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Von der Produkti?&zum Formteil

Formteil-
gestalt

Periphere
Technik

Technologie

SpritzgieB3-
maschine

Umwelt

eometrie
terialanhdaufungen

+  Gewicht
+ FlieBwegldnge
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A
2t KUZ Fehler durch Materialanhaufungen

Kunststoff-Zentrum Leipzig

il 2

1 Kunststoffgerechte Konstruktion durch dg;;.. ~ '/, bis 2/3 dyyang 2
Vermeidung von Einfallstellen und Lunkern

2 Konstruktiv bedingte Einfallstellen b®
[ J

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

Know-how fiir Kunststoffe
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- Lunker im Formte;u,
Kunststoff-Zentrum Leipzig N

Fehler:

Bruch eines Kettengliedes unterhalb der
vorgeschriebenen Belastungsgrenze

Ursache:

Ungentiigende Formfillung (Lunker) und
inhomogene Schmelzetemperatur

Mikrotomschnitt
\g)icke 25 um
urchlicht,
Pol.-Filter,
Q Pol.- und Rotquarz
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e T e Fehlerquellen: Technologie @

Prozessphasen mit relevanten Parametern °

1 Werkzeugbewegung Offnen/SchlieBen
SchlieB3kraft : @

2 Einspritzphase Einspritzgeschwindigkeit

Nachdruckhdhe
Nachdruckzeit

Restmassepolster X

4 Dosier-(Plastifizier-)phase  Zylindertemperatur

Schneckendrehzahl Q
Staudruck
Verweilzeit @
5 Kihlphase Kiihlzeit b
perat

Zylindertem

Werkzeugte r
6  Entformung Entform m

ungs
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Spritzdruck Q/
3 Nachdruckphase Umschaltpunkt %

\ °
KUZ ..o

Kunststoff-Zentrum Leipzig
SSN/andige Teile, lange FlieBwege

V T teile mit ZusammenflieRlinien
E

'\ he Anforderungen an die Oberflachenqualitat
. s kurze Zykluszeiten
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o L Zan LSl Fullstudie beim SpritzgieBen am Beispiel Tonbandspule - virtuell @
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saslal KUZ Flllvorgang beim,SPwigzgieBen am Beispiel Tonbandspule - real

Kunststoff-Zentrum Leipzig

é ZusammenflieBlinie
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seases KUZ Einspritzgeschwindigkeit (Soll-Ist-Gegeniiberstellung)

Kunststoff-Zentrum Leipzig
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Empfehlung: @
Abgestufte G%;\lndigkeiten fur
eine besseﬁn altung.
. N ----Vorgabe chine:
i Ist-Verlauf Boy 12 M mit

J ' @ hneckendurchmesser & 14 mm

0

mm/s

1860

120

80

Schneckengeschwindigkeit —

Abspritzen ohne Werkzeug mit PP
10 15 20 25 30 mm 40

Einspritzweg

<
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35 ZusammenflieBIipi; ch FlieBnaht, Bindenaht

L]
Kunststoff-Zentrum Leipzig

X
Erscheinungsbild

ZusammenflieBlini stehen bei aufeinander treffen
zweier oder mehr i Werkzeug getrennt flieBender

Schmelzestro

hani hstell
mec ary% wachstellen dar
Sichtba{ ‘Kratzer’, Kerbe und/oder Farbveranderung

Ker vor allem bei dunklen oder transparenten

ile t glatten, hochglanzpolierten Oberflachen
tlich sichtbar

veranderungen - besonders auffdllig bei
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2 KUZ
sass Unvollstandige Formflillung

Kunststoff-Zentrum Leipzig

Erscheinungsbild

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

Das Spritzgussteil ist meist angussfern (vor allem bei
sehr langen FlieBwegen) oder an diinnwandigen
Stellen (z. B. Rippen) nicht vollstandig ausgefiillt.

Bedingt durch mangelhafte Werkzeugentliiftung
kann der Fehler auch an anderen Stellen auftreten.
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it KUZ Matte Stellen im AnSebnittbereich

Kunststoff-Zentrum Leipzig

Erscheinungsbild

Um den Anspritzpunkt iesum sind bei zentral
angespritzten Teilerzetitrische, bei seitlich
angespritzten kopzéntrische Ringe erkennbar, die
aufgrund ihrer getingen GroBe als matter Hof sichtbar
sind.

Diese Ers¢heinung tritt hauptsachlich bei hochviskosen
(schwekflieBenden) Werkstoffen wie PC, PMMA und ABS
auf,
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Kunststoff-Zentrum Leipzig

Spritzgie3-Ratgeber

SpritzgieBFE HLER und AbhilfemaBnahmen

Auswerferabdriicke Sirilziiemehler Kalter Pfropfen Effektive Abfolge
4! - e | —— 1 .- Start
—— : ; 75 taae
" ST S vy
— vergriifiem
" e [S— ¥ . reduzieren/
N -
- - # _ Testin beide
Richtungen
L — T —— > . S’
o Entformungse - iR
O O
BASICS fiir Einrichter Weitere EINFLUSSgréRen ACHTUNG
auf die Qualitat
- Einhaltung des kunststoffspezifischen Q Wechselwirkungen d
SpritzgieBparamete

Verarbeitungsfensters

- Sicherstellung des thermischen
Gleichgewichtes

+ Durchfiihrung der Formfiillstudie

- Festlegung des optimalen
Umschaltpunktes bei
volumetrischer Formflillung

o i des Siegelpunktes
bzw. der optimalen Nachdruckzeit

- Formteilgestalt

« Werkzeugkonstruktion
+ Peripherie

- SpritzgieBmaschine

» Material und Additive
- Umwelteinflisse

Die Angaben z
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