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Das Hinterspritzen von Metallfolien eröffnet viele
Perspektiven. Diese Technologie verleiht dem Bauteil
den gewünschten Metall-Look und den einzigartigen
Cool-Touch-Effekt. Das Hinterspritzen ermöglicht
die Integration von Funktions- und Befestigungs-
elementen auf dem Unterbau, der durch den Kunst-
stoff gebildet wird.

Bei Metallfolien geringerer Dicke (bis 0,3 mm) können
durch den Spritzdruck gleichzeitig Werkzeugober-
flächenstrukturen auf die Bauteile abgeformt werden.

Dadurch ergeben sich weitere Designmöglichkeiten.
Dekorative Bauteile lassen sich dank dieser Techno-
logie mit hohem Automatisierungsgrad und Inte-
grationspotenzial produzieren:

• Hinterspritzen von Metallfolien für Cool-Touch-
Effekt.

• Prozessintegriertes Prägen von Konturen (Logos,
Schriftzüge usw.).

• Kombination mit bedruckten Kunststofffolien.
• Werkzeugintegriertes Ausstanzen.

Back injection of metal foils brings a wealth of new
perspectives. This technology lends the part that
sought-after metallic look and the unique cool-to-
the-touch effect. Back injection allows incorporation
of functional elements and fixings on the substrate
formed by the plastic.

The injection pressure can be used to simultaneously
leave an impression of mold surface textures on
parts with thin (up to 0.3 mm) metal foils.This opens
up further design options.

The technology allows highly automated and inte-
grated production of decorative parts:

• Back injection of metal foils for cool-to-the-touch
effect.

• In-process embossing of designs (logos, text, etc.).
• Combination with printed plastic films.
• Punching element incorporated in mold.

Back injection of metal foils and high-gloss plastic films.
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Das neuartige, bei uns entwickelte und zum Patent
angemeldete Varysoft-Verfahren ergibt besonders
komfortable Innenraumteile für Personenwagen. Die
Dicke der Softtouch-Schaumschicht zwischen Träger
und Dekor ist über das Werkzeugdesign steuerbar:
Massgebend dafür ist die Geometrie der beiden
Matrizenseiten des Werkzeugs. So entsteht die Vary-
soft-Schaumschicht genau in jenen Bereichen und
in jener Dicke, in denen sie erwünscht ist – zum
Beispiel auf einer Armstütze oder im Bereich von
Radien.

Bei dem zweistufigen Prozess auf einer Spritzgiess-
maschine mit zwei Einspritzeinheiten entsteht bei-
spielsweise bei einer Innenverkleidung mit dem
ersten Einspritzvorgang in der einen Kavität ein
thermoplastisches Trägerteil. Gleichzeitig wird in der
zweiten Kavität das Dekor – Folie, Textil oder Leder-

imitat – vorgeformt. Anschliessend wird die Matrizen-
seite verschoben, sodass sich der Träger und das
vorgeformte Dekor gegenüberliegen. Beim Schliessen
entsteht nun zwischen Dekor und Träger ein Spalt,
der aufgrund der Werkzeuggeometrie an jeder Stelle
die gewünschte Dicke aufweist. Dieser Spalt kann
beim zweiten Einspritzvorgang wahlweise mit Poly-
urethan-Schaum oder mit einem schäumbaren ther-
moplastischen Elastomer aufgefüllt werden. Damit
bietet die Varysoft-Technologie die folgenden Vor-
teile:

• Dreischichtiger Aufbau in einem One-Shot-
Prozess.

• Variable Dicke, Härte und Position der Schaum-
schicht im Bauteil.

• Schonende Verarbeitung des Dekormaterials
mittels Hinterschäumen.

The innovative Varysoft process (patent pending) de-
veloped by us yields particularly luxurious interior
parts for passenger cars. The thickness of the soft-
touch foam layer between substrate and coverstock
can be controlled through the design of the mold.The
geometry of the two sides of the cavity is critical
here. It ensures a Varysoft foam layer of the required
thickness exactly where it is wanted – for example on
an armrest or radii.

With the two-stage process on an injection molding
machine with two injection units, in the case of, for
example, an interior trim a thermoplastic substrate
is produced in one cavity with the first injection
operation. At the same time the coverstock – foil,
film, textile or imitation leather – is preformed in the
second cavity. The side of the cavity is then moved to
position the substrate and the preformed coverstock

opposite. Closure now leaves a gap between them.
The mold geometry ensures this clearance is the
required thickness at each point. During the second
injection operation the gap can be filled with either
polyurethane foam or an expandable thermoplastic
elastomer. Varysoft technology therefore offers the
following advantages:

• Three layers built up in one-shot process.
• Variable thickness, hardness and position

of foam layer in part.
• Back foaming ensures gentle handling

of coverstock.

Varysoft for soft touch where required.

Dekor einlegen, Werkzeug schliessen
Inserting coverstock, closing mold

Entwickelt in Zusammenarbeit mit
KraussMaffei Technologies GmbH
Developed in collaboration with
KraussMaffei Technologies GmbH

Dekor vorformen, Träger spritzen
Forming coverstock, injecting substrate

Dekor
Coverstock

TPE- oder Polyurethan-Schaum
TPE or polyurethane foam

Trägermaterial
Support material

Werkzeug öffnen, Matrize verschieben, Werkzeug
schliessen
Opening mold, moving side of cavity, closing mold

TPE- oder Polyurethan-Schaum in Zwischenraum
spritzen, Werkzeug öffnen, Teil entformen
Injecting TPE or polyurethane foam into gap,
opening mold, removing part
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Georg Kaufmann Tech-Center AG

• Produktion von Musterteilen
• Produktion von Nullserien
• Werkzeugtechnische Versuche

• Mold tryouts
• Pilot production runs
• Mold research

Das Tech-Center steht für Kompetenz.

Das eigene Versuchs-, Entwicklungs- und Testcenter
unterstreicht zweifelsfrei, was den Kunden geboten
wird: höchste Kompetenz für erstklassige Dienst-
leistungen und beste Produktqualität.

Tech Center means expertise.

Our in-house research, development and test center
clearly demonstrates what we offer our customers:
an extremely high level of expertise delivering top-
quality services and products.
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Auch noch so gute Ideen oder ausgeklügelte Theo-
rien müssen den Praxistest bestehen. Schliesslich
sollen die Kunden mit sofort einsatzbereiten,
geprüften Werkzeugen beliefert werden. Hierzu
leisten die im Tech-Center angebotenen Dienstleis-
tungen mit eigens dafür zur Verfügung stehenden
Maschinen und Geräten unschätzbare Dienste.

Musterteile und Nullserien.

Von der Beratung bis zur Nullserie stehen die
Spezialisten der Georg Kaufmann Tech-Center AG
mit ihrem Know-how über die umweltfreundliche
Herstellung von oberflächenveredelten Teilen zur
Verfügung. Dadurch wird nicht nur die Bemus-
terung vereinfacht, sondern auch der Zeit- und
Kostenaufwand in der Entwicklungsphase reduziert.
Für Kunden werden mit Prototyp-Werkzeugen auf
Wunsch gerne Musterteile oder eine Nullserie her-
gestellt.

Entwicklungszentrum für Verfahren und Material.

Die führende Stellung in der Hinterspritz- und Hin-
terpresstechnik soll weiterhin behauptet werden.
Dazu tragen innovative Versuche mit neuen Verfah-
ren und Materialien sowie die Zusammenarbeit mit
Verarbeitern, Herstellern und Rohstofflieferanten
bei. Ihnen steht die Tür zum Tech-Center immer
offen.

Anpassungen vor Ort.

Flexibel, kompetent, innovativ und speditiv – diese
Attribute zeichnen das Tech-Center aus. Hier freuen
sich erfahrene und eigens dafür geschulte Mitarbei-
ter darauf, individuelle Lösungen zu entwerfen und
zu realisieren. Oder aber notwendige Anpassungen
an Werkzeugen kostengünstig vor Ort auszuführen.

Tech Center know-how and flexibility.

Even the best ideas and most sophisticated theories
have to be tested in practice. After all, customers
want fully tested turnkey mold systems. Our Tech
Center with its dedicated machinery and equipment
offers invaluable services.

Mold tryouts and pilot production runs.

With their expertise in the environmentally friendly
production of specially finished parts, our specialists
at the Georg Kaufmann Tech-Center AG are on hand
to give advice right up to the pilot production stage.
This not only makes sampling easier, it also saves
development time and money. We are happy to use
prototype molds for tryouts or produce a pilot pro-
duction run on request.

Development center for processes and materials.

We want to maintain our leading position in back
injection and back compression molding. With inno-
vative testing of new techniques and materials and
by collaborating with processors, manufacturers
and raw material suppliers. The Tech Center door is
always open.

On-site modifications.

Flexibility, expertise, innovative strength and respon-
siveness. These are the key values that characterize
our Tech Center. Our experienced, specially trained
employees are always happy to devise and imple-
ment custom solutions. We also offer a low-cost
on-site mold adaptation service.



GK worldwide

Georg Kaufmann Formenbau AG
Georg Kaufmann Tech-Center AG

Rugghölzli 3
5453 Busslingen
Switzerland

Phone +41 56 485 65 00
Fax +41 56 496 54 00
gktool@gktool.ch
www.gktool.ch

Our subsidiary in Korea:

Plushub Inc.
GK Korea

Mr. Yong-il Park
Byeoksan Complex One 107–102
832, Jukjeon 2-Dong, Suji-Gu
Yong-in City, Gyunggi Province, 448–755
Korea

Phone +82 31 263 6604
Fax +82 31 263 6605
C/P +82 18 227 0256
ykgd96@naver.com

www.gktool.ch

Die Fahrzeug-Innenraumaufnahmen wurden freundlicherweise zur Verfügung gestellt von:
AUDI AG, BMW AG, Daimler AG, Porsche AG, Volvo Automobile (Schweiz) AG ko
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Our subsidiary in the USA:

GK Tools USA Inc.

9789 Charlotte Hwy, Suite 400-119
Fort Mill, SC 29715
USA

Phone +1 803 547 5385
Fax +1 803 548 1997
thswiss@aol.com

Our partner in the USA:

Delta Technologies Group

1350 Harmon Road
Auburn Hills, MI 48326
USA

Phone +1 248 391 6800
Fax +1 248 3911970
www.deltattechgroup.com

Our subsidiary in Russia:

coming soon
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