SpritzgieBen %

Beim SpritzgieBen von Thermoplasten wird der Kunststoff meist in Form von Granulat oder Pulver iiber den
Trichter mit

Trichter auf der Maschine eingefiillt. In einem beheizten Zylinder
Kunststoffgranulat

wird das Material durch die rotierende

Schnecke weitertransportiert,

Ll

aufgeschmolzene und homogenisiert. Im

< O T

Anschluss an den Plastifiziervorgang

wird die aufgeschmolzene Formmasse

durch axialen Hub der Schnecke unter

hohen Druck in das Werkzeug eingespritzt. Schiiefseinheit Einspritzeinheit

Die Formmasse kiihlt in dem temperierten Werkzeug ab und gewinnt somit die fiir die Entformung notwendige

Formstabilitit.

Prinzipieller Verfahrensablauf beim SpritzgieBen:

Werkzeug Spritzeinheit Einspritzen Nachdriicken Dosieren Spritzeinheit Werkzeug 6ffnet;
schlieBt fahrt vor fahrt zuriick auswerfen

Nachdruckzeit Plastifizierzeit

Restkiihlzeit

Zvkluszeit

Erlduterungen zum Verfahrensablauf

- SchlieBeinheit schlieBt das Werkzeug und bringt die SchlieBkraft auf.

- Spritzeinheit wird an die Angussbuchse des Werkzeuges gefahren.

- Spritzeinheit spritzt plastifizierte Formmasse in die Kavitét.

- Spritzeinheit hilt den Nachdruck aufrecht, um die Schwindung auszugleichen.

- Schnecke rotiert riickwérts, fordert und plastifiziert Formmasse (Granulat) bis Dosierwegende erreicht ist.
- Spritzeinheit fihrt in die Ausgangsstellung zuriick.

- Nach Ablauf der Restkiihlzeit 6ffnet SchlieBeinheit das Werkzeug.

- Entformungssystem entformt das Formteil.
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In den Laboriibungen der Kunststofftechnik =
werden von den Studierenden Spritzgussteile . SOV
aus Polystyrol bei verschiedenen ‘ '

Massetemperaturen hergestellt. Die
Auswirkung der unterschiedlichen
Verarbeitungstemperaturen auf die beim
SpritzgieBprozess notwendige Kiihlzeit wird
untersucht. Zur Beurteilung der eingefrorenen
Molekiilorientierungen und Spannungen in den
SpritzgieBteilen werden diese im Anschluss im
Polariskop einer spannungsoptischen
Begutachtung unterzogen sowie der Schrumpf

nach Warmlagerung ermittelt.



Unter Molekiilorientierungen versteht man die Ausrichtung von Molekiilketten in Vorzugsrichtungen (bedingt
durch Flieprozesse bei der Verarbeitung) unter Abnahme der Entropie. Orientierungen im Formteil sind bei
komplexen Spritzgussteilen von Nachteil, sie haben Einfluss auf die mechanischen Eigenschaften (die Festigkeit
der Formteile nimmt quer zur Orientierungsrichtung ab) und kénnen, wie auch die Eigenspannungen (Spannungen
ohne duflere Belastung), zu den gefiirchteten Spannungsrissen fithren. Der SpritzgieB3er strebt immer
orientierungsarme Formteile an.

Je hoher die gewihlte Zylindertemperatur beim Spritzgie3en, desto niedriger ist die Viskositét der
Kunststoffmasse. Die Molekiile konnen sich in diesem Zustand spannungsfreier einordnen, das hohere
Temperaturniveau ermdglicht eine bessere Relaxation im Werkzeug. Die ,,Orientierung® der Molekiile ist geringer
als bei niedrig gewéhlten Temperaturen.

Bei transparenten Werkstoffen konnen Orientierungen durch Messung der Doppelbrechung im polarisierten Licht
beurteilt werden. Die farbigen Linien heiflen Isochromaten, ihre Anzahl dient als Ma8 fiir die Orientierungen im
Formteil.

Polariskon

Sektflote und spritzgegossene Kunststoffscheibe im
Polariskop betrachtet.

Eine weitere Nachweismethode von Molekiilorientieungen stellt der
Warmlagerungsversuch dar.

Wird das Formteil bis zur Einfriertemperatur oder geringfiigig
dariiber erwirmt, so konnen die Orientierungen durch die erhohte
thermische Beweglichkeit der Molekiile relaxieren. Das Formteil
schrumpft und dies umso stirker, je hoher die Molekiilorientierungen
oder eingefrorenen Spannungen waren.

Formteilschrumpf nach Warmlagerung:
Formteile mit unterschiedlicher Massetemperatur

gefertigt

Spritzgiel
M.Wunderlich pritzgielen



