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Spritzgießfehler: 
Erkennen und Beurteilen 
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www.kuz-leipzig.de
Quelle: Vorlesung: “Prüfung, Qualitätsmanagement“, www.ika.rwth-aachen

Abmusterung

75 % im Vorfeld

Fehlerentstehung, -behebung im Produktlebenslauf

www.kuz-leipzig.de

1 Prüfung des Auftrags bezüglich Machbarkeit

1.1 Verfahren (Simulation im Vorfeld)
• Formfüllprobleme bzw. –fehler und ihre Beeinflussung
• Balancierung des Angusssystems bei Familienwerkzeugen
• Effizienz des Temperiersystems und der Temperierung
• Prozessoptimierung (Druck, Zykluszeit, Verzug, ...)
• Simulation von Sonderverfahren (Kaskadenspritzguss, Umspritzen von

Einlegeteilen, Gasinjektionstechnik)

1.2 Technischen Voraussetzungen (SGM, Peripherie etc.)
1.3 Materialspezifik

2 Herstellung und Bewertung von Vergleichs-/Grenzmustern

3 Bei laufender Produktion

1 Materialeingangsprüfung

2 Qualitätskonstanz sichern durch regelmäßige Prüfung der 
Systemkomponenten

Maßnahmen im Vorfeld und während der Produktion
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www.kuz-leipzig.de

Material-
auswahl

Spritzgieß-
maschine

Werkzeug-
konstruktion

Periphere 
Technik

Formteil-
gestalt

Technologie

Umwelt

FORMTEILQUALITÄT

Von der Produktidee bis zum Formteil

www.kuz-leipzig.de

Kunststoff- und spritzgießgerechtes Gestalten
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www.kuz-leipzig.de

Füllvorgang beim Spritzgießen

www.kuz-leipzig.de

Kunststoff- und spritzgießgerechte Gestaltung

Beispiel: Hahnbank

Szenario Abmustern

Herausforderung: Formteilgeometrie
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www.kuz-leipzig.de

Stechuhr-
abdeckung
aus PMMA

Füllzeit ca. 0.5 s

Original-
Geometrie

Simulation mit CADMOULD

www.kuz-leipzig.de

Stechuhr-
abdeckung
aus PMMA

Füllzeit ca. 0,5 s

Modifizierte 
Geometrie

Simulation mit CADMOULD
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www.kuz-leipzig.de

Grat an Spritzgussteilen - Erscheinungsbilder

www.kuz-leipzig.de

Material-
auswahl

Spritzgieß-
maschine

Werkzeug-
konstruktion

Periphere 
Technik

Formteil-
gestalt

Technologie

Umwelt

Von der Produktidee bis zum Formteil

Schließseite
• Schließkraft
• Öffnungsweg
• Auswerferweg
• Auswerfkraft
• Holmabstand…

Spritzseite
• Schussgewicht / Dosierweg
• Plastifizierleistung
• Einspritzgeschwindigkeit /Spritzdruck
• Schneckendrehzahl
• Dekompression
• Schneckengeometrie
• L/D-Verhältnis Schnecke…

46
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www.kuz-leipzig.de

Füllvorgang beim Spritzgießen - real

Zusammenfließlinie

Quellfluss

www.kuz-leipzig.de

Füllvorgang beim Spritzgießen - real

Fließwegenden  Entlüftung!
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www.kuz-leipzig.de Quelle: Bichler, M. (Demag Ergotech): Kunststoffteile fehlerfrei spritzgießen. S. 67

Blasen

www.kuz-leipzig.de

Gasbildung
• zu geringe Plastifizierleistung: z. B. bei langen Zykluszeiten und zu

geringer Hubauslastung (lange Verweilzeit)
• zu große oder zu schnelle Kompressionsentlastung
• auch bei thermisch empfindlichen Werkstoffen, die bei hohen

Temperaturen verarbeitet werden müssen (thermische Schädigung
bis hin zur Zersetzung des Materials, Bildung von Gas möglich)

Lufteinschlüsse
beim Einspritzvorgang von der Schmelze eingeschlossene Luft

Physikalische Ursachen

Blasen
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www.kuz-leipzig.de

2

1

Thermoplaste

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

teilkristallin = geordnete, 
dicht gepackte Bereiche (2)
z. B.: PE, PP, PA,
PBT, POM, PET

Verzug – Morphologie und Schwindungsverhalten

www.kuz-leipzig.de

• opak (milchig weiß)
• geringe Quellung
• höhere Festigkeit, Steifigkeit
• geringere Gasdurchlässigkeit
• Schwindung abhängig von

Molekülorientierung, daher
starke Verzugsneigung

• Schwindung: groß (S>1%)

Merkmal: Glasübergang (Tg) Merkmal: Krist.-Schmelz-
temperatur (Tm)

Thermoplaste

• glasklar
• eher spröde 
• höhere Gasdurchlässigkeit
• stärkere Quellung
• relativ isotrope Schwindungs-

werte, daher nur geringe
Verzugsneigung

• Schwindung: gering (S<1%)

amorph teilkristallin

Verzug – Morphologie und Schwindungsverhalten
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