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Besonderheiten 2K Spritzguss: Werkzeug

Verbund-, Umsetz-, Dreh- oder Schiebertechnik im Werkzeug sind die
wohl wichtigsten und am haufigsten anzutreffenden Varianten. Bei der
Wahl der Werkzeugtechnik spielen, ebenso wie bei der Maschinenkonfi-
guration, eine Reihe von Faktoren eine entscheidende Rolle. Die Teile-
geometrie hat hier allerdings meist die hochste Prioritat, da nicht alle
Werkzeugvarianten fur alle Teilegeometrien geeignet sind.

Dariber hinaus gelten nattrlich auch bei Konstruktion und Bau eines
2K-Werkzeuges, gleich welcher Variante, alle grundsétzlichen Aussagen,
die bei Standardwerkzeugen gultig sind.

1. Das Angusssystem im Werkzeug

Angusssteg

Angusspunkt

Angussverteiler

Angusskegel

Angusskanal

Abbildung 2:
Beschreibung Angusssystem mit anschliel3end verwendeten Bezeich-
nungen.
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Besonderheiten 2K Spritzguss: Werkzeug

2. Balancierung des Angusssystems

» Wichtig ist ein ausbalanciertes Angusssystem im Werkzeug, um eine
gleichmanige Fullung aller Kavitaten zu erzielen (vgl. Abbildung 3).

» Ansonsten werden die Kavitaten, die sich ndher am Angusskegel befin-
den Uberspritzt und die weiter entfernten nicht vollstandig gefullt (vgl.
Abbildung 4).

Abbildung 3: Ausbalanciertes Angusssystem:
Der FlieBweg vom Angusskegel bis zur Kavitat ist immer gleich lang.
Ebenfalls aufeinander abgestimmt sind Angusskanal und Angussverteiler.
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Abbildung 4: Nicht ausbalanciertes Angusssystem:

Der FlieBweg vom Angusskegel bis zur Kavitét ist unterschiedlich lang.
Die angussnhahen Kavitaten sind mdéglicherweise Uberspritzt, die anderen
nicht vollstandig gefillt.
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Besonderheiten 2K Spritzguss: Werkzeug

3. Angusspunkt

Aufgrund der vorzuglichen FlieReigenschaften von THERMOLAST K kann
bei groRReren Kavitaten, bzw. insbesondere Kavitdten mit langen Fliel3-
wegen, haufig auf den Einsatz mehrerer Angusspunkte verzichtet werden.
Zu beachten ist dabei folgendes: Durch stérkere Friktion nimmt die Vis-
kositat von THERMOLAST K ab. Es ist deshalb notwendig, die Lage des
Anspritzpunktes so zu wahlen, dass das Material kurz nach Eintritt in die
Kavitat direkt auf eine Wand oder einen Kern trifft. Ein Freistrahl ist unbe-
dingt zu vermeiden. Das Ergebnis sind langere FlieBwege und bessere
Oberflachen. Die Empfehlung fir den Durchmesser des Angusspunktes
liegt idealerweise zwischen 0,4 — 0,6 mm, maximal bei 1,0 mm. Ein sehr
sauberer Angusspunkt wird durch eine leichte Vertiefung (Linse) erzielt.

4. Angusskegel

Far die Verarbeitung von THERMOLAST K werden Standard Angusskegel
mit einer Entformungsschrage von mindestens 1,5° empfohlen, bei
Compounds < 70 Shore A 2,5°.

AuBer fur weiche THERMOLAST K Compounds kénnen ,,Z*“-Typen
Angussausreif3er verwendet werden. Fir die meisten Compounds eignen
sich konische Ausreil3er (Hinterschnitt).

5. Angusskanal und Angussverteiler

Generell kbnnen halbrunde oder trapezformige Verteilerkanéle eingesetzt
werden, runde Verteilerkanale sind jedoch aus Griinden der kleineren
Oberflache bei gleich groRem Querschnitt am besten geeignet. Die Ver-
teilerkanéale der Werkzeuge sollten ausreichend grof3 dimensioniert wer-
den, damit der Nachdruck gentigend lange aufrechterhalten bleibt. Der
Durchmesser des Angussverteilers sollte etwas kleiner sein, als der des
Angusskanals.

Es eignen sich alle Arten von Heil3kanalsystemen. Innenbeheizte Systeme
bieten leichte Vorteile. Die Durchmesser werden méglichst so gewahilt,
dass das Volumen des Heil3kanals kleiner, als das der Fertigteile ist. Falls
dies nicht der Fall ist, sollte der HeiRkanal zumindest nach 2 — 3 Schuss
leer sein.
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Besonderheiten 2K Spritzguss: Werkzeug

6. Angussarten

Grundsétzlich ist zu beachten, dass mechanische Eigenschaften, wie Zug-
festigkeit und Bruchdehnung bei einem Spritzgussteil aus THERMOLAST K,
durch die FlieRorientierung beeinflusst wird. Die molekulare Ausrichtung
bewirkt, dass Zugfestigkeit und Bruchdehnung quer zur FlieRorientierung
in der Regel hohere Werte ergeben.

Entsprechend des Spritzgussteils sollte auch der Anguss gewahlt werden:
Generell eignen sich Tunnel- oder Punktanguss. Wichtig ist jedoch, die
Lage des Anspritzpunktes so zu wahlen, dass das Material kurz nach Ein-
tritt in die Kavitat direkt auf eine Wand oder einen Kern trifft. Ein Film-
anguss wird eingesetzt, um eine parallele Orientierung Uber die gesamte
Breite zu erzielen, jeweils einheitliche Schwindung in FlieBrichtung und in
Querrichtung und keine stdrenden Anschnittmarkierungen auf der Flache
zu bekommen.

Angusskegel

Trennebene [ \

Anschnitt

Spritzgussteil

Abbildung 5: Punktanguss.

Angusskegel

Trennebene

[
Tunnelanguss

Spritzgussteil

Abbildung 6: Tunnelanguss.

Spritzgussteil

Trennebene [

Anschnitt

Angusskegel

Angussverteiler

Abbildung 7: Filmanguss.
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Besonderheiten 2K Spritzguss: Werkzeug

7. Entliftung

Unzureichende Entluftung fuhrt meistens zu
» nicht vollstandig gefillten Kavitéaten

» fehlerhaften Oberflachen

» Brennstellen

Mit optimaler Entliftung kénnen mitunter Zykluszeiten verkirzt werden.
Entliftung kann an der Werkzeugtrennebene erfolgen. Generell empfiehit
sich eine Entluftung an der vom Angusspunkt am weitesten entfernten
Stelle oder an FlieBnahtposition. Mit einer Fillstudie kann die Richtigkeit
der Entluftungsposition festgestellt werden.

Zur Entluftung reichen in der Regel 0,01 — 0,02 mm tiefe Kanéle aus.

8. Werkzeugoberflache und Entformung

Teile aus THERMOLAST K weisen meist eine hohe Oberflachenreibung
auf. Weiche Compounds neigen auch dazu, sich an glatten Werkzeug-
oberflachen festzusaugen. Erodierte Werkzeuge verringern die Haftung
zum Formteil und erleichtern somit die Entformung.

Die Auswerfer sollten der Harte des Compounds entsprechend ausgelegt
werden. Eine flachige Entformung ist bei weichen Qualitdten Auswerfer-
stiften vorzuziehen.

Hinterschnittene Teile kdnnen aufgrund der Elastizitdét von THERMOLAST K
haufig mit einfachen hinterschnittenen Werkzeugen ohne Schieber herge-
stellt werden, indem man die Teile einfach aus der Form drickt.
Luftdruckunterstutzte Auswerfer sind bei weichen Compounds und bei
starkeren Hinterschnitten von Vorteil.

9. Werkzeugtemperatur

Generell werden optimale physikalische Eigenschaften des Fertigteils
mit einer Werkzeugtemperatur zwischen 25 und 40° C erzielt. Bei sehr
dunnwandigen Teilen ist in der Regel eine Erhdhung der Temperatur zu
empfehlen.

Mehr Informationen, insbesondere auch fiir 2 Komponenten Spritzguss

sind in der Verarbeitungsibersicht im Anhang zu finden. Im Einzelfall gibt
unsere Anwendungstechnik Auskunft.
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