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Allgemeine Rohstoffverknappung  steigende Energiepreise

Konkurrenz aus den Billiglohnländern Wettbewerbsverschärfung

Forderungen nach qualitativ hochwertiger und nachhaltiger 
Ressourcennutzung und Prozessführung

Spannungsfeld

Produktqualität Termine Kosten

Motivation für Prozessoptimierung

Voraussetzung: KEINE FEHLER IM VORFELD!

Zielgrößenkonflikt
wirtschaftlich optimale Herstellung von Formteilen 

bei gleichzeitiger Erfüllung geforderter Qualität

Kompromiss 

Produktqualität

 Aussehen
 mechanische und 

physikalische 
Eigenschaften

 Maß- und 
Formgenauigkeit

Wirtschaftlichkeit 
des Prozesses

 Senkung der 
Ausschussquote

 Senkung der Zykluszeit
Materialaufwand
Zeitaufwand
Energieaufwand

Optimierung des Spritzgießprozesses
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FORMTEILGESTALTUNG

 Teilegeometrie

 Materialanhäufungen

 Wanddickenunterschied

 Scharfe Kanten

 Fließweglänge

 Projizierte Fläche

 Anguss-/Anschnittposition

FORMTEILGESTALTUNG

 Teilegeometrie

 Materialanhäufungen

 Wanddickenunterschied

 Scharfe Kanten

 Fließweglänge

 Projizierte Fläche

 Anguss-/Anschnittposition

9

KU
Z 

 | 
Optim

ie
ru

ng d
es

 Sp
rit

zg
ie

ßp
ro

ze
ss

es



Abdeckkappe einer 
Stechuhr aus PMMA 
(klarsichtig, schwer 
fließend)

Fehleranalyse an Spritzgussteilen

Stechuhr-
abdeckung
aus PMMA

Wanddicken-
zuweisung

Original-
Geometrie

Simulation mit CADMOULD
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WERKZEUGGESTALTUNG

 Fachzahl

 Angusssystem

 Stabilität

 Entformung

 Entlüftung

 Temperierung
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MATERIALAUSWAHL

 Materialtyp

 Fließfähigkeit

 Masterbatch, Farbe

 Verstärkungsmittel

 Füllstoffe

 Regeneratanteil

MATERIALAUSWAHL

 Materialtyp

 Fließfähigkeit

 Masterbatch, Farbe

 Verstärkungsmittel

 Füllstoffe

 Regeneratanteil

32

KU
Z 

 | 
Optim

ie
ru

ng d
es

 Sp
rit

zg
ie

ßp
ro

ze
ss

es



Zeit

Werkzeug

Auswerfer

Spritz-
aggregat

zu-
rück

Technologisch
erford. Zeit

Schnecken-
kolben

Schließen Öffnen

vor

Werkzeug geschlossen (Schließkraft wirkt) Offen

zurück

vor

Vorn (Düsenanlagekraft wirkt) 

zurück
(Dosieren und 
Dekompression)

langsam 
vor (Nach-
druck)

schnell vor
(Ein-
spritzen)

Kühlzeit

Restkühlzeit

Spritzzyklus Standardablauf Thermoplaste
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