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Grundlagen des thermoplastischen 
Schaumspritzgießens 
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Übersicht

 Grundlagen Polymerschäume

 Einteilung nach der Schaumstruktur
 Einteilung nach dem Verfahren

 Potenziale des Thermoplast-Schaumspritzgießens

 Anwendungen
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Grundlagen

Einteilung nach der Schaumstruktur
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Quelle: Comfy®, Kübler Sport

Quelle: Optitec

Quelle: POROFOAM®, AlCarbon
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Schaumoptimierte PP-Compounds - Anwendungen4

Quelle: Lyondellbasell Quelle: Lyondellbasell

www.kuz-leipzig.de

Schaumoptimierte PA-Compounds (Beispiel)4

Quelle: Lanxess

Verbesserung der Oberfläche physikalisch geschäumter Bauteile bei identischen Verarbeitungsparametern und einer 
Gewichtsreduktion von 10%

Durethan AKV35 CX H2.0 Standard PA66-GF35
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Konstruktionshinweise – Vorbetrachtungen

Einflüsse des 
Werkzeuges auf die 
Bauteileigenschaften 
thermoplastischer 
Schäume

Angusssystem
Kaltkanal Heißkanal

Punktanguss
Stangenanguss

Filmanguss
Tunnelanguss

Aktiv
Passiv

Prozess

Niederdruck Hochdruck

TSG
Hinter-

schäumen

„atmendes“ 
Werkzeug

Gasgegendruck

Werkzeugoberfläche
Struktur Beschichtung

Sandstrahlen
Erodieren
Polieren

Anti-Adhäsiv
Isolation

Konstruktionshinweise – Vorbetrachtungen
• Auslegung von Schäumwerkzeugen bei der Konstruktion unterscheidet sich gegenüber dem

Standardspritzguss

• bei Anwendung der Richtlinien für Standardspritzguss können nur mäßige Bauteilqualitäten
hinsichtlich der Schaumstrukturen und Oberflächenqualitäten erzielt werden

• Einhaltung spezieller Richtlinien bei Werkzeugauslegung und Beachtung verschiedener
Randbedingungen bei Einsatz verschiedener Verfahrens- / Werkzeugtechniken
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Heizelementschweißen

Beim Heizelementschweißen werden die Fügeflächen der zu schweißenden Teile mit 
Hilfe eines beschichteten Heizelementes erwärmt und anschließend unter Druck gefügt.

Art der Wärmeeinbringung

Wärmeleitung Konvektion Reibung Strahlung

Infrarot-
schweißen

Heizelement-
schweißen

Warmgas-
schweißen

Extrusions-
schweißen

Laserstrahl-
schweißenInnere Reibung Äußere Reibung

Ultraschall-
schweißen

Hochfrequenz-
schweißen

Rotationsreib-
schweißen

Vibrations-
schweißen

www.kuz-leipzig.de

Einsatzgebiete der Serienschweißverfahren

Einsatzgebiete

Automobilindustrie Weißgeräteindustrie

Elektroindustrie

Verpackungsindustrie

Installationstechnik

Spielwaren

Sportartikelbranche
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Foam Experience © HeiQ - Heitkamp Kunststofftechnik (www.heiqfoam.com), Mai 2022

- Heitkamp Kunststofftechnik

Thermoplastschaumspritzguss in der Praxis
Wirtschaftlichkeitsbetrachtung

GGrundlagen dess thermoplastischen
Schaumspritzgießens (TSG),
10.05.. - 11.05.2022

Foam Experience © HeiQ - Heitkamp Kunststofftechnik (www.heiqfoam.com), Mai 2022

HeiQQFoamm / / / Thermoplastschaumgussss-s-Expertise

Mehr als 30 Jahre Erfahrung in der Kunststoffverarbeitung mit über 18 Jahren
Fokussierung auf Thermoplastschaumguss-Prozesse

Dienstleistungen:
Workshops, Schulungen und Prozessunterstützungen für die Thermoplastschaumguss-
Fertigung

Grundlagen-Präsentationen
Bauteil- und Werkzeug-Designworkshops für Thermoplastschaumguss-Verfahren
Fertigungsbegleitung / Musterungsunterstützung / Trouble Shooting

Entwicklungsunterstützung und Beratung für Schaumspritzguss-Konzepte
Bauteilauslegungs- und Werkzeugkonstruktions-Konzepte
Maschinenauslegung
Materialspezifikationen

Projektmanagement-Unterstützung
Maßgeschneiderte Einzelleistungen für Thermoplastschaumguss-Projekte
Projektmanagement-Gesamtpakete
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Foam Experience © HeiQ - Heitkamp Kunststofftechnik (www.heiqfoam.com), Mai 2022

Das s Thermoplastschaumspritzgießenn lässt sich inDass hermoplastschaumspritzgießenTh n ässt sich inlä
zwei abgeschlossene Prozessschritte unterteilen

Schritt 1: Erzeugen einer gasbeladenen Schmelze

Materialplastifizierung
Gaseinmischung (i.d.R. N2 oder CO2)
Erzeugen/Halten einer einphasigen Schmelze-/
Gas-Lösung

Schritt 2: Werkzeugfüllung & Schäumen

Einspritzen
Erzeugung Druckabfall für Zellnukleierung
Aufschäumen und Ausfüllen der Kavität
über Zellwachstum

Plastifizierseite Schließseite

Foam Experience © HeiQ - Heitkamp Kunststofftechnik (www.heiqfoam.com), Mai 2022

Unterschiede bei der Treibmittelzugabe

Direktbegasung der
Schmelze über Injektor.
Beispiele:

- MuCell®

- Cellmould®

Begasung über Trichter
mittels Druckschleuse.
Beispiele:
- ProFoam
- KUFIZZ®/ZI-FOAM®

Chemische
Treibmittel

Vorgeschaltete Begasung
über Autoklav.
Beispiel:
- Plastinum®/Somos® Perfoamer

Weitere Begasungsansätze über
Düse, Shot-Pot oder Angusskanal
(evtl. Sonderbetrachtung nötig)
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