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Skripte zum Seminar©

Spritzgussfehler: 
Vermeiden oder Beseitigen  

7. bis 8. September 2022
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www.kuz-leipzig.de

Kunststoff- und spritzgießgerechtes Gestalten

Beispiele: 

Sandspieleimer
Blende
Hahnbank

www.kuz-leipzig.de

Material-
auswahl

Spritzgieß-
maschine

Werkzeug-
konstruktion

Periphere 
Technik

Formteil-
gestalt

Technologie

Umwelt

Von der Produktidee bis zum Formteil

• Teilegeometrie
• Materialanhäufungen
• Wanddickenunterschied
• Scharfe Kanten

• Gewicht
• Fließweglänge
• Projizierte Fläche
• Anguss-/Anschnittposition
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31

1 Kunststoffgerechte Konstruktion durch dRippe ~ 1/2 bis 2/3 dWand zur 
Vermeidung von Einfallstellen und Lunkern

2 Konstruktiv bedingte Einfallstellen

Fehler durch Materialanhäufungen

3 Lunkerbildung (kritisch bei allen PA-Typen u.a. Thermoplasten)

3

2

2

www.kuz-leipzig.de

Fehler:
Bruch eines Kettengliedes unterhalb der 
vorgeschriebenen Belastungsgrenze

Ursache:
Ungenügende Formfüllung (Lunker) und 
inhomogene Schmelzetemperatur

Mikrotomschnitt
Dicke 25 μm
Durchlicht, 
Pol.-Filter,
Pol.- und Rotquarz

Lunker im Formteil
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Fehlerquellen:  Technologie

Prozessphasen mit relevanten Parametern
1 Werkzeugbewegung Öffnen/Schließen

Schließkraft
2 Einspritzphase Einspritzgeschwindigkeit

Spritzdruck
3 Nachdruckphase Umschaltpunkt

Nachdruckhöhe 
Nachdruckzeit
Restmassepolster

4 Dosier-(Plastifizier-)phase Zylindertemperatur
Schneckendrehzahl
Staudruck 
Verweilzeit

5 Kühlphase Kühlzeit
Zylindertemperatur
Werkzeugtemperatur

6 Entformung Entformungskräfte

www.kuz-leipzig.de

VE 
• dünnwandige Teile, lange Fließwege

• Formteile mit Zusammenfließlinien

• hohe Anforderungen an die Oberflächenqualität

• kurze Zykluszeiten

Einspritzgeschwindigkeit

59
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Füllstudie beim Spritzgießen am Beispiel Tonbandspule - virtuell

106

www.kuz-leipzig.de

Füllvorgang beim Spritzgießen am Beispiel Tonbandspule - real

Zusammenfließlinie

Quellfluss

61
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Einspritzgeschwindigkeit (Soll–Ist–Gegenüberstellung)

Maschine: 
Boy 12 M mit 
Schneckendurchmesser  14 mm
Abspritzen ohne Werkzeug mit PP

Empfehlung:
Abgestufte Geschwindigkeiten für 
eine bessere Umschaltung.

www.kuz-leipzig.de

• Zusammenfließlinien entstehen bei aufeinander treffen
zweier oder mehrerer im Werkzeug getrennt fließender
Schmelzeströme

• Zusammenfließlinien stellen i.d.R. optische und
mechanische Schwachstellen dar

• Sichtbar als ”Kratzer”, Kerbe und/oder Farbveränderung

• Kerben  vor allem bei dunklen oder transparenten
Teilen mit glatten,  hochglanzpolierten Oberflächen
deutlich sichtbar

• Farbveränderungen  besonders auffällig bei
Metalleffektpigmenten

Erscheinungsbild

Zusammenfließlinie auch Fließnaht, Bindenaht
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www.kuz-leipzig.de

Die Kontur des Kunststoffformteils ist mitunter stark 
abweichend von der Sollkontur.

Das Spritzgussteil ist meist angussfern (vor allem bei 
sehr langen Fließwegen) oder an dünnwandigen 
Stellen (z. B. Rippen) nicht vollständig ausgefüllt. 

Bedingt durch mangelhafte Werkzeugentlüftung 
kann der Fehler auch an anderen Stellen auftreten.

Erscheinungsbild

Unvollständige Formfüllung

www.kuz-leipzig.de

Um den Anspritzpunkt herum sind bei zentral 
angespritzten Teilen zentrische, bei seitlich 
angespritzten konzentrische Ringe erkennbar, die 
aufgrund ihrer geringen Größe als matter Hof sichtbar 
sind. 

Diese Erscheinung tritt hauptsächlich bei hochviskosen 
(schwer fließenden) Werkstoffen wie PC, PMMA und ABS 
auf.

Erscheinungsbild

Matte Stellen im Anschnittbereich
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Spritzgieß-Ratgeber

156
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