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Einfallstellen

Statt Bauteile mit hdchstem Nachdruck in Form zu bringen, ermdglicht oftmals
das Gasinjektionsverfahren eine hohere Bauteilqualitat und sogar mehr Energie-

ind Materialeffizienz.

-in typisches Problem eines SpritzgieBers: Beim
Nunsch, Bauteile mit hoher MaBhaltigkeit herzustellen,
Uhren immer wieder partielle Masseanhaufungen, sowie
slasfasern zu Verzug und Einfall. Thema auch auf der
/DI-Tagung ,Kunststoffe im Automobilbau” in Mann-
1eim.

\m Beispiel eines Kiz-Kiihler-Bauteils erklarte Ulrich
Stieler, Geschéftsflihrer der Stieler Kunststoff Service
smbH, Goslar, den Losungsweg. Der sogenannte Was-
erkasten gefertigt mit PAGGF30, hatte die Problematik,
fass nach der Entformung nicht nur Verzug deutlich
ichtbar war, sondern auch noch hohe Eigenspannungen
ingefroren waren,

Stieler stellt die Ausgangssituation drastisch dar: ,In der
rsten Realisierung wurde am Anspritzpunkt mit bis zu
1,200 bar mit Schmelzenachdruck ,geprlgelt’ bis der
\nguss eingefroren war, um am FlieBende gerade 100
yar als Nachdruck zu erhalten." Der Verzug wurde auf
iegelenren durch Verspannung der Bauteile in die ent-
jegengesetzte Richtung kompensiert, jedoch nur bis
um Zeitpunkt des Motorstarts. Die Dichtung die auf den
Yahmen des Wasserkastens aufgeknopft wurde hielt
1och stand bis die Wéarme des Motors kam. Durch die
fotorwarme wurde das PA-Bauteil aber so weit aufge-
varmt, dass das Material sich ,an seine eingefrorenen
>pannungen erinnerte” und wieder in den Ursprungszu-
tand nach der Entformung zurtickzog. Die Dichtung
vurde verformt und konnte letztlich das Wasser nicht
nehr im Kuhlkreis halten.

\uch Sonneneinstrahlung kann derartige ,Memory-Ef-
ckte" hervorrufen und zum Verzug von Bauteilen fhren.
Jie Losung der Stieler-SpritzgieBexperten: Durch den
insatz der Gasinjektionstechnik als Schwindungskom-
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pensationsverfahren und durch den Einbau eines FlieB-
kanals wurde nicht nur eine verbesserte Faserausrich-
tung der schalenartigen Konstruktion erreicht, sondern
mit dem Gas zudem noch ein versteifender Rohreffekt im
Bauteil. Die Spannungen wurden durch den Gasnach-
druck nicht nur auf ein sehr geringes Niveau von ca. 150
bar gesenkt, sondern iiber das gesamte Bauteil verteilt
und Uber die gesamte Kiihlzeit gehalten. ,Das Bauteil
kam nicht nur gerade aus der Form, sondern es blieb
auch so", berichtet Stieler.

Nebenbei wurde trotz Hinzufiigen des Kanals das Arti-
kelgewicht um 15%, die Zykluszeit um ca. 20% und die
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Ulrich Stieler () schildert die Vorziige eines opfi-
mierten Spritzgiefprozesses am Beispiel eines Was
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SchlieBkraft um ca. 30% reduziert. Weniger Artikels
wicht heiBt auch weniger Schmelzenergie und weni
Kihlenergie, im Fokus dieser Losung standen jedoch
Bauteilqualitdt und das Verhindern des Verzuges.



