
KU-EU/VAT 

Geschäftsbereich Kunststoffe 

Experimentelle Ergebnisse zur 
Gasinjektionstechnik 

 GIT-geeignete Formteile 

 GIT-visualisiert 

 Einflüsse auf die Ausbildung der Restwanddicke 

 Beeinflussung des Ausblasgrades 

 Aufschäumverhalten 

 Gestaltungsrichtlinien 
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Stabförmige Formteile 
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Kupplungspedal 
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Flächiges Formteil mit GIT-Kanälen als Fließhilfe 
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Kennzeichenblende 
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Vorteile von gespritzten  

Kühlwasserrohren aus Durethan: 

• Kostenreduzierung 

• Gewichtsreduzierung 

• keine Korrosion 

• hoher Automatisierungsgrad 

GIT-Kühlwasserrohre aus Durethan 

Stand der Technik: 

• Biegen der Rohrabschnitte 

• Anlöten von Verzweigungen und 

  Funktionselementen 

• Lackieren 

Kühlwasserrohr aus 

Metall 

Kühlwasserrohre aus Durethan 

Durethan  

LP DU 424-003 

Durethan AKV 30 HR H2.0 
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GIT-Rohrwerkzeug mit Wechseleinsätzen 
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Vorteile GIT 

• Designfreiheit (dickwandige 
stabförmige Teile möglich) 

• hohe Steifigkeit durch größere, 
geschlossene Querschnitt-
profile 

• gleichmäßigere Schwindung 
und damit weniger Verzug  

• Reduzierung von Einfallstellen 

• bei großflächigen Teilen 
geringere erf. Zuhaltekraft, da 
geringere Fülldrücke 

• lange Fließwege durch große 
Querschnitte (wenig An-
schnitte u. damit weniger 
Bindenähte) 

• Gewichtseinsparung bis zu ca. 
50 % (stabförmige Teile) 

• kürzere Zykluszeiten gegen-
über dickwandigen 
Kompaktteilen 

Nachteile GIT 

• zusätzliche Kosten für Lizenz-
gebühren, Gasdruckanlage u. 
Injektionseinrichtung 

• größere Anfahrverluste bei 
schwierigen Teilen 

• Gefahr von Oberflächen-
störungen 

• eindeutig definierte Hohlräume 
nicht reproduzierbar herstell-
bar 

• höherer Aufwand für die QS 
(bei Sicherheitsbauteilen 
Wanddickenkontrolle erf.) 

• Einschränkungen bei Material-
auswahl u. nachträglichen 
Materialumstellungen 

• Mehrfachformen schwierig 

• größerer Entwicklungsaufwand 
bis zur Serienreife 
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1. Thermoplast einspritzen 

N 2 

2. Gas einleiten 

Standard-GIT 
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Gasdurchbruch 

1. 

2. 

3. 

4. 
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1. Thermoplast einspritzen 

N 
2 

2. Schmelze ausblasen 

Schmelzeausblasverfahren 
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20 mm

300 mm

20 mm

2R = 10 mm 2R = 20 mm 2R = 30 mm

Probek鰎per

Querschnitte des Probek鰎pers

Probekörper für GIT-Untersuchungen 
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Sandwich Spritzgie遝n

Gas Injektions Technik

Vergleich Sandwichspritzgießen - GIT 
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Einfluss des Gasdrucks 
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Einfluss der Werkzeugtemperatur 



kurp GIT 

KU-EU/VAT 

Geschäftsbereich Kunststoffe 

B35F, 290癈 B40E, 295癈 B35F, 240癈

Durethan-Typ und Schmelzetemperatur
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   Wanddicke Viskosit鋞

Einfluss der Schmelzeviskosität und der Massetemperatur 
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Eingefrorene Randschicht in Abhängigkeit  
von der Verzögerungszeit 
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Eingefrorene Randschicht 



kurp GIT 

KU-EU/VAT 

Geschäftsbereich Kunststoffe 

BKV 50 BKV 30 BKV 15 BM 230 H B 35 F

Durethan Typ
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Wanddicke Glasfaser Mineral

Einfluss des Füllstoffgehaltes 
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Einfluss des Materials auf die Restwanddicke 
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Verhältnis zwischen Geometriegröße und Restwanddicke 
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Ausblaszeit Wanddicke 
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Wanddicken beim Ausblasverfahren 
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Durethan  BKV 50

Pocan  KL 1-7323

Durethan  BKV 30

Durethan  AKV 30

Novodur  P2H GV

Pocan  B 1501

Makrolon  8020

Durethan  B31 SK
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Restwanddicke in Abhängigkeit vom Verfahren 



kurp GIT 

KU-EU/VAT 

Geschäftsbereich Kunststoffe 

B30S 

B40E 
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AKV30 
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% 

Volumetrische Ausblasgrad abhängig vom Gasdruck 
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Schwindung: Einfluss des Gasdrucks 
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Aufschäumverhalten 
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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

Novodur P2H

Bayblend T65

Durethan B30S

Makrolon 3118
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Haltezeit

Kavit鋞 20*30 mm? Kavit鋞 10*20 mm?
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Aufschäumverhalten: Erforderliche Gasdruckhaltezeit 
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D  s 

Bindenaht (GIT) 

Bindenaht (Schmelze) 

s 
GIT 

Schmelze 
s 

Schmelzeausbreitung bei geschlossenen Ringquerschnitten 



kurp GIT 

KU-EU/VAT 

Geschäftsbereich Kunststoffe 

Füllstufen 
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Variation der Gasdruckhöhe 



kurp GIT 

KU-EU/VAT 

Geschäftsbereich Kunststoffe 

Variation der Gasdruckhaltezeit 
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Variation der Verzögerungszeit 
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Einfluss der Geometrie auf die Gasblasenausformung 
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Umlenkungen 
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Querschnitte für stabförmige Teile 
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Mindestlängen 
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Gaskanalgeometrien 
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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 Gaskanälen/Verdickungen 

//BYX762/USER/KURP/Eigene Dateien/GIT/GIT-Präsentation/Hochkant.ppt
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Vermeidung von Masseanhäufungen 
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Anordnung von Gaskanälen/Rippen 
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Anschnittposition bei Mehrfachwerkzeugen 


