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Viermal zehn Kriterien gleichzeitig 
Eine Kamera prüft im 30-Sekunden-Takt jeweils zehn Kriterien an vier Bauteilen gleichzeitig Auf einer Wen-
deplatten-Spritzgießmaschine wird bei der SuK Kunststofftechnik in Kierspe ein komplexes 2-Komponenten-
Spritzgieß-Formteil hergestellt. Innerhalb der Zyklen erfolgt die optische Teileprüfung mit einer einzigen GigE-
Kamera. Dieses System ermöglicht eine hohe Fertigungseffizienz und automatisierte Qualitätskontrolle. 

H och über dem sauerländischen 
Kierspe thront das neue Produkti-
ons- und Verwaltungsgebäude 

der SuK Kunststofftechnik. Auf fast 
7.000 Quadratmetern ist eine hoch-
moderne Produktionsstätte entstanden – 
ausgestattet mit modernster und hoch-
automatisierter Technik für eine rationel-
le Kunststoffverarbeitung. Diese erfüllt 
zudem branchenübergreifend die gefor-
derten Qualitätsstandards. „Für uns be-
schränkt sich die Wettbewerbsfähigkeit 
nicht nur auf eine effiziente Produktion, 
sondern wird durch eine automatisierte 
Qualitätsüberwachung komplettiert“, er-
klärt Martin Witulski, Geschäftsführer 
von SuK. Beeindruckend ist die Technik, 
mit der dort ein hochkomplexes Kunst-
stoffprodukt für die Automobilindustrie 
aus vier Bauteilen in der Spritzgieß-

maschine entsteht. Auf der Wendeplat-
tenmaschine ermöglicht ein Würfel-
werkzeug die 2-Komponenten-Produkti-
on mit zwei Arbeitsschritten in einem 
Spritzgießzyklus. Im ersten Zyklus-
abschnitt wird die Hartkomponente ein-
gespritzt. Nach der Drehung des Werk-
zeugs um 180 Grad 
folgt das Einspritzen 
der Weichkomponen-
te, die an diesem Bau-
teil in der Praxis die 
Dichtungsfunktion 
übernimmt. Innerhalb 
des Zyklus erfolgt eine 
optische Teileprüfung, bei der mit einer 
Gigabit-Ethernet-Kamera (GigE-Kame-
ra) zeitgleich zehn Prüfkriterien an vier 
Bauteilen abgearbeitet werden.  

Zwei Vierfach-Prüfplätze für gleich-
zeitiges Einlegen und Entnehmen 
Entwickelt wurde diese Prüftechnik ein-
schließlich Robotik von dem Automati-

onsspezialisten ASS Maschinenbau aus 
Overath.Nur 30 Sekunden dauert ein Zy-
klus insgesamt. Parallel zu jedem Spritz-
gießprozess entnimmt ein Sechs-Achs-
Knickarmroboter das ausgeformte 
Kunststoffbauteil und legt es in die von 
dem Automationsanbieter entwickelte 

Prüfstation, die direkt 
neben der Spritzgieß-
maschine aufgestellt 
wurde. „Den zeitli-
chen Vorgaben des 
Spritzgießzyklus fol-
gend, wurde die Prüf-
station mit zwei vier-

fach-Prüfplätzen konzipiert. Das ermög-
licht das gleichzeitige Einlegen des zu 
prüfenden Bauteils und die Entnahme 
des bereits geprüften Produkts“, erläutert 
der ASS-Geschäftsführer Reinhold Zie-
wers den technischen Aufbau der Prüf-
station. Technisch wird das mit einem 
verschiebbaren Lichttor realisiert, das 
den jeweils aktiven Prüfplatz frontseitig 

Autor 
Volker Gogoll, freier Journalist, Kierspe 

Parallel zu jedem Zyklus 
entnimmt ein Sechs-Achs-
Roboter das ausgeformte 
Kunststoffbauteil und 
legt es durch eine Schie-
betür in eine der beiden 
Prüfstationen (rechts)  
direkt neben der Spritz-
gießmaschine.  

Bi
ld

er
: A

SS
 M

as
ch

in
en

ba
u 

„Es gibt nichts Vergleich-
bares auf dem Markt.“ 
Martin Witulski, Geschäftsführer der  
SuK Kunststofftechnik 
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verschließt. Eine Trennwand zwischen 
den beiden Prüfplätzen verhindert den 
Einfall von Fremdlicht, das sonst negati-
ve Auswirkungen auf die Prüfergebnisse 
zur Folge hätte. 

Die Innovation bei dieser optischen 
Teileprüfung ist, dass gleichzeitig nicht 
nur die exakte Position des Bauteils de-
tektiert wird, sondern zudem neun wei-
tere qualitätsentscheidende Prüfkriterien 
untersucht werden. Das geschieht mit 
dem Einsatz einer einzigen GigE-Kame-
ra. Diese verfügt über eine maximale 
Auflösung von 10 Megapixeln und kann 
aus einem Bildausschnitt von 20 x 20 cm 
Größe Fehler mit einer Abweichung von 
nur 15 μm erkennen. „Nun gibt es in der 
Spritzgieß-Produktion schon mal das 
Problem, dass die Teile nicht komplett 
ausgeformt werden“, erklärt Witulski. 
Aber jedes gefertigte Bauteil einer 
100-prozentigen Sichtkontrolle zu unter-
ziehen, sei sehr kostenaufwendig. „Zu-
dem ist die Fehlerquote beim Menschen 
hier einfach wesentlich höher und bleibt 
immer subjektiv.“ 

Was geschieht in der Prüfstation? 
Die von jedem Bauteil gemachte Auf-
nahme wird mithilfe einer speziellen 
Bildverarbeitungssoftware vektorbasie-
rend ausgewertet. Diese vergleicht die 
gelieferten Bilddaten mit den in einer 
SQL-Datenbank hinterlegten dreidimen-
sionalen Daten des Bauteils. Durch den 
Vergleich, den die besondere Bildver-
arbeitungssoftware erledigt, werden pro-
zessbedingte Qualitätsunterschiede so 
früh erfasst, dass Fehler gefunden wer-
den, bevor es zu teuren Fehlproduktio-
nen kommt. Bei SuK erfolgt somit für je-

des Produkt in der Prüfstation eine auto-
matische Verifizierung der Teile auf deren 
Richtigkeit. Es wird komplett vermessen, 
die Konturen sowie das gesamte Bauteil 
auf Richtigkeit und Vollständigkeit hin 
untersucht. Darüber hinaus erfolgt eine 
Inspektion der kompletten Oberflächen. 
„Besonders sensibel ist die Aufbringung 
der Weichteilkomponente an verschie-
denen Stellen“, erklärt der SuK-Ge-
schäftsführer Witulski. Die weiche Kom-
ponente übernimmt die Funktion der 
Abdichtung und soll später das Bauteil 
vor dem Eindringen von Schmutz und 

Während das gerade 
hergestellte Bauteil 
in die rechte Prüf-
kammern eingelegt 
wird, wird in der  
linken das zuvor her-
gestellte Bauteil noch 
geprüft. 

In Bestform: SuK Kunststofftechnik 

Die Firma SuK Kunststofftech-
nik hat in den letzen fünf Jahren 
einen rasanten Aufschwung er-
lebt. Seit Ende 2010 wurde das 
neue Gebäude in Kierspe bezo-
gen. 
Die Kunden kommen in erster 
Linie aus der Automobilindus-
trie, der Elektrotechnik sowie 

CNC-gesteuerte Bearbeitungs-
zentren. Aus Kapazitäts- und 
Kostengründen werden Neu-
werkzeuge allerdings in China 
gebaut. Mit der Firma SuK Chi-
na wird eine fachliche Betreu-
ung garantiert. Die Mitarbeite-
rinnen und Mitarbeiter der Fir-
ma SuK China tragen die Kon-
struktionsverantwortung und 
begleiten den Prozess der Werk-
zeugerstellung und der Abmus-
terung der Werkzeuge vor Ort.  

der Maschinen- und Anlagen-
technik. 
Die Firma SuK Kunststofftech-
nik hat insgesamt 39 Spritz-
gießmaschinen und produziert 
auf vollautomatischen Spritz-
gießmaschinen von 250 kN 
bis 5.000 kN – teilweise unter-
stützt von Robotern. Seit eini-

gen Jahren ist der Anteil 
der Kunststoffteile im 2-Kom-
ponenten-Spritzgießen enorm 
gestiegen. Auf einer Wen- 
deplattenmaschine werden 
Schloßdeckel für die Auto-
mobilindustrie im 2-K-Verfah-
ren produziert. Hierbei ist eine 
kameragesteuerte Qualitäts-
überwachung integriert. Darü-
ber hinaus liegen die Schwer-
punkte im Umspritzen von 
Metallteilen und im MuCell-
Verfahren. Hier wird Stickstoff 
während des Einspritzvorgangs 
hinzugegeben, so dass die 
Kunststoffteile leichter werden. 
Das ist eine wesentliche Anfor-
derung im Bereich der Auto-
mobilindustrie. Hinzu kommt, 
dass durch dieses spezielle Ver-
fahren die Kunststoffteile ver-
zugsärmer sind. 
Die Firma SuK Kunststofftech-
nik hat am Standort Kierspe ei-
nen eigenen Werkzeugbau mit 
hochmodernen 2D und 3D Sys-
temen und leistungsstarke 

�

Auf 7.000 Quadratmetern hat die SuK Kunststofftechnik GmbH 2010 
eine hochmoderne Produktionsstätte im sauerländischen Kierspe ge-
baut.

SuK Kunststofftechnik GmbH  
Am Funkenhof 10 
58566 Kierspe 
Fon: +49 (0)2359–294 98–0 
Fax: +49 (0)2359–294 98–399 
http://www.suk-gmbh.de 
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Feuchtigkeit schützen. Ungenauigkeiten 
in der Fertigung führen hier sofort zum 
Verlust der Funktionsfähigkeit. 

„Durch den Einsatz hochpräziser 
GigE-Kameras in Kombination mit pro-
fessionell ausgewählten Optiken und Be-
leuchtungen ist das System in der Lage, 

bei der Oberflächeninspektion bereits 
kleinste Abweichungen wie Kratzer, 
Schlieren oder Oberflächendefekte, die 
sogar noch im Toleranzbereich liegen, 
festzustellen“, verweist Ziewers auf die 
Multifunktionalität der Baureihe. Sie eig-
net sich beispielsweise genauso für die 
Oberflächenprüfung von hochglänzen-
den Kunststoff- oder Metallteilen, bei der 
es auf die optische Unversehrtheit der 
Bauteile ankommt. 

Erhöhte Prozesssicherheit durch auto-
matisierte Qualitätsüberwachung  
Wird ein Defekt analysiert, löst das Sys-
tem automatisch die Aussortierung der 
fehlerhaften Teile aus. Selbst geringe Un-
regelmäßigkeiten im 
Produkt, die nach 
dem Fertigungspro-
zess auftreten, kön-
nen detektiert wer-
den. So werden die 
Qualitätszustände 
zuerst protokolliert 
und können bei 
möglichen Bean-
standungen lückenlos dokumentiert 
werden. Witulski ist von der optischen 
Teileprüfung beeindruckt: „Es gibt nichts 
Vergleichbares auf dem Markt.“ Bei SuK 
wird die Null-Fehler-Strategie in der Pro-
duktion verfolgt. „Mit der optischen Tei-
leprüfung erhalten wir bei der Qualitäts-
überwachung neben dem Effekt der Au-
tomatisierung einen hohen Grad an Pro-
zesssicherheit“, skizziert der SuK-Ge-
schäftsführer die Vorteile für sein Unter-
nehmen. Zudem werde sichergestellt, 

dass die SuK-Kunden nur hochwertige 
Kunststoffteile erhalten. 

Kostensparender Wettbewerbsvorteil, 
der auch das Qualitätsimage steigert 
„Die in der SQL-Datenbank hinterlegten 
Prüfdaten können an marktübliche BDE-
Systeme übergeben werden“, verweist 
Witulski auf die Kompatibilität beim Da-
tenhandling. Darüber hinaus können ex-
terne BDE-Daten in die angelegte SQL-
Datenbank eingespeist werden.  

Das PC-basierende Bildverarbeitungs-
system ermöglicht so eine hundertpro-
zentige Qualitätskontrolle im Prozess-
ablauf. Dabei lässt sich das System in na-
hezu alle Fertigungs- und Kontrollpro-

zesse integrieren. So 
steigert das kamera-
basierte Prüfsystem 
durch eine Oberflä-
chenanalyse die 
Fertigungseffizienz 
und die Qualität der 
Produkte bei gleich-
zeitiger Kostenein-
sparung. „Ein enor-

mer Wettbewerbsvorteil, der parallel ein 
gesteigertes Qualitätsimage erzielt“, er-
klärt der SuK-Geschäftsführer. Für die 
nun anstehenden neuen Projekte könne 
das Unternehmen somit ein hohes Maß 
an Zuverlässigkeit für die SuK-Kunden 
gewährleisten. 

KONTAKT 
Martin Witulski, Geschäftsführer,  
SuK Kunststofftechnik, Kierspe,  
info@suk-gmbh.de 

KOSTENEFFIZIENZ 
Bildverarbeitungssystem verbessert 
Fertigungseffizienz und Qualität 
Bei dem Automobilzulieferer SuK Kunst-
stofftechnik werden bei einem komplexen 
2K-Spritzgieß-Bauteil zehn Kriterien mit ei-
ner GigE-Kamera geprüft, und zwar ab-
wechselnd in jeweils einer von zwei Prüfsta-
tionen. Die Bauteile werden parallel im 
30-Sekunden-Takt zum Zyklus komplett ver-
messen, die Konturen sowie das gesamte 
Bauteil auf Richtigkeit und Vollständigkeit 
hin untersucht. Darüber hinaus erfolgt eine 
Inspektion der kompletten Oberflächen. 
Bauteile mit Abweichungen über den Tole-
ranzbereich hinaus werden automatisch 
aussortiert. Nach Angaben von SuK Kunst-
stofftechnik „steigert das kamerabasierte 
System durch eine Oberflächenanalyse die 
Fertigungseffizienz und die Qualität der 
Produkte bei gleichzeitiger Kosteneinspa-
rung“. Dies sei ein enormer Wettbewerbs-
vorteil. Außerdem werden prozessbedingte 
Qualitätsunterschiede durch die hohe Emp-
findlichkeit und Messgenauigkeit der Ka-
mera (max. 10 Megapixel) so früh erfasst, 
dass Fehler gefunden werden, bevor es zu 
Fehlproduktionen kommt. 

Blick in die Prüfkammer: Die GigE-Kamera ist ganz oben auf dem weißen Schwenk-
arm montiert, in der Mitte zwischen der Beleuchtung. Durch den Schwenkarm wer-
den die beiden Prüfplätze abwechselnd bedient. 

Der Roboter legt die geprüften Gutteile in die Container, 
die Schlechtteile werden aussortiert. Rechts im Bild  
Martin Witulski, Geschäftsführer der SuK Kunststofftech-
nik und Reinhold Ziewers, Geschäftsführer der ASS Ma-
schinenbau (li). 

„Ein enormer Wettbewerbs-
vorteil, der parallel ein ge-
steigertes Qualitätsimage 
erzielt“ 
Martin Witulski, Geschäftsführer der SuK 
Kunststofftechnik

TITELSTORY
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