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Kunststoffnachfrage in der EU 2018

PET; 7,70%

PE‐HD, PE‐
MD; 12,20%

PVC; 10,00%

PE‐LD, PE‐LLD; 
17,50%PP; 19,30%

PS, EPS; 6,40%

PUR; 7,90%

Andere; 
19,00%

Quelle: PlasticsEurope: "Plastics – the Facts 2019"

51,2 Mio. t

Die 6 bevölkerungsreichsten 
Länder Europas decken fast 80 % 
der europäischen Nachfrage

Kunststoffe verdrängen andere Materialien

Quelle: www.wpc-preisbrecher.de/wpc-terrassendielen-kaufen.html
Quelle: www.dr-schreckenbach.de/htdocs/t 
herapie/zahnersatz/metallfreie_arbeiten_01.html

Quelle: www.konsens.de

Quelle: www.computerbild.de

Quelle: img.medicalexpo.de

Quelle: www.igem.tu-darmstadt.de
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= Erscheinungsbild der Oxidation:

Vergilbung, Verlust von Glanz und Transparenz, Kreidung, 
Oberflächenversprödung, Verlust der mechanischen 
Eigenschaften

Beispiel Alterung von Kunststoffen

0 h 1 h 4 h 19 h

28 h 44 h 72 h 144 h

190°C

Bsp. PA6: Flächige Alterung

Bsp. PP: Spotalterung

0 20 40 60 80
20

40

60

80

100

120

140
 

 170 °C
 150 °C
 130 °C

B
ie

ge
fe

st
ig

ke
it 

[M
P

a
]

Alterungszeit PA6 [d]

Ergebnis Projekt „Thermoxal“:

 Verlangsamt bzw. verhindert die Oxidation von anderen Substanzen

Während Herstellung, Lagerung, Verarbeitung und Gebrauch der Kunststoffe sind diese Sauerstoff
ausgesetzt  Kettenabbau durch Oxidation und Bildung von Radikalen

Primäre Antioxidantien:
= Radikalfänger
typisch: sterisch gehinderte Phenole, aromatische Amine

Vorbeugende oder sekundäre AO:
zerstören Hydroperoxide (verhindern weitere 
Reaktionen mit der Polymerkette)
typisch: Phosphite, Schwefelverbindungen

 Kombination beider Typen verbessert die Wirksamkeit

Mögliche Folgen:
Vergilbung, Verlust von Glanz und Transparenz, Kreidung, 
Oberflächenversprödung, Verlust der mechan. Eigenschaften

Antioxidantien (AO)
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Formteil aus ABS

Tm = 240°C [220-260°C]

Tw = 65°C [50-80°C]

Te = 100°C

aeff = 0,08 mm²/s

s = 2 mm
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Für Platte, mittlere Entformungstemperatur

Für Platte, Entformungstemperatur in der Plattenmitte
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Längere Kühlzeit

KOSTEN!!!

Berechnung der Kühlzeit

Berechnung der Kühlzeit

Formteil aus ABS

Tm1 = 230°C [220-260°C]

Tm2 = 250°C [220-260°C]

Tw = 65°C [50-80°C]

Te = 100°C

aeff = 0,08 mm²/s

s = 2 mm
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C20 = ΔTm 
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Aufgefahrene Spritzgießmaschine 
Blick auf Düsenseite 

Aufgefahrene Spritzgießmaschine 
Blick auf Auswerferseite 
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Temperiersystemvergleich

1) Mit Temperiergerät 2) Mit Impulstemperierung

Werkzeugzonen / Kühlverhältnisse

Kühlbedarf:

1: gering, komplizierte 
Geometrie, Fließen des 
Kunststoffes muss 
gewährleistet sein

2: hoch, angussnah

3: sehr hoch, 
Materialanhäufung 
angussnah

4: mittel, einfache Geometrie, 
angussfern, durchschnittliche 
Wandstärke
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Temperierung

Quelle: Johannaber/ Michaeli: Handbuch Spritzgießen.- S.86

Erstarren der Schmelze an einer Formteilecke

Kühlung an kritischen Formteilpartien

596

KU
Z 

| Z
er

tif
izi

er
te

 Fa
ch

kr
af

t f
ür

 d
as

 K
un

sts
to

ffs
prit

zg
ie

ße
n



Beispiel: 

2x4‐fach Spritzgießwerkzeug ‐
Indexplatte 

Dichtverschluss aus Werkstoff:

PP + TPE

AUSTRIA GmbH

Drehwerkzeuge – Indexplatte

Drehwerkzeuge – Drehkreuz
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Formteilbeispiel Implantat – Formteil und Spritzling

Formteilbeispiel Implantat – Kosten

Implantat Herkömmlich

4fach

(Modellrechnung)

Herkömmlich

8fach

(Modellrechnung)

Herkömmlich

48fach

(hypothetisch)

formicaPlast

4fach

(real)

Formteilvolumen 
Schussvolumen
Formteilanteil

0,61 mm³
500 mm³
0,49 %

0,61 mm³
500 mm³
0,98 %

0,61 mm³
500 mm³
5,86 %

0,61 mm³
4,1 mm³
59,5 %

Formmasse
Preis Formmasse

Preis Formmasse f. Formteil

Resomer
5000 €/kg
62,5 €/100 

Resomer
5000 €/kg 
31,25 €/100 

Resomer
5000 €/kg 
5,21 €/100 

Resomer
5000 €/kg 
0,51 €/100

Rel. Werkzeugpreis 1,2 1,6 4 1

Zykluszeit 12 s 12 s 12 s 10 s

Fertigung 10 000 Stück:       ~8 h ~4 h <1 h ~7 h       
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formicaPlast Formteile: losgrößenflexible Fertigung

formicaPlast 2K‐Mikroformteile
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