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THERMOLAST K im Spritzguss: Trouble Shooter Spritzguss

Problem

Teil ist nicht voll

Einfallstellen
(nicht zu verwechseln
mit Lufteinschlissen)

Verbrennungen

Geruch oder
Verfarbungen

Gratbildung

CUSTOM-ENGINEERED TPE AND MORE

Maoglicher Grund

Lufteinschluss durch un-
zureichende Entliftung

Angusssystem

Schmelze und/oder
Werkzeug zu kalt

Schussgewicht

Nachdruck zu gering

Schmelze- und/oder
Werkzeugtemperatur zu
hoch

Schmelze- und/oder
Werkzeugtemperatur zu
hoch

Heizung defekt

Werkzeugdesign

Schmelze- und/oder
Werkzeugtemperatur
zu hoch

Einspritzdruck/-geschwin-
digkeit zu hoch

Schmelze- und/oder
Werkzeugtemperatur zu
hoch

Mogliche Lésungen
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. Prufen, ob Entluftungskanale frei sind

. Lage der Entluftungskanale prifen

. Entluftungskanéle vergroRern

. Anderung des Fiillverhaltens durch Reduzierung oder
Steigerung von Einspritzgeschwindigkeit / -druck

. Vakuum an Entliftungskanélen anbringen

. Prufen, ob Anguss frei ist
. Anguss vergrofRern
. Verteilerkanale vergré3ern

. Zylinder- und Diuisentemperatur erhéhen
. Werkzeugtemperatur erhéhen

. Einspritzgeschwindigkeit erh6hen

. Schneckendrehzahl erhéhen

. Schussgewicht erhdhen
. Massepolster erhohen

. Nachdruck erhéhen

. Zylinder- und Dusentemperatur senken
. Werkzeugtemperatur senken
. Schneckendrehzahl senken

. Zylinder- und Dusentemperatur senken
. Werkzeugtemperatur senken
. Schneckendrehzahl senken

. Temperaturfuhler und Heizbander prifen

. Entluftungskanéle vergroRern
. Prifen, ob Entluftungskanéle frei sind

Vakuum an Entliftungskanalen anbringen

. Lage der Entluftungskanéle prifen

. Zylinder- und Diisentemperatur senken

. Werkzeugtemperatur senken

. Einspritzgeschwindigkeit senken

. Schneckendrehzahl und Staudruck senken
. ggf. HeiRkanaltemperatur prifen

. Einspritzdruck/-geschwindigkeit senken
. Zuhaltekraft der Maschine erhdhen
. Einspritzgeschwindigkeit senken

. Zylinder- und Dusentemperatur senken
. Werkzeugtemperatur senken
. Schneckendrehzahl senken
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THERMOLAST K im Spritzguss: Trouble Shooter Spritzguss

Problem

Verzug / Deformation
des Teils

Schwarze Flecken /
nicht aufgeschmolzene
Partikel

Kleben im Werkzeug

Klumpenbil-
dung am Anguss

FlieBlinien

Lunker
(nicht zu verwechseln
mit Lufteinschluss)

CUSTOM-ENGINEERED TPE AND MORE

Mdoglicher Grund

ausgepragte Molekul-
orientierung

Teil ist Uberspritzt

UngleichméRige

Werkzeugfullung

Verschmutzung

Teil ist zu warm

Teil ist Gberfillt

Werkzeugdesign

Feuchtigkeit

Schmelze und/oder
Werkzeug zu kalt

Werkzeugdesign

Schmelze erstarrt zu frih

Feuchtigkeit

Staudruck zu gering

Mdgliche Losungen
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. Schmelze- und Werkzeugtemperatur erhéhen
. Einspritzgeschwindigkeit senken

. Staudruck senken
. Werkzeugfullung und Einspritzzeit abstimmen

. Angusslage andern
. GleichmaRige Werkzeugtemperatur sicherstellen
. Einspritzgeschwindigkeit und Staudruck erhéhen

. Reinigen mit leichtflieBendem PP oder HDPE
. Farbkonzentrat prifen; Basis PP oder PE, nicht PVC

. Zylinder- und Dusentemperatur senken
. Werkzeugtemperatur senken
. Kuihlzeit verlangern

. Unterfullen und an Fullpunkt annéhern

. Entformungsschragen vergré3ern
. Entformungshilfe verwenden
. Eventuell Werkzeug erodieren

. Granulat trocknen
. Bei Verwendung einer Entgasungsschnecke prufen,

ob die Entgasung verschlossen

. Vakuum an Entliftungskanédlen anbringen

. Zylinder- und Dusentemperatur erhéhen

. Masse- und/oder Werkzeugtemperatur erhéhen
. Einspritzgeschwindigkeit erhdhen

. Schneckendrehzahl und Staudruck erhéhen

. Eignung der Schnecken Uberprufen

. Angusslage andern

. Anguss vergrof3ern

. Verteilerkanéle vergré3ern

. Zusétzliche Drosselstellen (z.B. Angusszieher)

im Verteiler anbringen

. Werkzeugtemperatur erhéhen
. Schneckendrehzahl und Staudruck erhéhen

. Granulat trocknen
. Bei Verwendung einer Entgasungsschnecke

prufen, ob die Entgasung verschlossen

. Vakuum an Entluftungskanéalen anbringen

. Staudruck erhéhen
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THERMOLAST K im Spritzguss: Trouble Shooter Spritzguss

Problem Mdoglicher Grund Mdgliche Losungen

Schlechte bzw. keine Verarbeitungs-/Werkzeug- 1. Verarbeitungs- / Werkzeugtemperatur erhéhen
Haftung bei 2K Spritzguss temperatur zu niedrig

Nachdruck zu hoch 1. Nachdruck verringern
(Gegeneinanderschieben
der bereits erkalteten

Materialien)

Einspritzgeschwindigkeit 1. Einspritzgeschwindigkeit erhéhen
Zu niedrig

Einsatz von Gleitmittel 1. Ohne Gleitmittel verarbeiten

Bei Umsetzverfahren 1. Vorspritzling reinigen
Vorspritzling nicht fett- (gof. Handschuhe verwenden)

und/oder staubfrei

Bei Umsetzverfahren 1. Vorspritzling erwarmen (Vorsicht: Vor allem bei
Vorspritzling zu kalt teilkristalliner Hartkomponente nur Oberflache in
kurzer Zeit auf ca. 80 - 100°C erwarmen)

CUSTOM-ENGINEERED TPE AND MORE



