Sek. 
Fließkurven, Aushärtverhalten von Harzsystemen 
Platte-Platte/ Kegel-Platte 
DIN 53018; ISO 3210; DIN 53019; ISO 3219;  
DIN 54453 
 
Schmelzindexprüfung 
MFI, MFR-Messung DIN EN ISO 1133 
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  Untersuchung funktioneller Eigenschaften 

Stoffliches Labor 

 
Gel-Permeations-Chromatographie (GPC)  
Molekulargewichtsverteilung, Kettenlängenbestimmung 
Molekülkettenabbau, Alterungsuntersuchungen 

Sauerstoffpermeationsmessung 
Messung von Barriereeigenschaften 
gegenüber Sauerstoff 
Sauerstoffdurchlässigkeitsmessung 
DIN 53380; ASTM F2622 

Wasserdampfpermeationsmessung 
Messung von Barriereeigenschaften  
gegenüber Wasserdampf 
Wasserdampfdurchlässigkeitsmessung 
ASTM F-1249; TAPPI T557; JIS K-7129 

Elektronischer Feuchteschnellbestimmer  
Messung des Restfeuchtegehaltes von Kunststoffen  
DIN EN ISO 15512 

Dichteanalyse Waage  
Bestimmung der Dichte von  
Formteilen mittels  
Eintauchprüfung  
DIN EN ISO 1183-1 

Siebanalyse  
Bestimmung von Korngrößen  
und -größenverteilungen  
DIN 66165 

Infrarotspektroskopie  
Zur Analyse der Zusammensetzung 
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  Optische Begutachtung 

  Neue Oberflächenfunktionalitäten 

Oberflächen Labor 

 
Stereomikroskop 
Optische Beurteilung von Schadensfällen 
Vermessungen und Sichtkontrollen 
Detail- und Übersichtsaufnahmen 

Computertomographie (CT-Messungen) 
Genauigkeit ca. 1 µm 
Messzeit je nach Anwendung 
(über das Thüringer Innovationszentrum Mobilität) 

Rasterelektronenmikroskopie (REM) 
Detailauflösung: 1,4 nm 
Vergrößerungsfaktor 25x – 1.000.000x 

Polariskop 
Begutachtung von Spannungszuständen in transparenten 
Bauteilen 

Profilprojektor zur optischen Vermessung komplexer Geometrien 

 

 

Zerstörungsfreie Wanddickenprüfung 

Rauheits-/Welligkeitsprüfung 
Einzelmessung: 20 mm; Höhenprofil: ± 300 µm 
Ausgabe RZ, Ra, AMax; Welligkeit; DIN EN ISO 4287 

Kontaktwinkelmessung mit verschiedenen Testflüssigkeiten 
Kamera-gestütztes System, Sessile-Drop-Method 
Pendant-Drop-Method; DIN EN 828; DIN EN ISO 15989 
Benetzbarkeitsmessung; inkl. Temperaturkammer 

Mikrohärte von Oberflächenschichten  
DIN EN ISO 4516; Messung von Dünnschichtsystemen, 
Oberflächeneigenschaften  
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  Prüfung mechanischer Eigenschaften 

Mechanisches Labor 

 
Universalprüfmaschinen  
Zug-, Druck-, Torsion- und Biegeversuch bis 20 kN 
Optional thermische Prüfung (20 °C – 200 °C) 
DIN EN ISO 527-1, -2; DIN EN ISO 178 
 
Zugprüfmaschine 
Zug-, Druck-, Torsion-, Schäl- und Biegeversuch bis 50 kN 
DIN EN ISO 527-1, -2 
Weitere Prüfaufbauten für Sondermessungen können  
durch variable Messrahmen realisiert werden. 
 
Pendelschlagwerk 
Schlagzähigkeitsmessung CHARPY DIN EN ISO 179-1; 
IZOD DIN EN ISO 180 
 
Härteprüfgerät 
Härteprüfung nach Shore HBA, HBD und HB0 
DIN EN ISO 868 und DIN ISO 7619-1 
Kugeldruckhärte DIN EN ISO 2039-1 
Mikrohärte von Oberflächenschichten DIN EN ISO 4516 
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  Probenvorbereitungen 

 
 
 
Probenschleiftisch 
Schleifscheiben, 300 – 2.500 Körnung 
Läppsuspension 1 und 3 µm 
Schleiftischdurchmesser 250 mm 
 
Mikrotom-Schneidgerät 
Dünnschnitterstellung; d = 0,5 – 100 µm 
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Normenkatalog 
Nachfolgend sind Normen aufgelistet, die bei Dienstleistungen angeboten 
werden und Verwendung finden. Die aufgezählten DIN-Normen können vom 
tatsächlich beauftragten Umfang abweichen. Dies sollte vor einer 
Auftragserteilung geklärt werden. Bitte fragen Sie an, sollte eine DIN-Norm nicht 
mit aufgelistet sein. Andere Normtypen (bspw. ASTM Normen) sind nicht mit 
aufgeführt und müssen separat angefragt werden. 
 

DIN 53018    
DIN 53019  
DIN 53380  
DIN 54453  
DIN 54811  
DIN 66165  
DIN EN 828  
DIN EN ISO 75-1  
DIN EN ISO 75-2  
DIN EN ISO 75-3 

DIN EN ISO 178  
DIN EN ISO 179-1  
DIN EN ISO 180  
DIN EN ISO 527-1  
DIN EN ISO 527-2  
DIN EN ISO 761  
DIN EN ISO 868  
DIN EN ISO 899-1  
DIN EN ISO 899-2  
DIN EN ISO 1133 

DIN EN ISO 1183-1  
DIN EN ISO 2039-1  
DIN EN ISO 3210  
DIN EN ISO 3219  
DIN EN ISO 4287  
DIN EN ISO 4516  
DIN EN ISO 7619-1  
DIN EN ISO 9967  
DIN EN ISO 15512  
DIN EN ISO 15989 

 

  

N 
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Beratungsdienstleistungen  
Angebotene Beratungsdienstleistungen erstrecken sich sowohl auf technische 
Fragestellungen der Kunststofftechnik als auch auf Zusammenhänge der 
technisch-wirtschaftlichen Komplexität bei Fragestellungen zur industriellen 
Produktion und zum Innovationsmanagement. 
Besondere Expertise liegt in folgenden technischen Bereichen vor: 
» Energieeffizienz und Maschinenantriebstechnik 
» Verarbeitungstechnik für Spritzgießen, Extrusion, Streckblasen, Faserverbunde 
» Maschinenkonzeptentwicklung, Maschinenauswahl und -auslegung 
» Schneckenauslegung  
» Compoundierung von Funktionsmischungen 
» Prozesssimulation (Spritzgießen, Extrusion, Faserverbundtechnik) 
» Füllbildsimulation beim Spritzgießen 
» Produktentwicklung für Kunststoffformteile 
» PET Verarbeitung, Flaschen- und Vorformlingsauslegung 
» Prozessentwurf, Simulation und Optimierung 
» Korrelation von Verarbeitung und Produkteigenschaften 
» Material- und Produktqualifizierung 
 

Beauftragung und Projektdurchführung 
Eine Beauftragung von Dienstleistungen erfolgt nach Beschreibung der 
anstehenden Aufgabenstellung und der Erarbeitung eines spezifischen Angebotes 
durch das KTI. Die Annahme des Angebotes erfolgt mit der Beauftragung zur 
Durchführung der angebotenen Arbeiten. Nach Abschluss der Arbeiten erfolgt mit 
Rechnungslegung eine Berichtserstellung und die erreichten Ergebnisse, je nach 
Umfang der Arbeiten, werden dem Auftraggeber vorgestellt. 
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Ansprechpartner Technikum 

Dipl.-Ing. (FH) Michel Schlosser 

Tel.: 03677 / 69–1883 

E-Mail: michel.schlosser@tu-ilmenau.de 

 

Kontakt 
Technische Universität Ilmenau 
Fachgebiet Kunststofftechnik  
Gustav-Kirchhoff-Str. 5 (Meitnerbau) 
98693 Ilmenau 
 
Sekretariat 
Tel.: 03677 / 69–2841 
E-Mail: kti@tu-ilmenau.de 
 
 
 
 
 
Technikum und Labor 
Gustav-Kirchhoff-Str. 4 (Staudingerbau) 
98693 Ilmenau 
 
 
 
 
 
 
ThIMo Halle 3 
Gustav-Kirchhoff-Platz 3 (Projekthalle) 
98693 Ilmenau 
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