Ratgeber , Qualitatsverbesserung im Galvaplast AG
Galvanik- und Spritzgiessprozess® Kunststoffgalvanik

Luftschlieren, Luftblasen und Uberrollte Luft

Luftschlieren und -blasen entstehen durch Luft, die wahrend des Werkzeugfillvorgangs nicht
entweichen kann und auf diese Weise an der Werkzeugoberflache in Fliel3richtung
verstreckt wird. Ein méglicher Grund ist eine zu hohe Einspritzgeschwindigkeit der
Formmasse wéhrend des SpritzgieRprozesses. Treten Luftschlieren auf, sollte eine
ausreichende Entluftung des Werkzeuges sichergestellt werden. Sichtbare Luftschlieren und
—blasen werden durch das Galvanisieren nicht verdeckt.

Gase konnen jedoch auch unsichtbar unter der Oberflache eingeschlossen werden
(Gberrollte Luft). Ein haufiger Fehlerort sind Bereiche um Schriftziige, Dome und
Vertiefungen (siehe Download ,Galvanogerechtes Konstruieren). Diese Einschlisse zeigen
sich auf dem galvanisierten Teil als kleine Pickel. Die Blasen sind am unbeschichteten
Kunststoffteil meist nicht sichtbar, da die Gaseinschlisse vollstandig von Schmelze umgeben
sind. Erst beim Beizen des Bauteils durch den Galvanikprozess treten die Gase
vulkandhnlich aus und es kommt zur Ausbildung des Fehlers.

Massnahmen zur Qualitatsverbesserung

Luftblasen sind im Rohteil sichtbar
e Staudruck erhdhen
e Granulatzufuhr und —einzug Utberprifen
e Plastifizierleistung erhdhen. Steigerung der Plastifizierleistung Uber den
Schneckendurchmesser, das L/D-Verhéltnis, Scher- und Mischteile, Einsatz von
materialoptimierten Schneckengeometrien (z.B. Barriere-Schnecke)

Luftblasen sind im Rohteile unsichtbar

e Einspritzgeschwindigkeit reduzieren.
Entliftung vorsehen.
Scharfkantige Ubergange abrunden.
Anschnittpunkt verlegen.
Dusenabdichtung Gberprufen.

P.S. Im Optimalfall sollte der Dosierweg der Schnecke zwischen dem einfachen bis
dreifachen Schneckendurchmesser liegen. Dieser kann maximal bis zum vierfachen
Durchmesser verlangert werden. Noch langere Dosierwege haben eine inhomogene,
teilweise nicht aufgeschmolzene Kunststoffschmelze zur Folge. Dosierwege, die kleiner als
der einfache Schneckendurchmesser sind, fihren durch den zu langen Plastifizierweg zu
thermisch geschadigtem Material. Von Verfahren wie Intrudieren, um die maximale
Einspritzmenge weiter zu vergrél3ern, ist in jedem Fall abzuraten. Dabei wird eine
undefinierte Menge Schmelze in die Kavitat durch Drehung der Schnecke vorgeférdert,
bevor der eigentliche Einspritzvorgang beginnt. Dies hat in der Praxis immer die Fertigung
inhomogener Teile mit einer hohen Ausschussrate bei der Galvanik zur Folge. Es hat sich
gezeigt, dass diese Aspekte zwar bekannt sind aber in der Praxis nicht immer eingehalten
werden.
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