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TIEFZIEHEN Partikelschäumen

Kunststoffe haben die Welt verändert 
und sind kaum mehr aus unserer 

Welt wegzudenken. Im Automobilbau 
etwa helfen sie, das Gewicht der Fahr-
zeuge zu reduzieren und deren Kraft -
stoffeffizienz sowie CO2-Bilanz zu verbes-
sern. Zudem verursacht ihre Herstellung 
einen deutlich geringeren Rohmaterial- 
und Energieverbrauch als etwa die von 
Metallen. Deshalb setzen Fahrzeugher-
steller sowohl bei Strukturbauteilen als 
auch für Fahrzeugaußenteile und Innen-
zubehör auf Kunststoffteile. 

Die bayerische Parat Technology 
GmbH + Co. KG entwickelt und produ-
ziert hoch funktionale Verkleidungs- und 

Strukturbauteile mit komplexen Geo -
metrien in erster Linie für den Sonder-
fahrzeugbau. Als Spezialist für großfor-
matige Teile mit Jahresstückzahlen von 
500 bis 25 000 Stück beliefert das Unter-
nehmen namhafte Hersteller von Nutz-
fahrzeugen, Bau- und Landmaschinen 
sowie Wohn- und Freizeitmobilen und 
Geräten zur regenerativen Energieerzeu-
gung weltweit.

Parat Technology hat seinen Haupt-
sitz in Neureichenau im Dreiländereck 
Deutschland – Österreich – Tschechien 
und weitere Standorte in Ungarn, Rumä-
nien und China. Mit dem bekannten 
Hersteller von Werkzeugkoffern, aus dem 

es 1967 durch Abspaltung hervor -
gegangen war, hat es seit der Über -
nahme durch die ebenfalls bayerische 
Senata GmbH nur noch den Namen 
gemeinsam.

„Mit unserem vielfältigen Technolo-
giespektrum unterstützen wir unsere 
Kunden von der Entwicklungsphase bis 
zur Produktion von Formteilen für 
 Exterieur- und Interieur-Anwendungen“, 
bekräftigt Johannes Rosenberger, Leiter 
Vertrieb bei Parat. „Unsere Produkte 
vereinen höchste Ansprüche an Design 
und Performance, unser besonderes 
Augenmerk liegt auf nachhaltigen 
 Lösungen.“

Rethink Plastics: Auf der Suche nach 
einer Alternative zu Polyurethan

Ihre äußere Form erhalten die von Parat 
hergestellten Teile meist durch Thermo-
formen, ihre strukturellen Eigenschaften 
durch Hinterschäumen der Tiefziehteile, 
meist mit Polyurethan (PUR). Um hohe 
Ansprüche an die Festigkeit und Steifig-
keit der Teile bei geringem Gewicht 
erfüllen zu können, nutzt das Unterneh-
men mehrere, zum Teil im Haus entwi-
ckelte Verfahren wie Foam Injection 
Molding (FIM) oder Long Fiber Injection 
(LFI) zur Herstellung glasfaserverstärkter 
Komponenten.

„Die Verfahren sind ausgereift und 
bewährt, dennoch hat die Verwendung 
von PUR-Schaum einen gravierenden 
systemimmanenten Nachteil“, sagt 
 Johannes Rosenberger. „Im Gegensatz zu 
den Tiefziehteilen handelt es sich beim 
PUR-Schaum um Duroplaste, und die 
sind nicht rezyklierbar und im verar -

Dampffreies Partikelschaum-Verfahren

Smarter Leichtbau: Nachhaltige 
 Partikelschäume für den Fahrzeugbau
Parat Technology ist spezialisiert auf leichte und stabile Kunststoffbauteile für Nutz- und Sonderfahrzeuge 

wie Wohnmobile. Seit Neuestem wird dort beim Vorschäumen und Hinterschäumen der Tiefziehteile ein 

dampffreies Verfahren eingesetzt. Die Umstellung von Polyurethan auf rezyklierbare Partikelschäume ist 

nicht nur nachhaltig, sie spart auch Durchlaufzeiten und Energie.

Gut gebettet: Seitliche Schlafraumerweiterungen für Wohnmobile, genannt „Schlafohren“, sollen 

über eine gute Schall- und Wärmeisolierung verfügen – bei geringem Gewicht. © Erwin Hymer Group
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sodass sie ebenso wie die Tiefziehteile 
Teil einer funktionierenden Kreislaufwirt-
schaft sein können.

Neues Material braucht neue Methode

„Partikelschaumstoffe sind nicht neu, wir 
realisieren bereits seit 1978 vollautomati-
sche Anlagen für ihre Verarbeitung“, sagt 
Wilhelm Rupertsberger, Leiter des Kom-
petenz Centers Kunststoff bei der Fill 
Gesellschaft m.b.H. Das österreichische 
weltweit tätige Maschinenbau-Unter-
nehmen verbindet eine langjährige 
Partnerschaft mit Parat.

Allerdings basieren die herkömm -
lichen Verfahren für das sogenannte 
Particle Back Foaming (PBF) sowohl für 
das Vorschäumen als auch für das Ein-
schäumen im Werkzeug auf der Nutzung 
von Dampf. Dieser verursacht einen 
hohen Energieverbrauch für seine Erzeu-
gung und lange Trocknungszeiten so-
wohl der expandierten Schaumperlen als 
auch der fertigen Teile. Bei diesem Ver-
fahren ist es nicht möglich, deren Dichte 
exakt zu steuern. Dass der Dampf die 
Teile durchdringen muss, bringt zudem 
starke Einschränkungen hinsichtlich 
Geometrie und Oberflächenveredelung 
und verhindert die Integration empfind-
licher Einlegeteile.

Um die Vorteile von PBF unein -
geschränkt nutzbar zu machen, ent -
wickelte Fill für die Partikelschaum -
verarbeitung ein völlig neues Her -
stellungsverfahren. Bei diesem erfolgen 
sowohl das Vorschäumen als auch die 
Verarbeitung der expandierten Schaum-
perlen im Werkzeug vollelektrisch und 
somit dampffrei. Deshalb spricht das 
Unternehmen von einem trockenen 
PBF-Prozess. 

Exakt gesteuerte Schaumbildung

Seit Mitte 2024 steht bei Parat die erste 
PBF-Anlage im produktiven Betrieb, die 
nach dem neuen Verfahren produziert. 
Dabei wird zunächst in der patentierten 
Infrarot-Vorschäumanlage das Volumen 
des Mikrogranulats in mehreren Stufen 
per Infrarot-Strahlung um den Faktor 50 
vergrößert, wobei die Dichte des Materi-
als von ca. 650 g/l auf 50 g/l abnimmt.

„Dank des trockenen Verfahrens kann 
die Weiterverarbeitung der expandierten 
Schaumperlen in den formgebenden 
Werkzeugen ohne weitere Trocknung 

beiteten Zustand auch nur schwer zu 
 trennen.“ Um den CO₂-Fußabdruck ihrer 
Produkte weiter zu reduzieren und deren 
Recyclingquote zu erhöhen, suchte Parat 
nach einer Alternative zu PUR-
 Schäumen.

Eine solche Alternative sind Partikel-
schaumstoffe wie EPS, EPE oder EPP. Zu 
dieser Gruppe gehört auch das um-
gangssprachlich unter dem Marken -
namen Styropor bekannte Polystyrol. 
Partikelschaumstoffe ermöglichen hoch 
komplexe Formen. Sie haben mit 20 bis 
300 kg/m3 eine äußerst geringe Dichte 
und weisen sehr hohe thermische und 
akustische Isolationswerte auf. Damit 
eignen sie sich ideal für die Anforderun-
gen im Campingfahrzeugbau.

Da sie in Form von Mikrogranulat 
angeliefert und erst unmittelbar vor der 
Verformung expandiert werden, punkten 
Partikelschaumstoffe auch mit einem 
extrem geringen Transportvolumen, was 
ihre Ökobilanz weiter verbessert. Ihr 
Hauptvorteil ist jedoch die Tatsache, dass 
es sich dabei um Thermoplaste handelt, 

oder Wartezeit sofort stattfinden“, nennt 
Heinz Hohensinner, Projektierung und 
Vertrieb bei Fill, einen wesentlichen 
Vorteil des Infrarot-Vorschäumens und 
ergänzt: „Der Energieverbrauch ist dabei 
um rund 10 % geringer als beim klassi-
schen Dampfverfahren.“ Zudem lässt sich 
im trockenen Partikelschaum dessen 
Dichte laufend per Mikrowellenmessung 
exakt regeln.

Die Revolution der Formgebung

Das von Fill patentierte Verfahren zur 
Herstellung von Partikelschaum-Form-
körpern überwindet die Nachteile des 
bisherigen Stands der Technik. Erreicht 
wird das, indem die zur Herstellung 
kohäsiver Verbindungen zwischen den 
Schaumperlen beim Formungsvorgang 
erforderliche Wärme nicht direkt in das 
Granulat geleitet wird. Stattdessen wird 
das Formwerkzeug durch integrierte 
Kanäle geheizt und gibt die Wärme an 
den Kunststoff im Inneren weiter, eine 
vor allem beim Spritzgießen seit Die „Schlafohren“ werden von Parat als Sand-

wich produziert: Sie bestehen aus zwei Tief-

ziehteilen, zwischen die Partikelschaumstoff 

eingeblasen wird. Die Integration u. a. von 

elektronischen Einlegeteilen ist möglich.  

© Stefanie Freund / Parat

In der patentierten Infrarot-Vorschäumanlage 

auf der Empore wird das Volumen des Mikro-

granulats um den Faktor 50 vergrößert. An-

schließend gelangen die Schaumperlen ohne 

Wartezeit durch die darunter angebrachte 

Beschickungsanlage zur Schließeinheit.  

© Stefanie Freund / Parat

»



54

© Carl Hanser Verlag, München Kunststoffe 2/2025

TIEFZIEHEN Partikelschäumen

Kunststoffe haben die Welt verändert 
und sind kaum mehr aus unserer 

Welt wegzudenken. Im Automobilbau 
etwa helfen sie, das Gewicht der Fahr-
zeuge zu reduzieren und deren Kraft -
stoffeffizienz sowie CO2-Bilanz zu verbes-
sern. Zudem verursacht ihre Herstellung 
einen deutlich geringeren Rohmaterial- 
und Energieverbrauch als etwa die von 
Metallen. Deshalb setzen Fahrzeugher-
steller sowohl bei Strukturbauteilen als 
auch für Fahrzeugaußenteile und Innen-
zubehör auf Kunststoffteile. 

Die bayerische Parat Technology 
GmbH + Co. KG entwickelt und produ-
ziert hoch funktionale Verkleidungs- und 

Strukturbauteile mit komplexen Geo -
metrien in erster Linie für den Sonder-
fahrzeugbau. Als Spezialist für großfor-
matige Teile mit Jahresstückzahlen von 
500 bis 25 000 Stück beliefert das Unter-
nehmen namhafte Hersteller von Nutz-
fahrzeugen, Bau- und Landmaschinen 
sowie Wohn- und Freizeitmobilen und 
Geräten zur regenerativen Energieerzeu-
gung weltweit.

Parat Technology hat seinen Haupt-
sitz in Neureichenau im Dreiländereck 
Deutschland – Österreich – Tschechien 
und weitere Standorte in Ungarn, Rumä-
nien und China. Mit dem bekannten 
Hersteller von Werkzeugkoffern, aus dem 

es 1967 durch Abspaltung hervor -
gegangen war, hat es seit der Über -
nahme durch die ebenfalls bayerische 
Senata GmbH nur noch den Namen 
gemeinsam.

„Mit unserem vielfältigen Technolo-
giespektrum unterstützen wir unsere 
Kunden von der Entwicklungsphase bis 
zur Produktion von Formteilen für 
 Exterieur- und Interieur-Anwendungen“, 
bekräftigt Johannes Rosenberger, Leiter 
Vertrieb bei Parat. „Unsere Produkte 
vereinen höchste Ansprüche an Design 
und Performance, unser besonderes 
Augenmerk liegt auf nachhaltigen 
 Lösungen.“

Rethink Plastics: Auf der Suche nach 
einer Alternative zu Polyurethan

Ihre äußere Form erhalten die von Parat 
hergestellten Teile meist durch Thermo-
formen, ihre strukturellen Eigenschaften 
durch Hinterschäumen der Tiefziehteile, 
meist mit Polyurethan (PUR). Um hohe 
Ansprüche an die Festigkeit und Steifig-
keit der Teile bei geringem Gewicht 
erfüllen zu können, nutzt das Unterneh-
men mehrere, zum Teil im Haus entwi-
ckelte Verfahren wie Foam Injection 
Molding (FIM) oder Long Fiber Injection 
(LFI) zur Herstellung glasfaserverstärkter 
Komponenten.

„Die Verfahren sind ausgereift und 
bewährt, dennoch hat die Verwendung 
von PUR-Schaum einen gravierenden 
systemimmanenten Nachteil“, sagt 
 Johannes Rosenberger. „Im Gegensatz zu 
den Tiefziehteilen handelt es sich beim 
PUR-Schaum um Duroplaste, und die 
sind nicht rezyklierbar und im verar -

Dampffreies Partikelschaum-Verfahren

Smarter Leichtbau: Nachhaltige 
 Partikelschäume für den Fahrzeugbau
Parat Technology ist spezialisiert auf leichte und stabile Kunststoffbauteile für Nutz- und Sonderfahrzeuge 

wie Wohnmobile. Seit Neuestem wird dort beim Vorschäumen und Hinterschäumen der Tiefziehteile ein 

dampffreies Verfahren eingesetzt. Die Umstellung von Polyurethan auf rezyklierbare Partikelschäume ist 

nicht nur nachhaltig, sie spart auch Durchlaufzeiten und Energie.

Gut gebettet: Seitliche Schlafraumerweiterungen für Wohnmobile, genannt „Schlafohren“, sollen 

über eine gute Schall- und Wärmeisolierung verfügen – bei geringem Gewicht. © Erwin Hymer Group

Partikelschäumen TIEFZIEHEN 55

Kunststoffe  2/2025 www.kunststoffe.de

sodass sie ebenso wie die Tiefziehteile 
Teil einer funktionierenden Kreislaufwirt-
schaft sein können.

Neues Material braucht neue Methode

„Partikelschaumstoffe sind nicht neu, wir 
realisieren bereits seit 1978 vollautomati-
sche Anlagen für ihre Verarbeitung“, sagt 
Wilhelm Rupertsberger, Leiter des Kom-
petenz Centers Kunststoff bei der Fill 
Gesellschaft m.b.H. Das österreichische 
weltweit tätige Maschinenbau-Unter-
nehmen verbindet eine langjährige 
Partnerschaft mit Parat.

Allerdings basieren die herkömm -
lichen Verfahren für das sogenannte 
Particle Back Foaming (PBF) sowohl für 
das Vorschäumen als auch für das Ein-
schäumen im Werkzeug auf der Nutzung 
von Dampf. Dieser verursacht einen 
hohen Energieverbrauch für seine Erzeu-
gung und lange Trocknungszeiten so-
wohl der expandierten Schaumperlen als 
auch der fertigen Teile. Bei diesem Ver-
fahren ist es nicht möglich, deren Dichte 
exakt zu steuern. Dass der Dampf die 
Teile durchdringen muss, bringt zudem 
starke Einschränkungen hinsichtlich 
Geometrie und Oberflächenveredelung 
und verhindert die Integration empfind-
licher Einlegeteile.

Um die Vorteile von PBF unein -
geschränkt nutzbar zu machen, ent -
wickelte Fill für die Partikelschaum -
verarbeitung ein völlig neues Her -
stellungsverfahren. Bei diesem erfolgen 
sowohl das Vorschäumen als auch die 
Verarbeitung der expandierten Schaum-
perlen im Werkzeug vollelektrisch und 
somit dampffrei. Deshalb spricht das 
Unternehmen von einem trockenen 
PBF-Prozess. 

Exakt gesteuerte Schaumbildung

Seit Mitte 2024 steht bei Parat die erste 
PBF-Anlage im produktiven Betrieb, die 
nach dem neuen Verfahren produziert. 
Dabei wird zunächst in der patentierten 
Infrarot-Vorschäumanlage das Volumen 
des Mikrogranulats in mehreren Stufen 
per Infrarot-Strahlung um den Faktor 50 
vergrößert, wobei die Dichte des Materi-
als von ca. 650 g/l auf 50 g/l abnimmt.

„Dank des trockenen Verfahrens kann 
die Weiterverarbeitung der expandierten 
Schaumperlen in den formgebenden 
Werkzeugen ohne weitere Trocknung 

beiteten Zustand auch nur schwer zu 
 trennen.“ Um den CO₂-Fußabdruck ihrer 
Produkte weiter zu reduzieren und deren 
Recyclingquote zu erhöhen, suchte Parat 
nach einer Alternative zu PUR-
 Schäumen.

Eine solche Alternative sind Partikel-
schaumstoffe wie EPS, EPE oder EPP. Zu 
dieser Gruppe gehört auch das um-
gangssprachlich unter dem Marken -
namen Styropor bekannte Polystyrol. 
Partikelschaumstoffe ermöglichen hoch 
komplexe Formen. Sie haben mit 20 bis 
300 kg/m3 eine äußerst geringe Dichte 
und weisen sehr hohe thermische und 
akustische Isolationswerte auf. Damit 
eignen sie sich ideal für die Anforderun-
gen im Campingfahrzeugbau.

Da sie in Form von Mikrogranulat 
angeliefert und erst unmittelbar vor der 
Verformung expandiert werden, punkten 
Partikelschaumstoffe auch mit einem 
extrem geringen Transportvolumen, was 
ihre Ökobilanz weiter verbessert. Ihr 
Hauptvorteil ist jedoch die Tatsache, dass 
es sich dabei um Thermoplaste handelt, 

oder Wartezeit sofort stattfinden“, nennt 
Heinz Hohensinner, Projektierung und 
Vertrieb bei Fill, einen wesentlichen 
Vorteil des Infrarot-Vorschäumens und 
ergänzt: „Der Energieverbrauch ist dabei 
um rund 10 % geringer als beim klassi-
schen Dampfverfahren.“ Zudem lässt sich 
im trockenen Partikelschaum dessen 
Dichte laufend per Mikrowellenmessung 
exakt regeln.

Die Revolution der Formgebung

Das von Fill patentierte Verfahren zur 
Herstellung von Partikelschaum-Form-
körpern überwindet die Nachteile des 
bisherigen Stands der Technik. Erreicht 
wird das, indem die zur Herstellung 
kohäsiver Verbindungen zwischen den 
Schaumperlen beim Formungsvorgang 
erforderliche Wärme nicht direkt in das 
Granulat geleitet wird. Stattdessen wird 
das Formwerkzeug durch integrierte 
Kanäle geheizt und gibt die Wärme an 
den Kunststoff im Inneren weiter, eine 
vor allem beim Spritzgießen seit Die „Schlafohren“ werden von Parat als Sand-

wich produziert: Sie bestehen aus zwei Tief-

ziehteilen, zwischen die Partikelschaumstoff 

eingeblasen wird. Die Integration u. a. von 

elektronischen Einlegeteilen ist möglich.  

© Stefanie Freund / Parat

In der patentierten Infrarot-Vorschäumanlage 

auf der Empore wird das Volumen des Mikro-

granulats um den Faktor 50 vergrößert. An-

schließend gelangen die Schaumperlen ohne 

Wartezeit durch die darunter angebrachte 

Beschickungsanlage zur Schließeinheit.  

© Stefanie Freund / Parat

»



56 TIEFZIEHEN Partikelschäumen

© Carl Hanser Verlag, München Kunststoffe 2/2025

vielen Jahren bewährte Praxis. „Dadurch 
bleibt das Material während des Erwär-
mens nicht nur trocken, auch die Inho-
mogenitäten im Formkörper durch die 
lokalen Dampfzufuhröffnungen treten 
nicht mehr auf“, führt Heinz  Hohensinner 
aus. „Wird das variotherme Werkzeug mit 
mehreren Heizkreisläufen ausgestattet, 
lassen sich darüber hinaus in nur einem 
Schuss Teile mit Zonen unterschiedlicher 
Festigkeit erzeugen.“

Im Interesse eines hohen Teiledurch-
satzes werden die Werkzeuge durch die 
leistungsfähigen Temperiergeräte in der 
Partikelschaumanlage nicht nur beheizt. 
Durch Kühlen des Formwerkzeugs wird 
der Formkörper vor der Entnahme ver-
festigt, diese kann dadurch auch manuell 
erfolgen.

Neue Teile ermöglicht

Da aus den trocken geformten Teilen 
kein Dampf entweichen muss, eignet 
sich das patentierte Verfahren nicht nur 
für die Herstellung reiner Schaumteile 
oder das einseitige Hinterschäumen von 
Tiefziehteilen. In einem von Parat paten-
tierten Verfahren fungieren zwei solche 
Teile als Außen- und Innenwand eines 
ganz oder teilweise geschlossenen 
Sandwich-Aufbaus. Ein Beispiel dafür 
sind sogenannte Schlafraumerweiterun-
gen für Camper-Vans. Installiert anstelle 
der hintersten Seitenfenster der Basis-
fahrzeuge, ermöglichen diese Karosserie-
Ausbuchtungen den Einbau der Betten 
quer zur Fahrzeuglängsachse.

Zusätzlich ist es möglich, Partikel-
schaum-Formteile durch Integration von 
Einlegeteilen wie Befestigungs-, Verstär-
kungs- oder Dekorelementen zu funktio-
nalisieren. Angesichts der verhältnismä-
ßig geringen Werte von Druck und Hitze 
im Aufschäumprozess ist sogar die form-
schlüssige Integration von Elektronik-
Baugruppen, etwa von Sensoren oder 
Bedienelementen, möglich.

Doppelt ressourcenschonend

„Der neu entwickelte trockene Produk -
tionsprozess bei der Partikelschäumung 
ist nicht nur ressourcenschonend und 
hat eine verbesserte CO2-Bilanz“, erklärt 
Tobias Schmid, Entwicklungsleiter bei 
Parat, die bei der Entwicklung des neuen 
Verfahrens durch Fill als Entwicklungs-
partner und Pilotkunde fungierte. „Er 

ermöglicht uns die Herstellung gänz-
lich neuer, deutlich nachhaltigerer 
 Verkleidungsbauteile mit verbesserter 
Recyclingfähigkeit als Teil einer Kreislauf-
wirtschaft.“

Wirtschaftliche Fertigung  
auf zwei Ebenen

Die Fill-Anlage bei Parat ermöglicht die 
dampffreie Produktion von Partikel-
schaum-Formteilen bis zu einem Auf-
spannmaß von 2 x 3 m. Angesichts 
dieser Dimensionen ist ihre Aufstellfläche 
sehr überschaubar. Das liegt nicht zuletzt 
an der Anordnung der Infrarot-Vor-
schäumanlage auf einer Empore. Diese 
wurde gewählt, um das expandierte 
Material mit geringem Energieaufwand 
von dort in die Schließeinheit fördern zu 
können.

Da es sich bei der Partikelschaum -
anlage um die erste ihrer Art handelt, 
wollten die Verantwortlichen bei Parat 
auf Nummer sicher gehen. „Auf unseren 
Wunsch hin gestaltete Fill die Schließ -
einheit der neuen Anlage so, dass sie 
sich nicht nur für die Verarbeitung von 
Partikelschaum, sondern auch von PUR-
Schaum eignet“, bestätigt Johannes 
Rosenberger. „Da sie uns die Möglichkeit 
gibt, Partikelschaumteile mit bisher nicht 
erreichten Eigenschaften zu wettbe-
werbsfähigen Kosten herzustellen, wer-
den wir aber kaum je in diese Verlegen-
heit kommen.“ W

Temperiergeräte sorgen für das schnelle 

Aufheizen und Abkühlen der variothermen 

Werkzeuge für die dampffreie Teile -

produktion. © Stefanie Freund / Parat
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Info
Text
Peter Kemptner ist Geschäftsführer der 
Agentur PeterKemptnerMachtMarketing.
www.kemptner.com

Anwender
Die Parat Technology GmbH + Co. KG 
mit Hauptsitz in Neureichenau und Stand -
orten in Ungarn, Rumänien und China ver-
arbeitet Kunststoffe zu leichten, nachhalti-
gen und zugleich stabilen Bauteilen für 
mobile Maschinen und Freizeitfahrzeuge. 
Das Unternehmen gehört zu 100 % zur 
Senata GmbH mit Sitz in Freising und er-
wirtschaftete 2023 mit knapp 1100 Mitar-
beitenden ca. 120 Mio. EUR Jahresumsatz.
www.parat-technology.com

Anlagenhersteller
Das österreichische Maschinenbauunter-
nehmen Fill wurde 1966 gegründet und 
ist bis heute zu 100 % in Familienhand. Im 
Fokus stehen individuelle Hightech-
 Anlagen für die Bereiche Metall, Kunststoff 
und Holz.
www.fill.co.at
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Nach der Entscheidung des EU-Minister -
rates zur neuen EU-Verpackungsverord-
nung (PPWR) appellieren die Hersteller von 
Kunststoffverpackungen an die EU-Kom-
mission und die Mitgliedstaaten, die tech-
nischen Ausführungsvorschriften schnellst-
möglich zu verabschieden, um die drin-
gend benötigte Rechtssicherheit für Inves-
titionen zu schaffen, und ökologisch unbe-
gründete Sonderregeln für Kunststoffe 
abzuschaffen.

Auch der Einsatz von recycelten Kunst-
stoffen hat in den letzten Jahren stark 

zugenommen, wenngleich die Einsatzquo-
ten ab 2030 vor allem für sogenannte 
kontaktempfindlichen Verpackungen he-
rausfordernd bleiben. „Mit Blick auf die Ziele 
der PPWR benötigt die Industrie dringend 
die Zulassungen von Recyclingverfahren 
und eine stärkere Förderung des hochwerti-
gen Kunststoffrecyclings am Standort 
Europa“, so Dr. Isabell Schmidt, Geschäfts-
führerin der IK für Kreislaufwirtschaft.

Entsprechend kritisch sieht die IK die 
unveränderten Sonderregelungen für 
Kunststoffverpackungen sowie nationale 

Ausnahmeregelungen. Zudem sind die 
100 %-Wiederverwendungsvorgaben für 
Industrie- und Gewerbeverpackungen ab 
2030 unpraktikabel und ökologisch unbe-
gründet. Die Hersteller von Kunststoffver-
packungen setzen sich für eine zukunfts-
fähige, einheitliche und nachhaltige 
Verpackungspolitik in Europa ein und 
hoffen auf eine rasche Klärung der offe-
nen Fragen, um die gesetzten Ziele zu 
erreichen. 

Weitere Informationen unter: 
kunststoffverpackungen.de

Gesamtverband Kunststoff- 
verarbeitende Industrie e. V.

Der GKV ist die Spitzenorgani -
sation der deutschen kunststoff-
verarbeitenden Industrie. Als 
Dachverband bündelt und ver-
tritt er die gemeinsamen Interes-
sen seiner Trägerverbände und 
agiert dabei als Sprachrohr 
gegenüber Politik und Öffent-

lichkeit. Die kunststoffverarbei-
tende Industrie ist mit einem 
Jahresumsatz von 72,5 Mrd. EUR 
und rund 320 000 Beschäftigten 
in ca. 3000 Betrieben einer der 
bedeutendsten Wirtschaftszwei-
ge in Deutschland. Die vorwie-
gend mittelständisch geprägte 

Branche zeichnet sich durch 
hohe Innovationskraft und eine 
vielfältige Produktpalette aus. 
Kunststoffe werden zu Verpa-
ckungen, Baubedarfsartikeln, 
technischen Teilen, Halbzeugen, 
Konsumwaren und vielen ande-
ren Produkten verarbeitet.

Gesamtverband Kunststoff -
verarbeitende Industrie e.V.
Gertraudenstraße 20
10178 Berlin
Tel. 030/39 71 22 30
info@gkv.de
www.gkv.de

Die vorgezogene Wahl zum Deutschen 
Bundestag wird am 23. Februar 2025 statt-
finden. Der Gesamtverband Kunststoffver-
arbeitende Industrie (GKV) bezieht Position 
und richtet sich mit Vorschlägen an die 
politischen Parteien.

Die Industrie in Deutschland soll nach 
mageren Jahren schnell wieder auf Wachs-

tumskurs kommen. Die Kunststoff verar-
beitende Industrie will dazu beitragen und 
hat eine Wachstumsagenda für Deutsch-
land formuliert, die beschreibt, welche 
Rahmenbedingungen es dafür jetzt 
braucht. Der Gesamtverband Kunststoff-
verarbeitende Industrie (GKV), Spitzenver-
band der Kunststoff verarbeitenden Indus-

trie in Deutschland, bezieht im Vorfeld der 
Aufstellung der Wahlprogramme der 
politischen Parteien Position, u. a. zur 
Kreislaufwirtschaft, zur Energiepolitik und 
zur Fachkräftegewinnung.

Weitere Informationen und die Agenda 
finden Sie hier:
www.gkv.de

Es ist wieder so weit: Die AVK sucht die 
besten Innovationen im Bereich Faserver-
stärkte Kunststoffe (FVK)/Composites in 
den Kategorien Innovative Produkte/Bau-
teile bzw. Anwendungen, Innovative Pro-
zesse bzw. Verfahren sowie Forschung und 
Wissenschaft.

Ein Ziel des Innovationspreises ist die 
Förderung neuer Produkte/Bauteile bzw. 

Anwendungen aus faserverstärkten Kunst-
stoffen (FVK) sowie die Förderung neuer 
Verfahren bzw. Prozesse zur Herstellung 
dieser FVK-Produkte. Ein weiterer Preis geht 
an Universitäten, Hochschulen und Institu-
te für herausragende wissenschaftliche 
Arbeiten in Forschung und Wissenschaft. In 
allen Kategorien wird besonderer Wert auf 
das Thema „Nachhaltigkeit“ gelegt. Bewer-

tet werden die Einreichungen von einer 
hochkarätigen Jury von Experten aus dem 
Composites-Bereich. 

Der Einsendeschluss für die Bewer-
bungsunterlagen ist der 28. März 2025. 
Nähere Angaben und Bewertungskriterien 
finden Sie unter:
www.avk-tv.de/services/innovationspreis

AVK: Innovationspreis 2025 – Einreichungen ab sofort möglich

GKV: Bundestagswahl 2025 – Agenda für Wachstum

IK: Industrie bereitet sich auf neue EU-Verpackungsverordnung PPWR vor


