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Stabformige Formteile

GIT kurp
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Kupplungspedal

GIT kurp
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Flachiges Formteil mit GIT-Kanalen als Fliel3hilfe
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Kennzeichenblende
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GIT-Kuhlwasserrohre aus Durethan

Stand der Technik:
» Biegen der Rohrabschnitte

» Anl6ten von Verzweigungen und
Funktionselementen

* Lackieren

Vorteile von gespritzten
Kihlwasserrohren aus Durethan:

« Kostenreduzierung
* Gewichtsreduzierung
» keine Korrosion

* hoher Automatisierungsgrad

GIT kurp
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GIT-Rohrwerkzeug mit Wechseleinsatzen

GIT kurp
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Airmould - Diise
(Battenfeld)
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Gasmelt - Maschinendiise
(ENGEL)
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GIT - Nadel
GIT - Needle

Werkzeug

Formnest Mould

Cavity

Kalibrierschraube
Calibration Screw

Diisenstock
Gas Tube

Ringspalt (20 bis 50 um)
Radial Clearance (20 bis 50 um)

GIT kurp
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Standard-GIT

1. Thermoplast einspritzen

2. Gas einleiten

GIT kurp
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Gasdurchbruch

GIT kurp
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Schmelzeausblasverfahren

1. Thermoplast einspritzen
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2. Schmelze ausblasen
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Probekdrper fur GIT-Untersuchungen
300 mm
Probekiiper
20 mm
] 2R=10mm GB | 2R=20 mm 2R =30 mm
Querschnitte des ProbekiiEpers

GIT kurp
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Vergleich Sandwichspritzgiel3en - GIT

Sandwich Spritzgiei#n

Gas Injektions Technik

GIT kurp
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Wanddicke
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Einfluss des Gasdrucks
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KU-EU/VAT

10 MPa 20 MPa 30 MPa
Gasdruck

GIT

kurp



Geschéaftsbereich Kunststoffe Bayer

KU-EU/VAT
Einfluss der Werkzeugtemperatur

Wanddicke

05 Jas 85 Jas 75 JE 65 s 55 J2
Werkzeugtemperatur

GIT kurp
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Einfluss der Schmelzeviskositat und der Massetemperatur
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Durethan-Typ und Schmelzetemperatur
Elwanddicke EViskosit#f
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Eingefrorene Randschicht in Abhangigkeit
von der Verzégerungszeit

VAN

GIT kurp
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Eingefrorene Randschicht
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Einfluss des Fullstoffgehaltes

4.0 60

Restwanddicke (mm)
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BKV 50 BKV 30 BKV 15 BM 230 H B35F

Durethan Typ
Owanddicke BGlasfaserEMineral
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Einfluss des Materials auf die Restwanddicke

GIT kurp
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Verhaltnis zwischen Geometriegrof3e und Restwanddicke

+ Bayblend
*=  Novodur
$  Makrolon
<& _Durethan
7~ Pocan

GIT kurp



Geschaftsbereich Kunststoffe

Ausblaszeit

Wanddicken beim Ausblasverfahren

60 100 150 200 250
Ausblasdruck (bar)

Bl Ausblaszeit™@Wanddicke

Bayer
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Restwanddicke in Abhangigkeit vom Verfahren

Duretharcl@ BKV 50
Pocar? KL 1-7323
Durethar? BKV 30
Durethar? AKV 30

®
Novodur P2H GV
®
Pocan B 1501
®
Makrolon 8020

© ‘ ‘ ‘ |

0 1 2 3 4 mm 5
Restwanddicke
M SchmelzeausblasverfahrenEIDf#&en-GIT

GIT kurp
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Volumetrische Ausblasgrad abhangig vom Gasdruck
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Schwindung: Einfluss des Gasdrucks
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Aufschaumverhalten

GIT kurp
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Aufschaumverhalten: Erforderliche Gasdruckhaltezeit

Durethan AKV 30
Bayblend T88-4N
Pocan 3235
Durethan BKV 30
Bayblend T88-2N
Makrolon 2805
Pocan 1505
Bayblend T44
Durethan B40E
Durethan BKV 15

i

Nowvodur P2H
Bayblend T65
— —1
Makrolon 3118 II—
C; 5‘0 1(7‘)0 15‘0 S 200
Haltezeit

| MK anitss 20430 mm? EKavits% 1020 mm?
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Schmelzeausbreitung bel geschlossenen Ringquerschnitten
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Fullstufen
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Variation der Gasdruckhodhe
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Variation der Gasdruckhaltezeit
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Variation der Verzogerungszeit
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Einfluss der Geometrie auf die Gasblasenausformung
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Umlenkungen

ungunstig gunstig
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Geschaftsbereich Kunststoffe

Querschnitte fur stabformige Teile

ungunstig

74

2/

Masseanhaufungen

Scharfkantige
Ubergange

gunstig
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Bayer
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Mindestlangen

ungunstig
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Abb. 3.3.2: Rechteckige Querschnitte fiir stabformige Teile

ungunstig

Wanddickenverteilung!

GIT kurp
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Gaskanalgeometrien
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Masseanhaufung

1

zu dick
Fingereffekt

GIT kurp
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C:/Documents and Settings/chthb/My Documents/Knowledge Database/Processing/GIT&WIT/GIT-Vortrag-Gaskanalgeometrien.ppt
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Auslauf von Gaskanéalen/Verdickungen

ungunstig gunstig
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//BYX762/USER/KURP/Eigene Dateien/GIT/GIT-Präsentation/Hochkant.ppt
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Vermeidung von Masseanhaufungen
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Anordnung von Gaskanalen/Rippen

ungunstig gunstig

Masseanhaufung
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Anschnittposition bei Mehrfachwerkzeugen

ungunstig gunstig
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