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Was sind Kunststoffe?

1839 
Charles Goodyear

Kautschuk vom Gummibaum 
vulkanisiert mit Schwefel 
Hart- und Weichkautschuk

Quelle: www.maschinenmarkt.vogel.de

1907 
Hendrik Bakeland

Bakelit = 1. technisch hergestellter 
Kunststoff 
Duroplast auf Basis von Phenolharz 
Bakelit AG heute größter Produzent 
von Phenolharz-Formmassen 

1884 
Hilaire de Chardonnet

Chardonnet-Seide 
= Kunstseide (Viskose)

Quelle: https://de.wikipedia.org

Quelle: https://de.wikipedia.org

1856 
Alexander Parkes

Zelluloid

Quelle: https://de.wikipedia.org

www.kuz-leipzig.de

Was sind Kunststoffe?

1912 PVC
Polyvinylchlorid

1953 PC
Polycarbonat

1954 PP
Polypropylen
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Einteilung der Thermoplaste

amorph 

PVC PE-LD PE-HD
PS     SAN

PET
PBT

PA
POM

PC
PPE
PMMA

ABS

PEK
PEEK
PPS, PTFE

PI
PSU

PES    

Standard-
Kunststoffe

Technische
Kunststoffe

Hochleistungs-
Kunststoffe

PP

PC/ABS
80 °C

150 °C
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www.kuz-leipzig.de

Thermoplaste

amorph teilkristallin

Struktur der Thermoplaste 

(1) amorphe (regellose) Bereiche

(2) kristalline (geordnete) Bereiche
= teilkristallin

= regellos (ungeordnet)

• unregelmäßig aufgebaute 
Kettenmoleküle

• große sperrige Seitenketten
• glasklar
• eher spröde 
• temperaturempfindlich bei 

Verarbeitung
• z.B.: PS, PMMA, PC, PVC

• Kettenmoleküle mit 
regelmäßigem Aufbau

• opak (milchig)
• duktiler - höhere Festigkeit, 

Steifigkeit
• diffuse Lichtstreuung durch 

dichte Molekülanordnung
• z.B.: PE, PP, POM, PA, PTFE

Quelle: de.wikipedia.org
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www.kuz-leipzig.de

Verarbeitungsverfahren in der Kunststofftechnik

Anteile der in Europa verarbeiteten Kunststoffe nach Verarbeitungsverfahren:

Quelle: Euromap (2008)

www.kuz-leipzig.de

Einteilung der Fertigungsverfahren nach DIN 8580

Quelle: https://www.studyblue.com/notes/note/n/einfhrung/deck/5570659

Merkmal der Einteilung = Zusammenhalt (Zusammenhalt von Teilchen)
Zusammenhalt wird:  geschaffen (Urformen), 

 beibehalten (Umformen, Umlagern von Stoffteilchen)
 vermindert (Trennen, Aussondern von Stoffteilchen)
 vermehrt (Fügen, Beschichten, Einbringen von Stoffteilchen)
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www.kuz-leipzig.de

Verfahrensablauf beim Spritzgießen

1. Werkzeug schließen
2. Spritzaggregat anfahren

3. Einspritzen der Schmelze

4. Nachdrücken 
von Schmelze

5. Dosieren der Schmelze 

6. Spritzaggregat abfahren

7. Werkzeug öffnen

8. Entformen 
durch Auswerfer

www.kuz-leipzig.de

Vor- und Nachteile des Spritzgießens

Vorteile:
• direkt verwendbare Formteile

• vollautomatisch

• große Stückzahl

• hohe Genauigkeit, Maßhaltigkeit

• Modifizierung der Oberfläche durch Narbung, 
Muster oder Gravuren mgl.

• gute Reproduzierbarkeit

Nachteile:
• hohe Investitionskosten für Maschine und 

Werkzeuge 
 lohnen sich nur bei großen Stückzahlen

• hoher Energieverbrauch durch Heizen und Kühlen

• hohe Anforderungen an Elektromotoren bei 
langen Nachdruckzeiten
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www.kuz-leipzig.de

Formteile, hergestellt im Spritzgießverfahren

Quelle: www.stegherr.com/produkte/polycarbonat-profile/

Quelle: nipponteile.de/Mazda-MX-5-NA-Armaturenbrett-Cockpit

Quelle: www.cp-gmbh.de

Quelle: www.office-netshop.at

Quelle: www.amazon.de

www.kuz-leipzig.de

Varianten des Spritzgießens

Spritzprägen
 Werkzeughohlraum wird verkleinert
 Weniger Eigenspannungen im Formteil

Mehrkomponenten-Spritzgießen (2-K)
- 2 oder mehr Spritzgießmaschinen an 1 Werkzeug
 Verbund mehrerer Polymere in einem Formteil
- Bsp.: PP/PE, PMMA/PS, CA/ABS und PC/ABS

Quelle: www.kunststofftechnik-schmid.de

Quelle: www.saubere-zaehne.de

Mikrospritzgießen
 Spritzgießen sehr kleiner Formteile
 2-k-Spritzgießen mgl. Verringerung die Eigenspannung in Mikro-

Spritzguss-Formteilen (Projekt KUZ)
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Schweißverfahren für Kunststoffe

Art der Wärmeeinbringung

Wärmeleitung Konvektion Reibung Strahlung

Infrarot-
schweißen

Heizelement-
schweißen

Warmgas-
schweißen

Extrusions-
schweißen

Laserstrahl-
schweißenInnere Reibung Äußere Reibung

Ultraschall-
schweißen

Hochfrequenz-
schweißen

Rotationsreib-
schweißen

Vibrations-
schweißen

www.kuz-leipzig.de

Schweißbare Kunststofftypen

Schweißbar; sehr
gute Verbindung

Schweißbar;  
leichte Haftung

Nicht schweißbar; 
keine Verbindung

PP POM PBT 
PBT/ 
ASA 

PA6 PA66 PES PSU ABS ASA SAN MABS 
ABS/ 
PA 

PS 

PP 

POM 

PBT 

PBT/ 
ASA 

PA6 

PA66 

PES 

PSU 

ABS 

ASA 

SAN 

MABS 

ABS/ 
PA 

PS 
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www.kuz-leipzig.de

DIN EN ISO 11403 

Kunststoffe - Ermittlung und Darstellung von 
vergleichbaren Vielpunkt-Kennwerten
Teil 1: Mechanische Eigenschaften
Teil 2: Thermische und Verarbeitungseigenschaften
Teil 3: Umgebungseinflüsse auf Eigenschaften 

• zur Beurteilung der Werkstoffeigenschaften in
Abhängigkeit wichtiger Faktoren
(z.B. Zeit, Temperatur, Vorhandensein einer
bestimmten Umgebung) 

• Erhalt einer Datenbasis zur Beurteilung der Eignung
eines Werkstoffes für bestimmte Anwendungen

Normbezug

DIN EN ISO 10350 

Kunststoffe - Ermittlung und Darstellung 
vergleichbarer Einpunktkennwerte
Teil 1: Formmassen
Teil 2: Langfaserverstärkte Kunststoffe

• beschreibt die Werkstoffeigenschaften des
Prüflings

• beurteilt aber nicht die Gebrauchstauglichkeit
des Kunststoff-Fertigteils

www.kuz-leipzig.de

am Granulat

am Normprüfkörper

am realen Erzeugnis 
(Fertigteil, Bauteil)

am Halbzeug

Prüfung von Kennwerten

Quelle: https://technology.cellpack.com

Quelle: www.kunststoff-magazin.de
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www.kuz-leipzig.de

Spritzguss: Schlieren Plattenextrusion: Blasen

Extrusion: BlasenspurenExtrusion: Orangenhaut

Feuchtebedingte Verarbeitungsfehler

www.kuz-leipzig.de

Verfahren zur Bestimmung der Restfeuchte

𝐹𝑒𝑢𝑐ℎ𝑡𝑒 ൌ  
𝐸𝑖𝑛𝑤𝑎𝑎𝑔𝑒 െ 𝐴𝑢𝑠𝑤𝑎𝑎𝑔𝑒

𝐸𝑖𝑛𝑤𝑎𝑎𝑔𝑒
· 100   ሾ%ሿ

Dörr-Wäge-Methode

= Trocknung bis zur Gewichtskonstanz mittels 
Differenzwägung

 Langwieriges Verfahren
 Sehr ungenau bei Feuchten < 1,0%

Waage mit Trockeneinrichtung

= ca. 10 g Material werden mittels Infrarot aufgeheizt 
und der Masseverlust (=Restfeuchte) bestimmt 

Quelle: www.krahl-messtechnik.de

 Verfahren ungenau, insbesondere bei 
geringen Feuchten

 Frei werdende Additive verfälschen Ergebnis
 nur bedingt für Kunststoffe geeignet

Teilweise ist eine Kalibrierung mittels Karl-Fischer-
Titration möglich, sodass der tatsächliche 
Wassergehalt für bestimmte Produkte bekannt ist.

Quelle: www.mt.com

Quelle: www.labworld.at

Restfeuchte
= Masseanteil aller Substanzen, die durch Erhitzen aus einem Material entfernt werden

u.a. flüchtige/migrierende Additive wie 
Gleitmittel, Antistatika, Weichmacher
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www.kuz-leipzig.de

Formmasse Kennzeichnende Eigenschaften nach 
Formmassenorm T1 (Datenblock 3)

PE Dichte, Volumenfließrate

PP Volumenfließrate

PS/SAN Vicat-Erweichungstemperatur, Volumenfließrate

SB Vicat-Erweichungstemperatur, Volumenfließrate 
Izod-Kerbschlagzähigkeit

ABS Vicat-Erweichungstemperatur, Volumenfließrate, 
Schlagzähigkeit nach Charpy und Izod

PA Viskositätszahl, Elastizitätsmodul

PC Viskositätszahl, Volumenfließrate

PET/PBT Viskositätszahl, Elastizitätsmodul

POM Volumenfließrate, Streckspannung / Zugfestigkeit, 
Elastizitätsmodul

Kennzeichnende Eigenschaften zur Wareneingangskontrolle
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