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Was sind Kunststoffe?

1839 Charles Goodyear
- Gummi als technisches Material:

Latex vom Gummibaum vulkanisiert mit Schwefel 
- durch Schwefel haltbarer und härter als Naturprodukt

- niedriger Schwefelgehalt: Weichgummi
- hoher Schwefelgehalt: Hartgummi

- unempfindlich gegen Temperaturveränderungen

- 1845 Erfindung des Luftreifens (Weltverbrauch 7000 t)
- 1907 erstes Patent für Herstellung von

Synthesekautschuk von Fritz Hoffmann (D)
- 1936 Eröffnung des BuNawerkes in Schkopau
- 2009 Weltverbrauch: 21,8 Mio t

56 % Synthesekautschuk; 44 % Naturkautschuk 

www.kuz-leipzig.de

Was sind Kunststoffe?

1907 Hendrik Bakeland
- Bakelit: 1. technisch hergestellter Kunststoff

Duroplast auf Basis von Phenolharz 
Herstellung durch Formpressen und Aushärten

- leichter als Metall
- beständig gegen Wärme
- Isolierwerkstoff
- wasserabweisend

- Gründung der Bakelit GmbH in Erkner 1906
- moderne Anwendungen:

- feuerfeste Materialien
- Maschinen-Bedienelemente
- Dachschindeln

- Bakelit AG heute größter Produzent von Phenolharz-Formmassen
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Informationen aus dem Datenblatt

Informationen aus dem Datenblatt
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Begriffe

Ein Kennwert gibt     eine Eigenschaft     eines Werkstoffes an.

Kennwerte müssen unter definierten Bedingungen der Probenkörper-
herstellung und Prüfung ermittelt werden. Auf Grund der Vielzahl von 
Einflussgrößen auf das Prüfergebnis können Kennwerte an Kunst-
stoffen nur reproduzierbar gemessen werden, wenn sie auf der 
Grundlage vergleichbarer chemischer und physikalischer Struktur, 
gleicher geometrischer Bedingungen und gleicher Prüfmethoden ermittelt 
werden.

DIN EN ISO 10350-1, -2 Kunststoffe - Ermittlung und Darstellung vergleichbarer 
Einpunktkennwerte Teil 1: Formmassen Teil 2: Langfaserverstärkte Kunststoffe      

Werkstoffkennwerte dienen der Klassifizierung typgerechter Produkte, 
der Vorauswahl von Werkstoffen oder dem Vergleich verschiedener 
Werkstoffe untereinander.

DIN EN ISO 10350 Kunststoffe - Ermittlung und Darstellung vergleich-
barer Einpunktkennwerte
Teil 1: Formmassen Teil 2: Langfaserverstärkte Kunststoffe

 beschreiben die Werkstoffeigenschaften des Prüflings,

 beurteilt aber  nicht die Gebrauchstauglichkeit des Kunststoff-Fertigteils

DIN EN ISO 11403 Kunststoffe - Ermittlung und Darstellung von 
vergleichbaren Vielpunkt-Kennwerten
Teil 1: Mechanische Eigenschaften , Teil 2: Thermische und Verarbeitungs-
eigenschaften, Teil 3: Umgebungseinflüsse auf Eigenschaften

 zur Beurteilung der Werkstoffeigenschaften in Abhängigkeit wichtiger Faktoren
(z.B. Zeit, Temperatur, Vorhandensein einer bestimmten Umgebung)

 Erhalt einer Datenbasis zur Beurteilung der Eignung eines Werkstoffes für
bestimmte Anwendungen

Begriffe
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www.kuz-leipzig.de

Einteilung von Füllstoffen nach ihrer geometrischen Form

Aspektverhältnis (Aspect ratio) = Länge / Dicke (L/D)

 bei Fasern 10x größer als bei Kugeln
mechanische Verstärkung der Füllstoffe bei großem Aspektverhältnis

www.kuz-leipzig.de

Füll- und Verstärkungsstoffe

Talkum / Talc (zweidimensional)
sehr häufig vorkommendes Mineral, 
Magnesiumsilikathydrat, auch Speckstein genannt, plättchenartig, wasserabweisend
feinvermahlene Typen wirken als Nukleierungsmittel in PP

Anwendung: z.B. Füllstoff für PP im Automobil- und Gehäusesektor und beim Tiefziehen

Vorteile: Verbesserung von

• Steifigkeit, Biegemodul

• Oberflächenhärte,

• Wärmeformbeständigkeit,

• Wärmeleitfähigkeit,

• Kriechverhalten, Tiefziehverhalten 

Nachteile: Abnahme von

• Zugfestigkeit, Dehnung, Schlagzähigkeit

• anisotropes (richtungsabhängiges)

Schwindungsverhalten

• grauer Farbton 

• weißes Talkum teuer 

• abrasiv

73
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Allgemeine Grundlagen

Quellen zur 
Datenbeschaffung

LiefervereinbarungenMaterialdatenbanken

Interne Datenbank Fachbücher und 
Fachartikel

Produktbroschüren

www.kuz-leipzig.de

Allgemeine Grundlagen

• Systematische Recherchemöglichkeiten
• Aktuelle Daten
• Vergleich
• Datenblätter 

 In der Regel geringe Informationstiefe

https://www.materialdatacenter.com/mb/

Materialdatenbanken
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Allgemeine Grundlagen

• Vertrauliche Daten und Informationen vom
Lieferanten an den Kunden

• Vom Lieferanten garantierte Kennwerte
• Individuelle Materialeinstellung 

 z. B. Rußgehalt, da IR‐Schweißen erforderlich

• Daten sind nicht öffentlich hinterlegt 

Lieferantenvereinbarungen

• Interne Datenbank erforderlich
 Werte aus Datenblättern 

(Normbedingungen)
 Vergleich mit intern tatsächlich ermittelten 

Werten

www.kuz-leipzig.de

Allgemeine Grundlagen

• Verzahnung der reinen Werkstoffkenndaten aus Datenblättern und Informationen von Lieferanten mit
 Materialspezifischen Verarbeitungsbedingungen
 Kunststoffgerechtem Konstruieren 
 Simulation
 Prüfung
 Recycling
 Informationen zu besonderen Werkstoffeigenschaften, die nicht in den Datenbanken veröffentlicht sind

Produktbroschüren
• Beispiel 1
• Beispiel 2

Fachbücher / Artikel
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Gliederung zur kunststoffgerechten Produktentwicklung

Erzeugnisse aus Thermoplasten

werkstoff‐ und
beanspruchungsgerechte
Konstruktion

fertigungsgerechte
Konstruktion

funktionelle
Anforderungen

Design

biegeweiche/
biegesteife
Konstruktion

torsionsweiche/
torsionssteife
Konstruktion

zug‐ und druck‐
steife
Konstruktion

Wärmedehnung
Wärmespannung

Formfüllung

Temperierung

Entformung

Mehrkomponenten‐
Spritzgießen

Verbindungs‐
techniken

Zahnräder

Gleitlager

Laufräder

optische
Anforderungen

www.kuz-leipzig.de

Gestaltungsgrundregeln

1. Wanddicke so dünn wie möglich auslegen

2. Gleiche Wanddicken vorsehen

3. Masseanhäufung vermeiden

4. Ecken und Kanten mit Radien versehen

5. Rippen spritzgießgerecht gestalten

6. Ebene Flächen vermeiden

7. Ausreichende Konizitäten vorsehen

8. Hinterschneidungen vermeiden

9. Keine genauere Bearbeitung als nötig

10. Potential der freien Formgebung ausschöpfen

11. Position des Angusses bei der Formteilgestaltung beachten

12. Kunststoff-Metall-Verbunde spannungsausgleichend gestalten

13. Bohrungen und Auskernungen kunststoffgerecht gestalten

14. Gewinde kunststoffgerecht gestalten

15. Formteile verfahrensgerecht gestalten

3
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Interpretation der Ergebnisse unter kunststoff- und 
verfahrensspezifischen Einflüssen

Bindenähte Dehnung

 Lage der Bindenäht

 Bereiche mit maximaler Dehnung

 Berücksichtigung des Bindenahtfaktors

 Bauteilspezifische Sicherheitsfaktoren
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