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THERMOLAST K im Spritzguss: Verarbeitung

1. Verarbeitungsparameter

Die nachsten Unterpunkte geben einen Uberblick und Empfehlungen fir
die Verarbeitung von THERMOLAST K. Zu berucksichtigen bleibt generell
immer die eigene Erfahrung mit der vorhandenen Maschinenausstattung
und dem Material, das verarbeitet wird. Da THERMOLAST K Compounds
sehr oft genau den Anforderungen entsprechend entwickelt werden, erge-
ben sich auch Unterschiede in der Verarbeitung.

Diesbezuglich berét Sie unsere Anwendungstechnik und ist auf Wunsch
bei Bemusterungen gerne vor Ort.

2. Zylinder- und Massetemperatur

Handelt es sich um Standardcompounds, sollte die Zylindertemperatur so
gewahlt werden, dass die Massetemperatur zwischen 180° C und 220° C
(max. 250° C) liegt. Die Zylindertemperatur wird ausgehend vom Einfull-
trichter pro Zone um 10 bis 20° C erhdht.

Die Temperatur an der Verschlussduse sollte gleich, bzw. 10° C unter der
Zylindertemperatur der letzten Heizzone liegen. Bei Uberhitzung tritt eine
Schadigung des Materials ein, die an einer starken Geruchsentwicklung zu
erkennen ist.

Genaue Temperaturangaben fur THERMOLAST K Standardcompounds
kénnen den Verarbeitungshinweisen im Anhang entnommen werden. Zu
beachten sind auch speziell die Besonderheiten bei 2K Spritzguss.

3. Werkzeugtemperatur

Die Werkzeugtemperatur liegt Ublicherweise bei 25 bis 40° C.

Bei dinnwandigen Teilen empfehlen sich 40 bis 60° C.

Mehr Informationen, insbesondere auch fur 2 Komponenten Spritzguss
sind in der Verarbeitungsubersicht im Anhang zu finden. Im Einzelfall gibt
unsere Anwendungstechnik gerne Auskunft.
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4. Einspritzdruck und -geschwindigkeit

Grundsétzlich sollte die Kavitat mit hohem Einspritzdruck und hoher
Einspritzgeschwindigkeit gefullt werden, weil sich damit vor allem auch
bei sehr dinnwandigen Teilen lange FlieRwege erzielen lassen (Richtwert
ca. 100 — 200 g/s). Mit diesen Parametern und langsamen Antasten an den
optimalen Fullpunkt erhalt man gute Ergebnisse.

Die Abhangigkeit des FlieRverhaltens von Temperatur und Spritzdruck
stellen folgende FlieRwegdiagramme, getestet an drei THERMOLAST K
Standardcompounds, dar.

Aus den nachfolgenden Diagramm wird deutlich, dass der Einspritzdruck
einen weitaus groéReren Einfluss auf das FlieRvehalten hat, als eine
Temperaturerhdhung.
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Spritzbedingungen: » Einspritzzeit 10 Sekunden
» FlieBwegspirale mit halbkreisfdrmigen Kanal @ 6mm

» Werkzeugtemperatur 45° C
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5. Staudruck und Schneckendrehzahl

Generell wird ein Staudruck von ca. 20 — 50 bar empfohlen. Ein Richtwert
fur die Schneckendrehzahl liegt bei 25 — 75 rpm.

Auswirkung bei h6herem Staudruck:

» fluhrt zu einer besseren Verteilung, z.B. bei Zugabe von Farbbatchen
und anderen Additiven

» erhoht die Homogenitat der Masse

» die Plastifizierzeit wird bei gleicher Schneckendrehzahl langer

» eine Reduzierung der Schneckendrehzahl wirkt sich ebenfalls positiv
auf die Homogenitat aus

Auswirkung bei niedrigerem Staudruck:

» bringt zu wenig Scherenergie und fuhrt zu inhomogener Masse

» moglicherweise kdnnen dadurch verschiedene Bestandteile im
Compound nicht aufgeschmolzen werden

6. Nachdruck und Nachdruckzeit

Das Werkzeug sollte zuerst ohne Nachdruck gefullt werden. Erst danach
ist bei Bedarf ein geringer Nachdruck aufzugeben, um eventuelle Einfall-
stellen zu vermeiden und die 100%-ige Fullung zu gewéhrleisten. Die
Nachdruckzeit ist so kurz wie mdglich einzustellen.

Maogliche Auswirkung bei héherem Nachdruck:

Uberfiillung der Kavitat

Schwierigkeiten bei der Entformung, Schichtenbildung
Verformungen im Angussbereich

bessere Haftung bei FlieRnahten

zusatzliches tber 2K Spritzguss ist unter ,,THERMOLAST K im
Spritzguss/Besonderheiten 2K Spritzguss/8.*“ zu finden
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Maogliche Auswirkung bei niedrigerem Nachdruck:
» Einfallstellen bei dickwandigen Teilen
» grolRere Schwindung
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