Fehlermoglichkeiten und GegenmaBnahmen

Fehler

Ursache

Korrektur

Formteil unvolisténdig gefiillt
bzw. ungleichférmig

Dosierung zu niedrig

Einspritzgeschwindigkeit zu gering

Gasentwicklung zu gering
Massetemperatur zu niedrig
Gasverlust in der Maschine

unzureichende Werkzeugentltftung
Angusssystem unterdimensioniert

Schussgewicht erhéhen
Einspritzgeschwindigkeit erhéhen
Treibmitteldosierung erhéhen
Verarbeitungstemperatur erhéhen
Verschlussduse Uberprifen
Ruckstaudruck erhéhen
Einzugstemperatur senken
Entliftungen erhéhen
Angussquerschnitt vergréBern

Einfallstellen

Dosierung zu niedrig

Nachdruck zu gering

Einspritzgeschwindigkeit zu niedrig

Werkzeugentltftung zu schnell
SchlieBdruck zu niedrig

Schussgewicht erhéhen
Treibmittelkonzentration erhéhen
Nachdruckpolster erhéhen
Einspritzgeschwindigkeit erhéhen
Werkzeugentliftung drosseln
SchlieBdruck erhéhen

Formteil blaht nach

Klhlzeit zu kurz

Werkzeugtemperatur zu hoch
Massetemperatur zu hoch
Dosierung zu hoch

Kuhlzeit verlangern

Fertigteil im Wasserbad kuhlen
Werkzeugtemperatur verringern
Massetemperatur absenken
Schussgewicht reduzieren
Treibmittelkonzentration verringern

Zellstrukturmangel

Aufschaumen vor Einspritzen

Gasverlust beim Einspritzen
Uberschaumen

Offnen des Werkzeuges
wahrend des Einspritzens

Beluftung ungentugend

Verschlussdise prifen

Staudruck erhéhen

Druckverlust im Ubertragungsblock
Druckverlust im Schmelzespeicher
Einspritzgeschwindigkeit erhéhen
Angussquerschnitt vergroBern
Treibmittelkonzentration verringern
Massetemperatur reduzieren
SchlieBkraft erhdhen

Beluftungsflache vergréBern

Oberflachenméngel

raue Oberflache

Loécher in der Oberflache

gelbe Schlieren
durch unzersetztes Treibmittel

dunkle Streifen

Schussgewicht erhéhen
Werkzeugtemperatur erhéhen
Schmelzindex erhéhen
Einspritzgeschwindigkeit erhéhen
Werkzeugentluftung verbessern
Massetemperatur reduzieren

Polymer mit héherem Schmelzindex
auswéhlen

FlieBhilfe verwenden
Massetemperatur erhéhen
Verweilzeit der Schmelze verlangern

Zersetzungstemperatur vom
Treibmittel zu hoch

Einspritzgeschwindigkeit verringern
schadhafte Maschinenduse

Hautbildung ungeniigend

Schmelzdruckverlust
Gas entweicht im Disenkanal

langsame lineare Hautbildung
Treibmitteldosierung zu niedrig
Werkzeugtemperatur zu niedrig

Schneckendrehzahl erhéhen

Lange des Fihrungskanals verkurzen
L/D-Verhéltnis erh6éhen

konischen Fuhrungskanal verwenden
Schneckendrehzahl erhéhen
Treibmittelkonzentration verringern
Treibmitteldosierung erhéhen
Werkzeugtemperatur erhdhen

Zellstruktur ungeniigend

Schmelzdruckverlust

Schmelze haftet in der Form

Schneckendrehzahl erhhen
Siebpackungen verringern
Dulsentemperatur verringern
Schmelzindex verringern;
ggf. FlieBhilfe

Duseneinstellung verandern

Zelleneinfall

Kuhlung zu stark
Polymereigenschaften

Kuhlungstemperatur erhéhen
Schmelzindex verringern; ggf. FlieBhilfe
Massetemperatur absenken

offenporige Zellen

Polymereigenschaften

Schmelzindex verringern
Massetemperatur absenken




