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2009
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2013

Gründung 
und Start 
additive 

Fertigung

Standort Heimsheim
Im April 2008 wird der 

erste Neubau errichtet

Beginn als

Ausbildungsbetrieb

Erweiterung der Kapazität
Im März 2013 wird der zweite 
Produktions- und Verwaltungs-
komplex für Rapid Tooling errichtet

2024

30 Jahre cirp

Start Rapid 
Tooling und 

eigenes 
Spritzgieß-

tenikum

2000
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Unser Jubiläum



• Vortragsfolien des Jubiläums finden Sie unter:
https://30jahre.cirp.de/

• Darunter auch weiterführende Information zum Thema Brandschutzprüfungen, die wir beim 
Vortrag in Wernau zitiert haben.
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Folien der Jubiläumsfeier

https://30jahre.cirp.de/
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Wege zu Prototypen aus Kunststoff
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CAD

Funktionsprototypen
(1-X0.000 Stück, 
Bauteilgrößenabhäging)

Vakuumgießen

SLS
PA12, TPE, gefüllte 
Materialien wie Alumide und 
PA3200GF

Silikonform

SLA
Photo-
polymer

PolyJet
Multi-
material-
druck

Finish

Prototypen, Kleinserien in 
Serienwerkstoff
(50-10.000 und mehr)

HSC gefräste Aluminiumwerkzeuge

Funktionsprototypen
Einbaudummies
Anschauungsmodelle

Spritzgießen

Funktionsprototypen
In kleinen Stückzahlen

(2-50)

Die wichtigsten Prozessketten der cirp GmbH zur Herstellung von Kunststoffteilen

Optional
Polieren, Lackieren, 
Montage

Optional
Gleitschleifen,
Infiltrieren,
Einfärben

Additiv

Rapid Tooling
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Auswahlkriterien für Kunststoffe

Formteil-

forderungen

Temperatur
Einsatzzeit

Bewitterung

Chemikalien-

beständigkeit

Tribologische

Beanspruchungen

Preis

Brandverhalten

Elektrische

Beanspruchungen

Maße
Oberfläche

Dynamische

Belastung

Statische

Belastung
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Brandschutz warum?
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Kunststoffbrände

Mechanismen beim Kunststoffbrand:

1. Zündquelle

2. lokale Zersetzung

3. Kohle / Schlacke

4. brennbare Gase

5. Brennzone

6. Abgase Wasser, CO2, sonstige

7. Energie

In der Brennzone kommen brennbare Gase, Sauerstoff und Energie zusammen. Unter 

Energieabgabe reagieren diese zu Wasser, CO2, und nicht vollständig oxidierten Stoffen. Die 

hierbei entstehende Wärme wird teilweise dazu genutzt den Brand aufrecht zu erhalten.

Quelle: Fire resistance in plastics 2010
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Thermoplaste

PA + 30% Glas

 E-Modul 7000-8500 MPa

 Wärmeformbeständigkeit

240°C AST 216-1

200-257°C Vicat B 50

220-255°C DIN 53461

 Bruchdehnung 3,5-20%

 gute Härte und Steifheit

 hohe Gebrauchstemperatur

 Dichte 1,4-1,7

 Flammwiedrig UL94 V0 ab 0,8mm

 Wasseraufnahme bis 4,5%

PSU +30% Glas

(Polyphenylensulfid)

 E-Modul 9000-12000 MPa

 Wärmeformbeständigkeit

240°C AST 216-1

246-260°C Vicat B 50

250-265°C DIN 53461

 Bruchdehnung 2-4%

 sehr hohe mech. Festigkeit

 sehr hohe Wärmebeständigkeit

 sehr hohe Gebrauchstemperatur

 Dichte 1,4-1,7

 Flammwiedrig UL94 V0 0,4-1,8mm

 sehr teuer

PP + 30% Glas

 E-Modul 4800-7000 MPa

 Wärmeformbeständigkeit

110°C AST 216-1

125-145°C Vicat B 50

135-155°C DIN 53461

 Bruchdehnung 4-24%

 ausreichende Härte und Steifheit

 gute Chemikalienbeständigkeit

 geringe Dichte 1,1-1,3

 Flammwiedrig UL94 V0 1,5-3mm

 geringe Wasseraufnahme <0,16%

 sehr kostengünstig

Typische Eigenschaften von Kunststoffen
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Formbeständigkeit

Temperatur in °C

100

200

300

PP                      PA                   PSU (Polyethersulfon)

150

Tmax=

200°C

Tmax=

240°C

Tmax=

110°C

Formbeständigkeits-
temperatur

Maximale Gebrauchs-
temperatur

Auswahl des Kunststoffes
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Preis € / Kg

PP PA             PSU (Polyethersulfon)  

Kunststoffe, die eine sehr hohe Temperatur-
beständigkeit haben und gleichzeitig schwer 
entflammbar sind, kosten deutlich mehr als 
Standardtypen

Auswahl des Kunststoffes
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 zersetzen sich unter Energieaufnahme (endotherm) und vermindern somit 

die zurückgeführte Energiemenge (Metallhydrate)

 zersetzen sich unter Abgabe von unbrennbaren Stoffen und schirmen damit 

die Sauerstoffzufuhr ab (Melamine, Halogene)

 bilden eine nicht brennbare Schutzschicht auf der Oberfläche und schirmen 

den Kunststoff vor weiterer Energieaufnahme ab (roter Phosphor)

 Beimengungen von nicht brennbaren Substanzen müssen mit erhitzt werden 

und reduzieren damit die Energie, die dem Verbrennungsprozess zugeführt 

werden kann

Oft werden Kombinationen mehrerer Flammschutzmittel verwendet, um den Brand an 

verschiedenen Stellen gleichzeitig zu bekämpfen und damit die gesamte die Wirkung 

der Flammschutzmittel zu verbessern.

Wirkungsweise der Flammschutzmittel
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 Deutschland

 DIN 4102-1 B1

 EN 13501

 DIN 5510-2 S4, ST2, SR2

 Frankreich

 NF P 92-507 M1

 Italien

 UNI 91177 Classe1

 Großbritannien

 BS 467 part7 Class1

 BS 467 part6 l=7,2

 BS 6853 Annex D.8.4

 BS 6853 Annex B2

 Luftfahrt

 Airbus ABD 0031

 Bombardier SMP 800-C

 International JAR/FAR Part 25 § 25.853 (a)

 USA

 FMVSS 302 erfüllt

 UL 94 HB

HF1, HF2

V0, V1, V2

5VA, 5VB

VTM0, VTM1

 ASTM E 662

 ASTM E 162

 ASTM E 84

 ASTM D 2863 (ISO 4589-2)

 Europa

 CEN/TS 45545 im Aufbau HL1-HL3

Brandschutzvorschriften
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Brandprüfung nach UL94 V-X ist eine amerikanische Brandschutzprüfung, die 

ursprünglich für Elektrogeräte entwickelt wurde und praktisch identisch mit den 

Prüfungen in der IEC 60695-11, EN 60695-11 und der VDE 0471 ist:

 geprüft werden 2 x 10 Probekörper mit den Maßen: 125x13xX mm, 

wobei X<13mm ist

 die Höhe der Flamme ist 20mm

 es wird 10 sek. von unten beflammt

 nach dem ersten Erlöschen der Flamme wird erneut für 10 sek.

beflammt

 unterhalb der Probe befindet sich ein Wattestück

 es wird beobachtet ob die Watte durch herunterfallende Tropfen 

entzündet wird

Besteht ein Exemplar von 5 Prüfkörpern die Prüfung nicht, muss diese mit 

einem neuen Satz von 5 Prüfkörpern wiederholt werden

Halteklammer

20 mm

Probe

125 mm

300 mmWatte

Anforderung UL94V-0 UL94V-1 UL94V-2

Brenndauer nach jeder Beflammung ≤ 10 s ≤ 30 s ≤ 30 s

Gesamtbrenndauer je Satz (10 Beflammungen) ≤ 50 s ≤ 250 s ≤ 250 s

Abbrand bis zur Halteklammer nein nein nein

Nachbrenn- und Glühdauer nach der 2. Beflammung ≤ 30 s ≤ 60 s ≤ 60 s

Entzündung der Watte nein nein ja

UL 94V-X
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UL94-5V A und B:  

 geprüft werden 2x 10 Probekörper mit den Maßen: 125x13x X mm

 die Höhe der Flamme ist 125 mm

 es 5 mal für je 5 sek. mit 5 sek. Pause von unten beflammt

 Zusätzlich werden 12 Platten (150x150x max.13 mm) mit einer schrägen Flamme von 

unten 5 mal für je 5 sek. mit 5 sek. Pause beflammt

 unterhalb der Probe befindet sich ein Wattestück

 es wird beobachtet ob die Watte durch herunterfallende Tropfen entzündet wird

 Es wird beobachtet ob die Flamme ein Loch in die Platte brennt

Besteht ein Exemplar von 5 Prüfkörpern die Prüfung nicht, muss diese mit einem neuen 

Satz von 5 Prüfkörpern wiederholt werden

Anforderung UL 94-5VA UL94-5VB

Brenn- und Glühdauer nach der 5. Beflammung ≤ 60 s ≤ 60 s

Entzündung der Watte Nein nein

Lochbildung (Platte) nein ja

Probe

125 mm

300 mmWatte

20°

20°

UL94 Weitere Brandprüfungen

Halteklammer
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Weitere Brandprüfungen

UL94 HB :  

 die Probekörper werden horizontal auf ein Drahtgitter gelegt

 geprüft werden 6 Probekörper mit den Maßen: 125x13x max.13 mm

 die Höhe der Flamme ist 20 mm

 es für 30 sek. am Ende der Probe, von unten beflammt

 Die Messung beginnt wenn 25 mm der Probe abgebrannt sind

Die Brandprüfung gilt als bestanden wenn

 bei Proben < 3 mm die Brenngeschwindigkeit kleiner als 75 mm/min ist

 bei Proben von 3 bis 13 mm die Brenngeschwindigkeit kleiner als 40 mm/min ist

 eine Selbstverlöschung vor der 100 mm Marke erfolgt

20 mm
Probe Gitter

25 mm 75 mm 25 mm
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Yellow card - Thermoplastgranulat
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(Yellow) blue card – SLS Pulver
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Yellow card Angaben - Vakuumgießmaterial
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Fire Test to aircraft material – other standards 

• Airbus standard: ABD 0031 - airbus fire testing – flame, smoke and toxicity
• Boeing Standard: BSS 7238 fire testing to smoke density
• Boeing Standard: BSS 7239 fire testing to toxicity
• ASTM Standard: ASTM E 662 fire testing to Smoke Density

Kriterium 12s 60s

Nachflammzeit: Probekörper brennt nach Entfernen des 
Bunsenbrenners weiter.

≤15s ≤15s

Flammzeit von 
Tropfen:

Vom Prüfkörper abgetropfte Teile 
brennen weiter.

≤5s ≤3s

Brennlänge: Länge, die beim Prüfkörper während  der 
Beflammung abgebrannt ist.

203mm 152mm

Feuerwiedrigkeit nach FAR 25.853



Spritzgußteile für den 
schnellen Serienanlauf 
aus poliertem 
Aluminiumwerkzeug
Lieferzeit: 1 Woche für 
die ersten Teile

Referenzen Spritzguss



Referenzen Spritzguss

• Fazua 2K-Bauteil 

• 14.000 Bauteile auf 
zwei Werkzeugen

• 11 AT Durchlaufzeit 
im 8 Stunden Betrieb

• 3 AT bis Freigabe 
vom Kunden inkl. 
WZ-Konstruktion, 
Programmierung, 
Fräsen und 
Erstbemusterung
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Referenzen Spritzguss

Material: PA66, Flammgeschützt



www.cirp.de

Wege zu Prototypen aus Kunststoff

24.03.2025 25

CAD

Funktionsprototypen
(1-X0.000 Stück, 
Bauteilgrößenabhäging)

Vakuumgießen

SLS
PA12, TPE, gefüllte 
Materialien wie Alumide und 
PA3200GF

Silikonform

SLA
Photo-
polymer

PolyJet
Multi-
material-
druck

Finish

Prototypen, Kleinserien in 
Serienwerkstoff
(50-10.000 und mehr)

HSC gefräste Aluminiumwerkzeuge

Funktionsprototypen
Einbaudummies
Anschauungsmodelle

Spritzgießen

Funktionsprototypen
In kleinen Stückzahlen

(2-50)

Die wichtigsten Prozessketten der cirp GmbH zur Herstellung von Kunststoffteilen

Optional
Polieren, Lackieren, 
Montage

Optional
Gleitschleifen,
Infiltrieren,
Einfärben

Additiv

Rapid Tooling



25.03.2025 26

Haben Sie Fragen?Vielen Dank und frohe Ostern!



Sattelfest und gut behütet 276 März 2024

Vielen Dank!

Thomas Lück

cirp GmbH

Römerstr. 8

D-71296 Heimsheim

lueck@cirp.de
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ENDE


