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Was 1981 mit 76 Erstausstellern begann, 
hat sich „zu einer bedeutenden europä­
ischen Plattform für die Kunststoffverar­
beitung entwickelt“, betont Dr. Christoph 
Schumacher, Bereichsleiter Global 
Marketing bei ARBURG. Das Maschinen­
bau­Unter nehmen aus Loßburg gehört 
zum festen Bestandteil der Geschichte 
der Fakuma. Als „Herzensangelegenheit“ 
bezeichnet Schumacher diese Messe 

und betont ihren „richtigen Standort mit Fokus auf Praxisnähe“.
Die Praxisnähe hebt auch Ausstellungsbeiratsmitglied 
Dr. Friedrich  Kastner hervor. Der CEO der NGA Next Generation 
Analytics  Gruppe resümiert die außergewöhnliche Erfolgsge­
schichte der Fakuma und bezeichnet diese Messe als ein seit 
Jahrzehnten fester und verlässlicher Treffpunkt für eine Branche, 
die sich wie kaum eine andere permanent wandelt. „Heute zählt die 
Messe zu den wichtigsten Kunststoffveranstaltungen in Europa, 
nicht nur als technologischer Marktplatz, sondern als Impulsge­
ber für eine nachhaltige, energieeffiziente und digital vernetzte 
Kunststoffindustrie.“ Die Themen, die die Kunststoffbranche 
prägen, haben sich über die Jahre gewandelt, zeigt Kastner  
auf: „Von der klar linearen Wertschöpfung der Anfangsjahre 
hin zu einer konsequenten Kreislaufwirtschaft. Energieeffizienz, 
Digitalisierung, moderne Recyclingtechnologien, das Image des 
Kunststoffs und der Fachkräftemangel bestimmen heute unsere 
Agenda.“ Die Fakuma bilde diese Entwicklungen ab und zeige 
praxisrelevante Lösungen, ganzheitliche Ansätze und systemische 
Herangehensweisen für mehr Zukunftsfähigkeit.

Mitteilungen und Anregungen zur Fachzeitschrift bitte an 
redaktion@fachverlag-moeller.de oder 
Telefon: 02053-981250

Branchen­Highlight mit 
hohem Anwendernutzen 
und einzigartigem Spirit
Von Montag, 12. Oktober, bis Freitag, 16. Oktober 2026, steigt 
ein fünftägiges Fest der Kunststoffbranche in Friedrichhafen am 
Bodensee. Aussteller und Fachbesucher feiern die außergewöhn­
liche Erfolgsgeschichte der Fakuma, internationale Fachmesse 
für Kunststoffverarbeitung, die ihr 30. Jubiläum feiert. Volle Hallen 
mit hoher Internationalität bei guter Stimmung werden das Bran­
chenevent prägen. Auch in diesem Jahr wird das Messehighlight 
mit einzigartigem Spirit stärkende Impulse für die Branche der 
Kunststoffverarbeitung aussenden.
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EVOMECS entstand eine Fertigungslösung, 
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46 Warum nicht jede 
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Performance erreicht
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optimaler Vorspannung und dem patentierten 
zweifachen Rollenreiheneintritt.
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InsertKey von HASCO unterstützt im Neubau und der Wartung

Verwechslungssichere Positionierung 
von Formeinsätzen reduziert Konstruktions- 
und Fertigungsaufwand

Bei Mehrfachwerkzeugen stellt die 
eindeutige  Zuordnung von Formein-
sätzen eine wiederkehrende Her-
ausforderung im Werkzeugbau dar. 
Unterschiedliche Eckenradien oder 
variierende Positionen von Verschrau-
bungen sorgen dafür, dass Einsätze 
konstruktiv voneinander unterschieden 
werden müssen. Insbesondere bei 
Werkzeugen mit hohen Kavitätenzahlen 
führt dies zu erheblichem Aufwand in 
Konstruktion, Programmierung und 
Fertigung.

Ein Beispiel hierfür sind 8-fach-Spritz-
gießwerkzeuge. Häufig müssen für jede 
Kavität separate Datensätze erstellt und 

unterschiedliche Formeinsätze konstruiert 
werden. Neben dem erhöhten Konstruktions-
aufwand steigt auch die Komplexität in der 
Fertigung, da die einzelnen Einsätze während 
des gesamten Herstellungsprozesses eindeutig 
identifiziert und voneinander getrennt werden 
müssen. Fehler bei der Zuordnung können sich 
sowohl auf die Montage als auch auf spätere 
Wartungsarbeiten auswirken.
Zur Lösung dieser Problematik setzt die Wil-
helm Weber GmbH & Co. KG in Esslingen 
den InsertKey Z088/… von HASCO 
ein, einem der führenden Herstel-
ler von standardisierten, modular 
aufgebauten Qualitätsnormalien 
sowie individuell geplanten Heiß-
kanalsystemen. Das System des 
Normalienherstellers ermöglicht 
eine verwechselungssichere Posi-
tionierung von Formeinsätzen und 
unterstützt sowohl die eigentliche 
Werkzeugherstellung als auch 
spätere Instandhaltungsarbeiten.
Die Kodierung erfolgt durch die 
Kombination der Hülse Z0881/… 
und der Buchse Z0882/…. Durch 
die definierte Anordnung der Kom-

ponenten wird eine eindeutige Zuordnung 
der Einsätze ermöglicht. „Bei der erstmaligen 
Verwendung in einem 8-fach-Werkzeug hat 
die Zuordnung der Einsätze einwandfrei funk-
tioniert“, berichtet Thomas Haas, Technischer 
Leiter Formenbau bei Wilhelm Weber. „Wir 
haben lediglich einen Einsatz konstruiert und 
diesen achtfach gefertigt. In Kombination mit 
dem InsertKey konnten wir den Konstruktions- 
und Fertigungsaufwand deutlich reduzieren.“

Bis zu 64 unterscheidbare Kombinationen

Mit einer einzelnen InsertKey-Einheit lassen 
sich bis zu acht verschiedenen Positionen 

kodieren. Durch die Kombination 
von zwei Einheiten können die 
Möglichkeiten deutlich erweitert 
werden. „Durch die gleichzeitige 
Verwendung von zwei InsertKey-
Einheiten und acht unterschied-
lichen Positionen sind bis zu 64 

unterscheidbare Kombinationen 
realisierbar“, erläutert Walter Kiekert, 
Vertriebsmitarbeiter bei HASCO.
Für die Integration in bestehende 
Werkzeugkonzepte ist lediglich ein 
geringer Bauraum erforderlich. Da 
kein Überstand am Formeinsatz 
benötigt wird, lässt sich das Sys-

tem auch in kompakten Einbausitu-

Thomas Haas 
(Wilhelm Weber, 
rechts) und 
Walter Kiekert  
(HASCO) 
tauschen  sich 
über die Vorteile 
des InsertKeys 
aus

HASCO Insert-
Key Z088/...
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ationen einsetzen. „Der InsertKey lässt sich 
sehr kompakt um eine ohnehin vorhandene 
Schraube herum platzieren. Die Montage ist 
entsprechend einfach umzusetzen“, so Haas.

Unterstützung des Poka-Yoke-Prinzips

Ein weiterer Vorteil zeigt sich bei der Umsetzung 
von Poka-Yoke-Konzepten im Werkzeugbau. 
Ziel dieser Methode ist es, Fehler bereits im 
Entstehungsprozess zu vermeiden und Mon-
tagefehler konstruktiv auszuschließen.
Bei Wilhelm Weber wird dieses Prinzip kon-
sequent verfolgt. Die eindeutige mechanische 
Kodierung  verhindert, dass Einsätze verse-
hentlich an der falschen Positionen montiert 
werden. Dieser Vorteil gewinnt insbesondere 
bei Wartungs- und Reparaturarbeiten an Be-
deutung.
„In der Praxis kommt es regelmäßig vor, dass 
ein Werkzeug zur Wartung in die Werkstatt 
zurückkehrt und vom zuständigen Werkzeug-
macher nicht ursprünglich aufgebaut wurde“, 
erklärt Haas. „Durch den InsertKey wird zu 
100 Prozent sichergestellt, dass die Einsätze 
von diesem Werkzeugmacher wieder an der 
vorgesehenen Position montiert werden.“

Vereinfachte Ersatzteilhaltung  
von acht auf eins

Neben der Fertigung wirkt sich die eindeutige 
Kodierung auch auf die Ersatzteilstrategie aus. 
Da alle Formeinsätze geometrisch identisch 
ausgeführt werden können, reduziert sich die 
Anzahl unterschiedlicher Ersatzteile von acht 
auf lediglich ein Exemplar erheblich.
„Nur ein Werkzeugeinsatz muss als Ersatzteil 

vorgehalten werden“, erläutert Haas. Die posi-
tionsspezifische Zuordnung erfolgt erst durch 
die entsprechende Kodierung im Werkzeug.
„Bei einem herkömmlichen 8-fach-Werkzeug 
mussten in der Regel acht unterschiedliche 
Formeinsätze als Ersatzteile bevorratet werden, 
weil man im Vorfeld nicht wissen kann, welches 
der Nester ausfällt“, ergänzt Kiekert. Dadurch 
ergeben sich Einsparpotenziale sowohl bei den 
Lagerkosten als auch bei der organisatorischen 
Verwaltung der Ersatzteile.

Vorteile entlang der  
gesamten Prozesskette

Auch im Fertigungsprozess ergeben sich Vor-
teile. Identische Formeinsätze können ohne 
Programmwechsel und ohne geometrische 
Anpassungen hergestellt werden. Die Anzahl 
unterschiedlicher CNC-Programme reduziert 
sich entsprechend. „Wenn die Unterscheidung 
über unterschiedliche Eckenradien erfolgt, 
muss bei jedem Einsatz das jeweils passende 
Programm ausgewählt werden. Dies erhöht 
die Fehleranfälligkeit“, erklärt Haas. „Mit iden-
tischen Einsätzen entfällt dieser Schritt.“ Bei 
der Montage wird der InsertKey im Formaufbau 
positioniert. Der Formeinsatz wird anschließend 
eingesetzt und verschraubt. Durch die kon-
struktive Auslegung erfolgt die Verankerung 
automatisch in der vorgesehenen Ausrichtung.
Für den Anwender ergibt sich daraus eine 
Kombination aus reduziertem Konstruktions-
aufwand, vereinfachter Fertigung, höherer 
Prozesssicherheit und geringeren Lagerkos-
ten. Gerade bei Mehrfachwerkzeugen mit 
hohen Kavitätenzahlen kann die systematische 
Kodierung von Formeinsätzen somit einen 
messbaren Beitrag zur Effizienzsteigerung im 
Werkzeugbau leisten.

Wilhelm Weber: Hohe Fertigungstiefe im 
eigenen Werkzeugbau

Die Wilhelm Weber GmbH & Co. KG beschäftigt 
am Standort Esslingen rund 80 Mitarbeiter und ist 
in mehreren Geschäftsbereichen tätig. Neben der 
Kunststoffverarbeitung umfasst das Portfolio die 
Herstellung von Drehtellern sowie einen eigenen 
Werkzeugbau mit hoher Fertigungstiefe. Auf 21 
Spritzgießmaschinen mit Schließkräften zwischen 
200 und 275 Tonnen werden insbesondere kom-
plexe Mehrkomponenten-Silikonbauteile für die 
Medizin-, Licht-, Automotive- und Elektroindustrie 
gefertigt. Im Werkzeugbau kommen seit vielen 
Jahrzehnten Produkte von HASCO zum Einsatz. 
Nach Angaben des Unternehmens stehen dabei 
insbesondere Funktionalität und Wirtschaftlich-
keit im Fokus.

Der Insert 
Key Z088/... 
ermöglicht 
die identische 
Fertigung von 
Formeinsätzen
(Bilder: 
HASCO)
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Engineering und Reifemachen:  
Die letzte Verteidigungslinie im Preiskampf
Was Werkzeug- und Formenbauer verteidigen müssen, um zu überleben

Autor:  
Dr.-Ing.  
Rudolf  Zwicker, 
Dr.R.Zwicker 
TOP Consult  
GmbH, 
Nürnberg 

Die Klagen in der Branche klingen derzeit ähnlich: zu wenig Aufträge, zu niedrige Preise, zu viel 
Konkurrenz aus Fernost. Ein mittelständischer Werkzeugbauer – nennen wir ihn Betrieb X, gut 
40 Mitarbeitende – steht exemplarisch für diese Lage. Anfragen kommen, aber die Preise, zu 
denen andere anbieten, liegen oft deutlich unter dem, was eine kostendeckende Kalkulation 
hergibt. China-Anteile, ob als Zukaufteil oder als komplettes Werkzeug, sind für viele Kunden 
längst eine ernsthafte Option. Die Geschäftsführung steht vor einer Entscheidung, die über den 
Preis hinausgeht: mehr auslagern, um mitzuhalten – oder die eigene Fertigung so aufstellen, dass 
sie sich den Wettbewerb um den niedrigsten Preis gar nicht erst liefern muss.

Diese Lage ist kein vorübergehendes 
Tief. Die Transformation der Automo-
bilindustrie, verschobene Investitions-

entscheidungen bei Kunden und ein Wettbe-
werbsumfeld, das sich international neu sor-
tiert, sorgen dafür, dass der Preisdruck bleibt. 
Wer darauf nur mit weiteren Rabatten reagiert, 
verliert doppelt: an Marge und an Substanz.
Diese Entscheidung lässt sich nicht aus 
dem Bauch heraus treffen. Wer seine eigenen 
Kos ten, Durchlaufzeiten und Kapazitäten 
nicht kennt, kann Make-or-Buy nicht steuern, 
sondern nur reagieren. Genau das unter-
scheidet Betrieb X von vielen Wettbewerbern: 
Die zentralen Kennzahlen zur eigenen Wirt-
schaftlichkeit sind bekannt, die Prozesse sind 
sauber definiert. Erst diese Basis macht aus 
einer erzwungenen Notlösung eine strate-
gische Wahl. Ohne sie bleibt jede Make-or-
Buy-Diskussion eine ohne Datenbasis und 
abgeleiteter Simulation – mit KI wird daraus 
im schlimmsten Fall nur eine schneller falsch 
getroffene Entscheidung.

Wo der eigentliche Wert entsteht

Der entscheidende Schritt war jedoch nicht 
die Kostenanalyse und KPI-Ermittlung allein, 
sondern die Frage danach: Wo unterscheidet 
sich dieser Betrieb tatsächlich von einem 
günstigeren  Anbieter? Die Antwort lag nicht 
in der mechanischen Fertigung, die zuneh-
mend austauschbar wird, sondern in zwei 
Feldern, die sich kaum standardisiert zukaufen 
lassen.
Das erste Feld ist das Engineering, insbe-
sondere die frühe Artikelanalyse und DFM 
(Design-for-Manufacturing). Wer Bauteilgeo-

metrien früh auf Fertigbarkeit prüft, konkrete 
Vorschläge erarbeitet und Korrekturpla-
nungsprozesse mit dem Kunden diskutiert, 
verhindert teure Überraschungen in der 
Erstbemusterung und schafft Vertrauen beim 
Kunden, das sich kein Billiganbieter über den 
Preis erkaufen kann. Diese Kompetenz ba-
siert auf Erfahrung, auf gelernten Fehlern aus 
hunderten Projekten – ein Wissen, das nicht 
in einer Stückliste steht.
Das zweite Feld ist das Reifemachen der Werk-
zeuge. Zwischen erster Musterung (Inbetrieb-
nahme) und Serienfreigabe entscheidet sich, 
ob ein Werkzeug wirklich funktioniert. Diese 
Optimierungs- und Korrekturschleifen verlan-
gen schnelle Iteration, kurze Wege zwischen 
Konstruktion, Fertigung und Anwendungs-
technik – und genau hier wird geografische 
und organisatorische Distanz zum echten 
Nachteil für Anbieter aus Fernost.
Betrieb X hat diese Erkenntnis konsequent 
umgesetzt: Standardisierbare Fertigungsan-
teile wurden bewusst zum Zukauf freigege-
ben. Engineering  und Reifemachen dagegen 
wurden als strategische Stärke definiert – 
und genau dort investiert der Betrieb seither 
gezielt, auch in den Einsatz von KI.
Das klingt einfacher, als es ist. In der Praxis 
bedeutet diese Entscheidung, offen auszu­
sprechen, welche Fertigungsschritte künftig 
nicht mehr im eigenen Haus liegen – eine 
Diskussion , die in vielen Betrieben aus Tradi-
tion oder Stolz vermieden wird. Betrieb X hat 
sie geführt, weil die Zahlen sie unausweich-
lich machten. Wer wartet, bis der Preisdruck 
die Entscheidung erzwingt, hat die besseren 
Optione n bereits verspielt.
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