
11

Anwendungsgerechte Weiterentwicklungen machen Fluidinjektion prozesssicherer

GIT/WIT: Steter Fortschritt
höhlt die Teile besser

Der Einsatz fluidunterstützter Spritzgießverfahren erlaubt die
Herstellung von Spritzgussteilen mit Hohlräumen. Insbesondere die
Gasinjektionstechnik (GIT) hat sich mittlerweile etabliert. Und auch
die Wasserinjektionstechnik (WIT) hat ihren Einzug in die Praxis
gehalten. Stetige Weiterentwicklungen, wie sie die Stieler Kunststoff
Service GmbH, Goslar, gemeinsam mit Partnerunternehmen durch-
führt, sichern einen immer breiteren Anwendungsbereich beider
Verfahrensvarianten. Zu den aktuellen Neuheiten des Unternehmens
zählen beispielsweise das Gasnadelsystem GaNaSys (Heißkanal mit
integrierter Gasinjektion), die Gaskühltechnik „Cool Flow System“
sowie ein spezielles Wasser-Injektor-System, das ein sicheres
Entwässern der WIT-Spritzgussteile möglich macht.

Bislang wurde die Gas-
injektionstechnik mit
speziellen GIT-Ma-

schinendüsen oder im Werk-
zeug sitzenden Injektoren reali-
siert. Nachteil: Bei diesem Kon-
zept verbleibt an der Stelle der
Gaseinleitung immer ein Loch
im Produkt, so dass diverse An-
wendungen nicht oder nur un-
ter zusätzlichem Aufwand mög-
lich sind. Hierzu zählen insbe-
sondere Artikel mit hohen An-
sprüchen an die optische Qua-
lität, wie Kaffeekannengriff,
Toilettensitz etc. oder generell
Spritzgussteile, die verchromt
werden müssen. Aufwändig
musste das Gaseinleitungsloch
bisher in einem nachfolgenden
Arbeitsgang mit Silikon oder
Schmelzkleber versiegelt wer-
den. Der konturbündige Ab-
schluss des Anspritzpunktes
oder der Gaseinleitung war so-
mit nicht möglich.

Gasnadelsystem
macht dicht

Gemeinsam mit der Günt-
her Heisskanaltechnik GmbH,
Frankenberg, und dem Kon-
struktionsbüro Hein GmbH,
Neustadt, entwickelte die Stie-
ler Kunststoff Service GmbH
das neue System GaNaSys
(Gasnadelsystem): Ein Heißka-
nal mit integrierter Gasinjek-
tion und der Möglichkeit, einen
konturbündigen und versiegel-
ten Anspritzpunkt und Bega-
sungspunkt zu erreichen [1]. 

Das Schema (Abb. 2) ver-
deutlicht die Funktionsweise:
Durch das Eintauchen der
Schmelzekanalnadel in die
Kunststoffschmelze wird das
Gas ohne Zeitverlust direkt in-
jiziert. Dies hat den Vorteil, dass
sich das Gas keinen Weg durch
die Angussöffnung bahnen

muss und auch anderweitig
nicht entweichen kann. Dieses
Verfahren macht eine zusätzli-
che Gaseinspritzdüse, die ein
weiteres Injektionsloch verur-
sachen würde, überflüssig.
Wärmedehnung der Heißka-
naldüse und des Werkzeugs sind
unkritisch, weil die Nadel durch
die Angussöffnung in die
Schmelze eintaucht und wäh-
rend der Gasinjektion dort ver-
bleibt. Nach Abschluss des In-
jektionsvorgangs wird die Gas-
nadel geschlossen. Das durch
die zurückziehende Nadel ent-
standene Injektionsloch wird
über den nachströmenden
Kunststoff verschlossen. Zum
Abschluss der Kontur wird die
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Großer Hohlraum
dank GIT: 
Anspritzpunkt
sowie der versie-
gelte Begasungs-
punkt sind nur
durch einen
kleinen runden
Abdruck zu
erkennen (links:
Spirituosenkor-
ken, rechts:
Schwimmer)

Gasinjektion via
Heißkanaldüse:
(1) Verschlussna-
del offen, (2)
Fluidnadel öffnet,
Gas wird injiziert,
(3) Fluidnadel
geschlossen, (4)
Schmelzekanal-
nadel geschlos-
sen, Artikel kann
entformt werden
Schema: Günther
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Heißkanaldüse wieder – wie
eine Standard-Nadelver-
schlussdüse – in die Konturab-
schlussposition gefahren.

In einem ersten Projekt
wurde ein hohl gestalteter Spi-
rituosenkorken aus einem TPE
der Barlog Plastics GmbH, En-
gelskirchen, hergestellt (Abb.
1). Mittels Gasnadelsystem Ga-
NaSys entstand im Spritzgieß-
prozess das Produkt mit fertig
versiegeltem Hohlraum. Bei
der Entformung über einen
Luftauswerfer kam ein weiteres
Sonderverfahren zum Einsatz:
die patentierte Kernzugtechnik
der britischen Cinpres Gasin-
jektion Ltd. (CGI), Middle-

wich.  Durch die Zusammenar-
beit in diesem Netzwerk von in-
novativen Unternehmen wurde
die Technologie erfolgreich
umgesetzt und erstmals zum 7.
Kunststofftechnologietag der
Stieler Kunststoff Service
GmbH im Februar 2003 in
Goslar vorgeführt. Anhand der
in Abb. 1 gezeigten Produkte
lässt sich der durch die Gasin-
jektionstechnik erreichte große
Hohlraum erkennen. Der An-
spritzpunkt wie auch der versie-
gelte Begasungspunkt sind nur
durch einen kleinen runden Ab-
druck zu erkennen. 

Zum Versiegeln des Hohl-
raumes mit Schmelze bedarf es

keiner Sonderprogrammierung
der Spritzgießmaschine. Die
kompakte Gasregeleinheit von
CGI kann alle notwendigen
Prozessvorgänge für Hydraulik
und Pneumatik im Heißkanal
mitregeln.

Das zweite Spritzgießwerk-
zeug mit diesem Sonderverfah-
ren wurde in diesem Jahr so-
wohl am 1. Technologietag bei
Günther Heisskanaltechnik im
Januar in Frankenberg als auch
am 8.Technologietag bei Stieler
im Februar in Goslar vorge-
stellt. Der hier beispielhaft her-
gestellte „Schwimmer“ für Füll-
gradbestimmungen in Flüssig-
keiten sollte weitere Serienan-
wendungen initiieren (Abb. 1). 

Der Vertrieb dieser paten-
tierten Sondertechnologie wird
gemeinsam von Günther Heiß-
kanaltechnik GmbH und Stie-
ler Kunststoff Service GmbH
übernommen.

GIT ganz cool

Die bei der Gasinjektion
(meist Stickstoff) erzielten
Hohlräume bewirken eine
gleichmäßigere Spannung
innerhalb des Kunststoffteils
und eine Reduzierung des Tei-
legewichts. Je nach Verfahren
kann der Zyklus durch den Gas-
nachdruck verkürzt werden. Bei
manchen Produkten liegt je-
doch designbedingt ein Gaska-
nal vor, der sich nicht ideal vom
Gas „ausschälen“ lässt, da
unterschiedliche Strömungsge-
schwindigkeiten Masseanhäu-
fungen hervorrufen. Diese
Masseanhäufungen führen zu
Zyklusverlängerungen. Drama-
tisch sind die Auswirkungen
durch Nachschwindung: Das
Produkt verzieht sich und kann
nicht mehr als maßhaltig be-
trachtet werden. Genau hier
setzt Stieler mit seiner neuen
Technologie Cool Flow System
an: eine Gaskühltechnik zur zu-
sätzlichen Kühlung der Masse-
anhäufungen.

Cool Flow macht
die Masse kalt

Das Cool Flow System im
Detail: Da durch das Verdich-

Unter Einsatz der
Gaskühltechnik

mittels GIT
gefertigter Griff:

spannungsarmes
Bauteil bei

kurzem Ferti-
gungszyklus

Die von Stieler
entwickelte

Gaskühltechnolo-
gie Cool Flow
System wird

ausschließlich
mit CGI-Regelge-
räten und Hoch-
druck-Kühlgerä-

ten von Beko
durch Stieler

vertrieben und
lizenziert
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ten des Gases Hitze erzeugt
wird, lässt sich eine effektive
Kühlung des Gases nur im
Hochdruckbereich durchfüh-
ren. Bei ca. 350 bar wird der
Stickstoff auf eine Temperatur
von rund -25°C gekühlt. Das
gekühlte Gas wird dann den
speziell dafür modifizierten Re-
gelventilen und Injektoren zu-
geführt und langsam durch den
Produkthohlraum gespült.

Der Gasinjektionsprozess
wird zunächst konventionell
durchgeführt. Erst nachdem die
volumetrische Schwindung des
Kunststoffes weitgehend abge-
schlossen ist (nach ca. 5 bis 10 s),
wird mit einem speziell entwi-
ckelten Entlüftungsstift in den
Hohlraum eingestochen, um
dann unter Gegendruck mit
dem kalten Gas durch den
Hohlraum zu spülen.

Durch Einsatz dieser Tech-
nik konnte bei bereits seit drei
Jahren in Serie gefertigten Pro-
dukten eine Zyklusverkürzung
zwischen 25 und 40% erzielt
werden. Zudem wird die Maß-
haltigkeit erheblich verbessert,
da die Entformungstemperatur
der Masseanhäufungen in der
Größenordnung des normalen

Wandbereichs liegt. Die Ent-
formungstemperatur wurde bei
z.B. PP von 110°C auf weniger
als 70°C abgesenkt; und das
selbst in der erheblich reduzier-
ten Zykluszeit.

Zu Beginn der technischen
Entwicklung wurden bereits
fertig gestellte Spritzgießwerk-
zeuge für diese Technologie
aufwändig umgebaut. Inzwi-
schen fertigen schon einige ein-
geweihte Formenbauer speziell
für das Cool Flow System aus-
gelegte Werkzeuge.

Das von Stieler entwickelte
Gaskühlsystem Cool Flow Sys-
tem wird ausschließlich mit

CGI-Regelgeräten und Hoch-
druck-Kühlgeräten der Beko
Technologies GmbH, Neuss,
durch Stieler vertrieben und li-
zenziert (Abb. 4). Für Applika-
tionen dieser Technologie hat
Stieler bereits weltweit Anlagen
für den Serieneinsatz installiert:
so z.B. in Tschechien, Brasilien,
Spanien, China, England, den
USA und in Deutschland.

WIT wird trocken und
sicherer

Nachdem 2001 das weltweit
erste Wasserinjektionsprojekt

Für die hydrauli-
sche Steuerung
der speziellen
Injektortechnik
sorgt ein kompak-
tes Wasserinjek-
tionsgerät von CGI

Mittels WIT
gefertigter Motor-
sägengriff: eine
spezielle, von
Stieler entwickel-
te Ventiltechnik
erlaubt das
drucklose und
tropfenfreie
Entformen der
Spritzgussteile

�
PPrraaxxiiss
Fluidinjektion



4

�

mit Hilfe der Beratung durch
Stieler Kunststoff Service als
Kühlwasserrohr in Serie ging,
hat Stieler jetzt auch die zur
Wasserinjektionstechnik benö-
tigten Injektoren für einen uni-
versellen Einsatz in der Serie
weiterentwickelt.

Die erstmals 2003 am
Kunststofftechnologietag in
Goslar vorgestellte Entwick-
lung eines neuen Wasser-Injek-
tor-Systems kam im Juni dessel-
ben Jahres auf der NPE in Chi-
cago international zum Einsatz.
Das Produkt: Ein Motorsägen-
griff aus einem speziell entwi-
ckelten PA 66 GF30, für den das
Spritzgießwerkzeug aus einem
alten GIT-Werkzeug umgebaut
worden war. 

Das größte Problem von mit
Wasserinjektion hergestellten
Produkten war bisher das tro-
ckene Entformen, insbesondere
wenn der spätere Hohlraum als
Sackloch ausgeführt wurde.
Wenn etwas Dampf aus dem
Hohlraum entweicht, ist dies
noch gut handhabbar, wenn je-
doch kochend heißes Wasser
aus den Versuchsteilen tropft,
besteht größte Verbrühungsge-
fahr.

Durch ein ausgefeiltes pa-
tentiertes Injektorsystem mit

Druckluftspülung und inte-
grierter Rückführung von hei-
ßem Wasser und Dampf kann
nun erstmals das Kunststoffteil
drucklos und tropfenfrei ent-
formt werden. In Abb. 5 ist der
aus Polyamid mit 30% Glasfa-
serverstärkung gefertigte Griff
mit seinem großen und klaren
Hohlraum zu erkennen. Die
Innenflächen sind relativ glatt
und gleichmäßig ohne Lunker
oder Wasserblasen. Der Zyklus
ist mit weniger als 40 s beacht-
lich; die meiste Zeit geht jedoch
beim Entwässern des Produktes
verloren. 

Die hydraulische Steuerung
der speziellen Injektortechnik
wird allein von dem kleinen und
kompakten Wasserinjektions-
gerät von CGI übernommen
(Abb. 6). 

Service rund um
GIT und WIT

Die Stieler Kunststoff Ser-
vice GmbH berät ihre Kunden
rund um die Gas- und Wasser-
injektion und bietet exklusiv
Geräte der Cinpres Gas Injec-
tion Ltd. (CGI), die als Welt-
marktführer der Gasinjektion
gilt, sowie der Beko Technolo-

gies, dem einzigen Hersteller
der Hochdruck-Gaskühlgeräte.
Stieler verfügt über ein eigenes
Spritzgieß-Technikum (Abb. 7),
in dem Versuche, Schulungen
oder Vorführungen zur Gas-,
und Wasserinjektion durchge-
führt werden. Die jährlich von
Stieler und dem Konstruktions-
büro Hein veranstalteten
Kunststoff-Technologietage
rund um innovative Spritzgieß-
technologien sind bereits Tradi-
tion geworden. In diesem Jahr
kamen rund 200 geladene Gäs-
te zu der zum achten Mal durch-
geführten Veranstaltung nach
Goslar.                                   KK
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