e @
sese KUZ Skripte zum Seminare QY

unststoff-Zentrum Leipzig .\Q/

N
&

L
>
S
Qb
N

Q
Spriqggieﬂfehler:
Erken&@und Beurteilen

&

K

\ >

OV
usgeber
nststoff-Zentrum in Leipzig gGmbH
Erich-Zeigner-Allee 44

04229 Leipzig

© Der Nachdruck, die Ubernahme auf elektronische Medien, sowie Kopien des Textes und die Verwendung des
Bildmaterials sind, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des Herausgebers gestattet



Inhaltsverzeichnis S(JQ

Informationsblatt zur KUZ gGmbH ,&
Arbeits- und Gesundheitsschutzbelehrung b\

Arbeitsschutz /HygienemalBnahmen

Vortrage Q Seite

Fehlerquellen von der Konstruktion Q

bis zur Spritzgie8fertigung .............cceeeeeeveene. Q/ ................................................... 8

Workshop zur Erkennung und system

Beseitigung von Erzeugnisfehlern ... M..nvvvveenecccceessssssssseen 80
[ ]

Wissen auf einem Blick .............. .@ .................................................................. 158



KUZ

Kunststoff-Zentrum Leipzig

www.kuz-leipzig.de
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Herstellung und Bewertung von Vergleichs-/Grenzmustern
Bei laufender Produktion

1 Materialeingangsprifung

2 Quialitatskonstanz sichern durch regelmaBige Priifung der
Systemkomponenten
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KUZ Simulation mit CADMOULD
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Von der Produktidee Bis zum Formteil
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Formteil- kzeug- Periphere
gestalt nstruktion Technik
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Technologie

Material- Spritzgief3-
auswahl maschine Umwelt
\ SchlieBseite l Spritzseite
+  SchlieBkraft + Schussgewicht / Dosierweg
. Offnungsweg - Plastifizierleistung
/ Auswerferweg - Einspritzgeschwindigkeit /Spritzdruck
Auswerfkraft +  Schneckendrehzahl
Holmabstand... + Dekompression

Schneckengeometrie
L/D-Verhaltnis Schnecke...
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KUZ Blasen Q\
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Physikalische l§zen

Gasbildung \

« zugerin ifizierleistung: z. B. bei langen Zykluszeiten und zu
gerin auslastung (lange Verweilzeit)

« zugt der zu schnelle Kompressionsentlastung

. auc&e thermisch empfindlichen Werkstoffen, die bei hohen
T raturen verarbeitet werden missen (thermische Schadigung
c'bj zur Zersetzung des Materials, Bildung von Gas moglich)

teinschllsse
beim Einspritzvorgang von der Schmelze eingeschlossene Luft
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KUZ Verzug - Morphologie und Schwindungsverhalten

Thermoplaste

amorph = strukturlos (1)
z.B.: PC, ABS, PS,
SAN, PMMA, PSU, PES

teilkristallin = geordn
dicht gepackte Bergi
z.B.: PE, PP, PA,

PBT, POM, PET
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Thermoplaste
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Quellung
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\Qte, daher nur geringe
Verzugsneigung

w Schwindung: gering (S<1%)

elagiv isotrope Schwindungs-

opak (milchig weil)

geringe Quellung

hohere Festigkeit, Steifigkeit
geringere Gasdurchlassigkeit
Schwindung abhangig von
Molekulorientierung, daher
starke Verzugsneigung

+ Schwindung: grof3 (S>1%)

Merkmal: Glasiibergang (Ty)

Merkmal: Krist.-Schmelz-
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temperatur (T,)
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