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faigle kunststoffe 
PAs®-Polymere

PAs®-Polymere Problemlos wirtschAftlich verArbeiten

faigle-kunststoffe haben hervor ragende materialeigenschaften und können in vielen Anwendungen 
herkömmliche werkstoffe ersetzen. 
in immer neuen be rei chen der technik finden sie ihren festen Platz – nicht zuletzt wegen ihrer wirt-
schaftlichkeit und der unkomplizierten verarbeitung. Diese broschüre zeigt ihnen, wie und wo auch sie 
technische kunststoffe von faigle zu ihrem vorteil einsetzen können.

Die verarbeitung von kunststoffen hat ihre eigenen Gesetze. Damit sie PAs®-Polymere von faigle pro-
blemlos und wirtschaftlich verarbeiten können, geben wir ihnen mit dieser broschüre einen umfas-
senden leitfaden in die hand. Übersichtlich gegliedert, mit praktischen tips und hintergrundwissen. 
unsere Angaben beruhen auf den ergebnissen langfristiger untersuchungen im eigenen labor und 
erfahrungen aus der Praxis. selbstverständlich stehen ihnen nach wie vor auch unsere Anwendungs-
techniker für persönliche beratungsgespräche zur verfügung. kommen sie auf uns zu – wir freuen uns, 
ihre fragen beantworten zu können.
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PAs®-Polymere 
mechAnisches verhAlten

kunststoffe sinD AnDers
bei der Auswahl von kunststoffen und bei der Auslegung von bauteilen ist es wichtig, die genauen einsatzparameter und das verhalten der 
werkstoffe allgemein und unter spezifischen belastungen zu kennen.
Art und Dauer der beanspruchung sowie umweltfaktoren, beeinflussen die eigenschaften von kunststoffen erheblich. 
Dazu einige hinweise:

festiGkeit
kunststoffe sind weicher und weniger steif als konstruktionsmetalle. sie können aber „kompensieren“. 
so kann beispielsweise ein Zahnrad aus PAs®-60 ein solches aus Grauguss – bei hauptsächlich dynamischer beanspruchung – meistens 
ersetzen. es ist zwar statisch schwächer, doch absorbiert es schläge, die an der bruchgrenze des Graugrußrades liegen. Darüber hinaus 
läuft es geräuscharm und meist ohne schmierung.

oDer:
eine Gleitlagerbuchse – beispielsweise aus PAs®-80X – verlangt 
aufgrund der von feuchtigkeit und wärmedehnung bedingten Di-
mensionsschwankung ein größeres spiel als bronzebuchsen. bei 
metallischen lagern führt zu großes spiel zum Ausschmieden, der 
kunststoff dagegen nimmt schläge dämpfend auf und läuft – je 
nach beanspruchung und typ – auch ohne schmierung. 

oDer:
Die geringe festigkeit von PAs®-Pe 10 läßt eine Dauerdruckbelas-
tung von nur 2 bis 4 n/mm2 zu. Aber kurzbelastungen – z.b. schlä-
ge – nimmt dieser werkstoff auch in hohem maße auf. in dieser 
Art der beanspruchung ist er einzigartig in der kombination von 
geringster verformung mit Dämpfung ohne rückprallen. 

sPAnnunGs-DehnunGs-verhAlten

DAs verformunGsverhAlten von kunststoffbAuteilen setZt sich Aus 3 Anteilen ZusAmmen:

 _  der spontanen, elastischen verformung (ε el)
 _ der zeitabhängigen, reversiblen, viskoelastischen verformung (ε r)
 _ der zeitabhängigen, irreversiblen, viskosen verformung (ε v)

wird ein einfacher stab auf biegung belastet, tritt bei einsetzen der belastung eine sofortige verformung ein  
(ε el). wird die belastung nun aufrecht erhalten, so verformt sich der stab weiter (ε r, ε v). bei entlastung erfolgt dann zuerst eine sofortige, 
starke und dann eine langsame, weitere rückverformung. eine restverformung bleibt jedoch dann vorhanden, wenn durch die zeitab-
hängige belastung die fließgrenze des werkstoffes überschritten wurde. bei den thermoplastischen kunststoffen ist das spannungs- 
Dehnungs-verhalten nicht nur von der Zeit abhängig, sondern auch von der höhe der spannung und von der temperatur.

δ = konstant

spontane rück-
stellung

spontane Dehnung

viskoelastische rück-
stellung

bleibende 
verformung

δ = 0

D
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nu
ng

Belastungszeit



5

PAs®-Polymere 
mechAnisches verhAlten

kAlter fluss, kriechen
wie bereits beschrieben, ist die verformung (Dehnung, stau-
chung) eines bauteiles aus kunststoff nicht nur von der auf-
tretenden belastung abhängig, sondern auch von der Zeit. Dies 
hängt mit dem makromolekularen Aufbau der kunststoffe zu-
sammen. Der Aufbau bedingt, daß sie sich nicht linearelastisch, 
sondern viskoelastisch verhalten. bei linearelastischen stoffen 
verläuft die Deformation proportional zur belastung, sofern diese 
nicht zu hoch ist und ein fließen oder bruch auftritt. 

bei kunststoffen schreitet die Deformation bereits in kleinen 
lastbereichen unter gleichbleibender belastung fort, d.h., der 
werkstoff kriecht. Dieses verhalten nennt man retardation. 
Andererseits kann man bei einem kunststoffbauteil, das einer 
konstanten verformung ausgesetzt ist, einen spannungsabbau 
feststellen. man spricht hier von relaxation.

Aufgrund der kriechneigung von kunststoffen besteht bei kraft-
schlüssigen verbindungen (Preßsitze bei wellen, vorgespannte 
schrauben) immer die Gefahr des lösens durch das kriechbedingte 
nachlassen der spannung. in kritischen fällen ist daher einer form-
schlüssigen verbindung der vorzug zu geben. 

Durch die wahl des richtigen materials oder durch konstruktive 
maßnahmen läßt sich aber die kriechneigung vermindern. Amorphe 
kunststoffe neigen weniger zum kriechen als teilkristalline. verstär-
kungen durch faserstoffe vermindern die kriechneigung ebenfalls. 
in speziellen fällen kann man durch einlegeteile oder hülsen aus 
metall eine optimierte konstruktion erhalten. 

Zeitstandkurve ε = konstant

Anfangsspannung σ0

Anfangsdehnung ε0

Zeitdehnlinie δ  = konstant
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t0

t0

verhAlten
bei konstanter belastung

verhAlten
bei konstanter verformung

Zeit
Auch bei konstruktions-kunststoffen ist bei lang andauernder beanspruchung eine größere verformung gegenüber kurzbeanspruchung zu 
beobachten. Dies zeigt sich unter anderem im sehr unterschiedlichen kriechverhalten (kalter fluss) der einzelnen PAs®-Polymere. es sind 
daher die Dauer-Druckbelastungen zu berücksichtigen, bei denen das kriechen innerhalb der zulässigen toleranz bleibt.
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PAs®-Polymere 
mechAnisches verhAlten

ermÜDunGseiGenschAften
wenn bauteile zyklisch belastet werden, neigen sie auch bei spannungen unterhalb der 
reißfestigkeit zum versagen. Dieses versagen nennt man ermüdungsbruch. 
versuche haben gezeigt, daß die frequenz die Gesamtzyklenzahlen bis zum bruch nicht 
beeinflußt, solange sie unter 1800 Zyklen/minute liegt. bei höheren frequenzen führt die 
erwärmung durch innere reibung zu früherem versagen.

Grundsätzlich hängt die erreichbare Gesamtzyklenzahl von der belastungsart (Zug-, 
Druck-, biege- oder torsionsbelastung), von der frequenz, vom beanspruchungsverlauf 
(sinus, rechteckförmig etc.), vom temperaturverlauf und von der beanspruchungshöhe 
ab. 

bei PAs®-60, PAs®-80 und PAs®-l beispielsweise beträgt die rückstellungskraft (span-
nungs-Ausschlag) nach 107 bis 108 biegewechseln noch 50 bis 70% des Anfangswertes 
(abhängig von den zusätzlichen Prüfbedingungen). 

Dynamische beanspruchung ist ein häufiger Grund, PAs®-Polymere zu verwenden.

beisPiele: 
 _ schwingungsdämpfung mittels PAs®-Pu
 _ vielzahl-schlagfestigkeit von PAs®-Pe 10
 _ schnell-lastaufnahme von PAs®-60 in stahlwerksgelenken
 _ biegewechselfestigkeit eines filmscharnieres aus PAs®-PP

DAuerfestiGkeit
für die Auslegung von langzeit- und dauerbelasteten teilen sind die kennwerte, die aus 
kurzzeitversuchen ermittelt wurden, nicht aussagekräftig. wegen der verschiedenen ein-
flussgrößen wie kriechen, thermische schädigung, versprödung etc., die unter anderem 
von der Zeit abhängig sind, werden festigkeitswerte zugrundegelegt, die in Zeitstand-
versuchen ermittelt wurden. bei diesen wird bei konstanter belastung oder verformung 
die jeweils andere Größe in Abhängigkeit von der Zeit gemessen. Die Zeit bis zum bruch 
wird ebenfalls festgehalten. solche kennwerte oder kurven können zur Auslegung her-
angezogen werden, wobei meist die zulässige verformung bei kunststoffbauteilen das 
ausschlaggebende maß ist.

AllGemeine betrAchtunG
wenn bauteile aus kunststoff nur kurzzeitig beansprucht werden (10 – 20 minuten) und 
die belastungen nicht über die elastizitätsgrenze hinausgehen, lassen sich die klassi-
schen regeln der mechanik, die auf dem hookeschen Gesetz beruhen, mit ausreichender 
Genauigkeit anwenden. bei längerer belastung müssen hier die kriechmodule bzw. die 
aus langzeitversuchen ermittelten werte berücksichtigt werde
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PAs®-Polymere 
thermische eiGenschAften

Die meisten eigenschaften der thermoplastischen kunststoffe hän-
gen mehr oder weniger von der temperatur ab. Je nach Anwen-
dungsfall kann dieses verhalten erwünscht, unbedeu-tend oder 
störend sein. 

wärmeDehnunG
im vergleich zu metallen weisen ungefüllte kunststoffe eine ca.  
10fach größere wärmedehnung auf. 
es ist also nicht sinnvoll, z.b. bei der herstellung eines Gleitlagers 
engste toleranzen zu verlangen, die kleiner sind als die bei laufer-
wärmung zu erwartende Ausdehnung. 
Aufgrund der großen Differenz zu stahl ist bei kombinierten An-
wendungen darauf zu achten, daß nach möglichkeit ein Ausdehnen 
des kunststoffbauteiles gewährleistet ist. ist dies nicht möglich, 
muß man bedenken, daß diese verformungsbehinderung zu inneren 
spannungen führt. bei der festlegung der toleranzen ist der relativ 
großen wärmeausdehnung rechnung zu tragen. 

bei konstruktionen, die einerseits enge toleranzen erfordern und 
bei denen andererseits die Ausdehnung zu einem versagen füh-
ren kann (z.b. lagerbuchsen), ist eine gute wärmeableitung durch 
dünnwandige konstruktionen wichtig. 
Die steifheit nimmt mit steigender temperatur ab. steigende tem-
peraturen fördern auch die Angriffsmöglichkeiten des in der luft 
enthaltenen sauerstoffes, wodurch sich von der oberfläche her eine 
allmähliche materialschädigung ergibt (wärmealterung). Daher lie-
gen die zulässigen Dauergebrauchstemperaturen erheblich niedri-
ger als die kurzzeit-wärmestandfestigkeiten. unter luftabschluß, 
inerter Atmo sphäre (z.b. stickstoff) oder im vakuum sind demnach 
höhere Dauergebrauchstemperaturen erzielbar. 

wärmeleitZAhl, wärmeleitfähiGkeit
Die wärmeleitzahl gibt die wärme  menge in J an, die in einer stunde 
durch 1 m2 einer 1 m dicken schicht des stoffes transportiert wird, 
wenn die temperaturdifferenz der beiden oberflächen 1 k beträgt. 
Die wärmemenge pro sekunde wird in watt angegeben (w=J/s).
bei den kunststoffen ist die wärmeleitfähigkeit sehr gering, sie sind 
also gute isolatoren und schlechte wärmeleiter. 

bei lokaler erwärmung kann die energie nicht so schnell verteilt und 
abgeführt werden wie bei metallen. es entstehen durch die lokalen 
wärmeunterschiede innere spannungen, die so groß werden kön-
nen, daß sie zu rissen oder zum bruch führen. Durch füllstoffe (z.b. 
Glas- oder Graphit fasern) wird die wärmeleitzahl erhöht.

wärmekAPAZität, sPeZifische wärme
Die spezifische wärme ist die wärmemenge, die benötigt wird, um 
1 kg eines stoffes um 1 k zu erwärmen. sie liegt bei kunststoffen 
bei raumtemperaturen zwischen 1 und 2 kJ/kgk und ist wesentlich 
größer als bei metallen.

AnwenDunGstemPerAturen
Der zulässige temperaturbereich wird durch zwei faktoren be-
stimmt. es ist dies einerseits die erweichung bzw. versprödung bei 
kurzzeitiger temperatureinwirkung und andererseits das verhalten 
bei langzeitiger temperatureinwirkung mit oder ohne belastung.
Zur Abschätzung des bereichs bei kurzzeitiger temperatureinwir-
kung werden oft änderungen der mechanischen eigenschaften he-
rangezogen, z.b. Abfall des schubmoduls bei höheren temperaturen 
oder schlagzähigkeitswerte bei niedrigen temperaturen. 
für den langzeitigen einsatz werden meist versuche durchgeführt, 
bei denen bestimmte eigenschaftsänderungen als Grenzwert fest-
gelegt werden (z.b. 50% Zug festigkeitsabfall).

thermische sPAnnunG
wie bereits oben erwähnt, führen behinderte wärmeausdehnung 
und lokale erwärmung zu inneren spannungen. Diese faktoren 
spielen auch bei der verarbeitung von thermoplastischen kunststof-
fen eine große rolle. Die erwärmte formmasse hat ein größeres vo-
lumen, und dies führt bei der Abkühlung zu einer volumen-verrin-
gerung, dem sogenannten schwund oder der schwindung. Da nicht 
alle bereiche eines bauteiles zur selben Zeit abkühlen (Außenseiten 
und dünnwandige bereiche zuerst), entstehen innere spannungen, 
die zur verformung (verzug) führen können. Durch optimale Pro-
zeßführung und werkzeugtemperierung lassen sich diese span-
nungen minimieren bzw. vermeiden. Die noch vorhandenen inneren 
spannungen können durch nachfolgende wärmebehandlung weit-
gehend abgebaut werden. 

isolAtoren
mit Metall - Inserts



8

PAs®-Polymere
thermische eiGenschAften
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PAs®-Polymere
umweltbeDinGte eiGenschAften

PAs®-Polymere
werden im Allgemeinen nicht von Or-
ganismen oder Stoffwechselprodukten 
angegriffen

feuchtiGkeit
Polyamide wie PAs®-60, PAs®-80, PAs®-80X und die iGoPAs®-
typen, in geringerem maße auch weitere Polymere wie PAs®-l 
und PAs®-Pi-typen, nehmen einen gewissen Prozentsatz wasser 
auf. Da nur die Polyamide eine sehr hohe feuchtigkeitsaufnahme 
aufweisen, kann sie bei den anderen Polymeren normalerweise ver-
nachlässigt werden.

bei den Polyamiden bewirkt ein zunehmender feuchtigkeitsgehalt:
 
1. ca. 1% lineare Dehnung pro 3% aufgenommenes wasser
2. verbesserung der schlagfestigkeit
3. verminderung von härte und Abriebfestigkeit

Da die feuchtigkeitsaufnahme eine Dimensionsänderung zur folge 
hat, sind diese veränderungen bei teilen, die eine hohe Dimensi-
onsstabilität erfordern und die entweder unter wasser eingesetzt 
werden oder hohen luftfeuchtigkeitsschwan kungen ausgesetzt 
sind, bereits im konstruktionsstadium zu berücksich tigen. lager-
spiele von buchsen und einbaumaße sind so zu wählen, daß die 
Dimensionsänderungen aufge fangen werden können und nicht zum 
Ausfall führen.

Da Polymere nur in trockenem Zustand verarbeitet werden können, 
werden Polyamidteile, die unter o.g. bedingungen eingesetzt wer-
den, nach der fertigung konditioniert. unter konditionieren versteht 
man die künstliche einbringung von feuchtigkeit in das material bei 
erhöhter temperatur und umgebungsfeuchtigkeit. es kann dies mit 
Dampf oder wasser ge schehen. man versucht dabei, den feuchtig-
keitsgehalt herzustellen, der sich auch unter den späteren betriebs-
bedingungen einstellen würde. 

Durch diesen vorgang können Dimensionsän derungen vermieden 
oder zumindest reduziert werden.

Da die feuchtigkeitsaufnahme nicht nur die Abmessungen des 
bauteiles verändert, sondern auch die Zähigkeit erhöht, werden 
schlagbeanspruchte teile ohne besondere Anforderungen an die 
Dimensionsstabilität ebenfalls konditioniert. Dies gilt besonders für 
lauf- oder seilrollen. 

hyDrolyse
Die bisher genannten Auswirkungen der feuchtigkeit sind phy-
sikalischer Art. es gibt auch Polymere, die durch die feuchtigkeit 
chemisch geschädigt werden können. Diese schädigung nennt man 
hydrolyse. ob eine schädigung auftritt, hängt unter anderem von 
der Art des Polymers, der Art der belastung, dem feuchtigkeitsge-
halt, der temperatur und der Dauer der einwirkung ab. materialien, 
die geschädigt werden können oder deren einsatz unter gewissen 
bedingungen unmöglich sein kann, sind z.b. PAs®-lD, PAs®-Pc, 
PAs®-Pu tc, PAs®-Pi, PAs®-Pot/e und PAs®-Pot/b. 

umgebungsfeuchtigkeit hat also ungünstige einflüsse wie Dimen-
sionsänderungen oder hydrolyseschädigungen, aber auch positive 
wie die oben erwähnte verbesserung der schlagzähigkeit. 

bei bestimmten Anwendungen, bei denen metallteile korrosionsge-
schützt oder geschmiert werden müssen, können PAs®-Polymere 
ohne zusätzliche schmierung auskommen. Dies gilt auch, wenn eine 
wasser schmie rung als ersatz für öl- oder fettschmie rung vorge-
sehen ist. ein beispiel für einen solchen ersatz ist die faigle-emem-
radialdichtung, die in wasserkraftturbinen eingesetzt wird. 
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PAs®-Polymere
umweltbeDinGte eiGenschAften

wetter
Alle PAs®-Polymere sind gegen normale witterungseinflüsse gut 
bis sehr gut beständig. Je nach materialtyp und einwirkungsdau-
er sind dennoch geringe oberflächenschädigungen festzustellen, 
die zwischen „bedeu tungslos“ und „störend/zerstörend“ liegen 
können. ursache ist die kombination von feuchtigkeit, sauerstoff, 
Atmosphärilien und temperaturwech sel bei Aktivierung durch uv-
strahlen.

elemente für Gleitlager sind an der Gleitfläche keinen uv-strahlen 
ausge setzt. Die oben genannten einflüsse kommen nicht zur wir-
kung. Zahnräder haben ein so günstiges volumen-oberflächen-ver-
hältnis, daß die ober flächenschädigungen im allgemeinen vernach-
lässigt werden können.

eine bessere beständigkeit haben schwarz eingefärbte materiali-
en. Zusätzlich läßt sich das basispolymer gegen die einwirkung von 
uv-strahlen stabilisieren, wobei dies oft eine spezielle fertigung 
voraussetzt. 

AnmerkunG: 
Da PAs®-Polymere oft gerade wegen ihrer witterungs beständigkeit 
gewählt werden, wird bei extremer bewitterung eine rückfrage 
empfohlen. 

chemikAlien
Alle technischen PAs®-Polymere weisen prinzipiell eine gute che-
mikalienbeständigkeit auf. besonders geeignet sind Polyolefine 
(PAs®-Pe und PAs®-PP), PAs®-Peek, PAs®-PvDf und PAs®-Ptfe 
(mit zunehmender beständigkeit). PAs®-Ptfe ist gegen nahezu alle 
chemikalien resistent. Der nachteil der aufgelisteten Polymere (au-
ßer PAs®Peek) ist ihre vergleichsweise geringe festigkeit. 

mechanisch beanspruchte bauteile müssen massiver ausgeführt 
werden. Die festigkeit kann auch durch füll- oder verstärkungs-
stoffe erhöht werden, was  u. u. die chemikalienbeständig keit be-
einträchtigt. 

für eine höhere beständigkeit und für gute mechani sche eigen-
schaften werden bauteile aus metall oft mit Polymerwerkstoffen 
ausgekleidet oder beschichtet.
Das verhalten von PAs®-Polymeren gegen über chemikalien ist 
nicht konstant, sondern ist u. a. von der konzentra tion des mediums 
und dessen tempe ratur abhängig. Die beständigkeit nimmt in der 
regel mit steigen der konzentration und temperatur ab. wir bitten 
um rückfrage.

vAkuum
Alle PAs®-materialien sind vakuumfest. einige Polymere gasen je-
doch geringfügig wasser, monomere oder oligomere ab und stören 
dadurch die erzielung eines hochvakuums. 

bioloGische wirkunG
PAs®-Polymere werden im allge-meinen nicht von organismen oder 
stoffwechselprodukten angegriffen, mit Ausnahme bestimmter 
PAs®-typen wie z.b. PAs®-Pu tc (siehe auch hydrolyse).
Die meisten PAs®-Polymere weisen ein neutrales physiologischen 
verhalten auf und sind daher für den einsatz im lebensmittelbe-
reich geeignet. Details auf Anfrage. 

elektrostAtische AuflADunG
Aufgrund des hohen Durchgangswiderstandes (meist über 1015 Ω) 
und des hohen oberflächenwiderstandes (meist über 1012 Ω) haben 
PAs®- Polymere sehr gute isolationseigenschaften, aber auch die 
neigung zur statischen Aufladung (speziell PAs®-Pe und PAs®-PP). 

in explosions gefährdeten räumen ist daher bei der Anwendung von 
Polymeren vorsicht geboten. hier bieten sich spezielle antistatisch 
oder leitfähig ausgerüstete PAs®-Polymere an, z. b. PAs®-l els 
für Anwendungen im elektronikbereich oder PAs®-Pu Ast bk und 
PAs®-100 els für laufrollen. 

Da dies spezielle materialien sind, können fast nur spritzgußteile 
gefertigt werden. Das halbzeugangebot ist deshalb gering. 
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konstruieren von sPritZGussteilen
Aus thermoPlAstischen PAs®-Polymeren

Auswirkungen ungleicher wanddicken auf 
spritzgussteile 
durch verarbeitung eingebrachter einspannungen. verzug, einfallstellen, 
lunker, größere toleranzen

einleitunG 
Der konstrukteur ist daran interessiert, in möglichst kurzer Zeit 
zu einer effektiven, funktionellen und kostengünstigen lösung zu 
kommen. 
Da sich thermoplastische kunststoffe unter dem einfluß von wär-
me, feuchtigkeit, sonnenlicht, chemikalien und mechanischer be-
anspruchung anders verhalten als metallische werkstoffe, ist eine 
genaue information über die einsatzbedingungen notwendig.
Die mechanischen kennwerte und mitunter auch die 
Gebrauchstauglich keit eines kunststoffes werden von folgenden 
Parametern beeinflusst:

 _ wanddicke und Geometrie
 _ Art, höhe und Dauer der belastung 
 _ richtung der faserorientierung (z.b. Glasfasern)
 _ lage der bindenähte
 _ oberflächenbeschaffenheit
 _ verarbeitungsparameter

Die verschiedenen, speziellen eigenschaften der kunststoffe und die 
damit verbundenen möglichkeiten für die konstruktion von spritz-
gußteilen werden in den folgenden kapiteln beschrieben. einige 
Punkte gelten jedoch auch für die konstruktion anders hergestellter 
teile.

AllGemeines Zur formteilGestAltunG 
Die meisten teile aus technischen kunststoffen werden im spritz-
gußverfahren hergestellt. für dieses verarbeitungsverfahren sind 
bei der bauteilkonstruktion mehrere Punkte zu beachten. 

wAnDDicke 
von vorteil sind dünnwandige konstruktionen mit gleichmäßigen 
wanddicken. ungleichmäßige wanddicken können zu verzugs- 
und maßhaltigkeitsproblemen führen. bei großen wanddicken und 
materialan häufungen kann es zu einfallstellen und lunkern kom-
men. verzug und oberflächenfehler sind die folge. 

bei teilen, die eine hohe festigkeit benötigen, ist es meist besser, 
eine rippenkonstruktion auszuführen, als die wandstärke zu erhö-
hen. rippen können jedoch wiederum zu einfallstellen führen, die 
die oberflächengüte vermindern. es muß daher meist ein kompro-
miß gefunden werden.

Da sich unterschiedliche wanddicken nicht immer vermeiden lassen, 
sollte zumindest ein gleichmäßiger Übergang vorgesehen werden. 
sprünge in der wanddicke führen zu örtlichen spannungsspitzen. 

bei bauteilen, bei denen die wanddicke nicht aus festigkeitsgrün-
den, sondern aus geometrischen oder optischen Gründen vorgege-
ben ist, kann man durch Auskernen wieder zu gleichmäßigen wand-
dicken kommen. 

koniZität, entformunGsschräGe
für die einfache entformung der bauteile aus dem werkzeug muß 
eine konizität vorgesehen werden. Diese liegt, je nach bauteilgröße 
und werkstoff, zwischen 0,25 und 1,0 Grad. Diese konizität erleich-
tert auch die Zwangsentformung durch Auswerfer und verringert 
die Gefahr von beschädigung oder markierung der teile beim ent-
formungsvorgang. 

unterschiedliche schwin-
dung

einfallstelle

einfallstelle

günstig

günstig

ungünstig

einzug
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konstruieren von sPritZGussteilen
Aus thermoPlAstischen PAs®-Polymeren

riPPen 
rippen werden eingesetzt, um die wanddicken eines bauteiles zu 
reduzieren bzw. die festigkeit zu erhöhen. sie haben jedoch den 
nachteil, daß sie zu einfallstellen, verzug und örtlichen span-
nungsspitzen führen können. Der einsatz von rippen ist daher 
immer gut zu überdenken. 

kerben, runDunGen 
kunststoffe sind im allgemeinen sehr kerbempfindlich. scharfe ecken und einkerbungen, die zu örtlichen spannungspitzen 
und rissen führen, sind daher oft Ausfallursache von kunststoffteilen. Übergänge sollten daher gerundet werden. Der run-
dungsradius soll der halben wanddicke entsprechen. Das minimum liegt bei 0,5 mm. Diese rundungen ergeben auch im 
spritzprozeß strömungsgünstigere fließwege. 

GewinDeAuGen 
Zur montage von verschiedenen kunststoffteilen werden oft ge-
windeformende schrauben eingesetzt. bei der Auslegung des 
Gewindeauges sind verschiedene Dinge zu beachten. 

 _ Der Außendurchmesser (dA) soll ca. 2,2 mal so groß sein wie der 
nenndurchmesser der schraube (d1). 

 _ Die einschraublänge (e) soll größer als 2 x d1 sein. 
 _ sehr günstig wirkt sich auch eine entlastungsbohrung mit der 
tiefe 0,3 – 0,5 x d1 am Gewindeanfang aus.

 _ falls verstärkungsrippen vorgesehen werden, sollten diese die 
gleiche höhe wie das Gewindeauge haben, damit im zusam-
mengebauten Zustand die flächenpressung reduziert wird.

r 0,5

0,6 

h

d1
dk

dA

s

lE

ts

bohrunGen unD AuskernunGen 
löcher werden durch stifte geformt, die in die formhöhlung hin-
einragen. Durchgangslöcher sind einfacher herzustellen als sack-
löcher, da der stift an beiden enden abgestützt werden kann. 
bei sacklöchern besteht die Gefahr, daß die stifte durch strö-
mende schmelze verformt und bohrungen exzentrisch werden. 
bei bohrungen, die senkrecht zur öffnungsrichtung des werk-
zeugs (trennebene) liegen, müssen einziehbare stifte (schieber) 
oder zweiteilige werkzeuge eingesetzt werden. 

Durch die stifte der bohrungen entstehen in den bauteilen meist 
bindenähte. wenn diese aus Gründen der festigkeit oder der op-
tik nicht zulässig sind, können die bohrungen beim spritzvorgang 
nur angesenkt oder leicht ausgekernt werden. Das erleichtert 
nachträgliche bohrungen.

Vermeiden von Einfall-
stellen an Anbindungen

Bohrlöcher

kernloch ragt in die 
wand

Aussparungen um 
das Auge (nach 
recker)

möglichkeiten zur vermeidung von bindenähten (erfordert spanende 
nacharbeit)

gespritzte 
Ansenkung

Querschnitt A-A

Parallel zur konizität gespritzte 
Absenkung

senkrecht zur konizität 
gespritzte Absenkung

werkzeugquerschnitt

Ansenkung

hinterschneidungkunststoffteil

kunststoffteil

bindenähteAnschnitt

entstehung von bindenähten durch stifte 
(kerne) für bohrungen

2/3 D

D
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konstruieren von sPritZGussteilen
Aus thermoPlAstischen PAs®-Polymeren

Korrekte Gewindeenden

Empfohlener Endabstand 
von Gewinden

Gut

schlecht

1 mm

1 mm

1 mm

1 mm

1 mm

GewinDe 
um ein nachbearbeiten des bauteiles zu vermeiden, können Gewinde bereits beim spritzvorgang hergestellt werden. 
Außengewinde werden meist hergestellt, indem man die trennebene durch die mitte des Gewindes verlaufen läßt. es ist jedoch nicht im-
mer möglich, hinterschneidungen zu vermeiden, und dies führt beim öffnen des werkzeuges zu verformungen des bauteiles. wenn dies 
nicht zulässig ist oder die Gewindeachse senkrecht zur trennebene verläuft, muß eine externe vorrichtung zum entformen des Gewindes 
verwendet werden. 

bei innengewinden werden entweder eine automatische, gewindelösende vorrichtung, ein zusammenfaltbarer einsatz oder einlegeteile 
eingesetzt, die nach dem entformungsvorgang manuell entfernt werden.
 Gewinde sollten nicht bis zu den enden der bohrung bzw. des Zylinders ausgeführt werden. es empfiehlt sich, einen Abstand von ca. 1 mm 
einzuhalten. 

wenn teile aus kunststoff und metall mittels Gewinde miteinander verbunden werden, sollte das kunststoffteil innen (= Außengewinde) 
angeordnet werden. 

bei solchen Paarungen sind die unterschiedlichen wärmeaus dehnungskoeffizenten der werkstoffe zu berücksichtigen. temperaturspan-
nungen, die sich daraus ergeben, können im laufe der Zeit zum kriechen oder zur spannungsrelaxation des kunststoffteiles führen. Dies 
gilt besonders, wenn die konstruktion schwankenden oder hohen temperaturen ausgesetzt ist. wenn aus Gründen der kon struktion das 
kunststoffbauteil außen angeordnet werden muß, kann eine verstärkungsmuffe aus metall notwendig werden. 

hinterschneiDunGen 
Diese werden durch mehrteilige werkzeuge oder mittels faltkern 
hergestellt. interne hinterschneidungen können mit 2 getrennten 
lochstiften erzeugt werden. hierbei ist jedoch eine Gratbildung 
zwischen den stiften möglich. hinterschneidungen können auch 
– abhängig vom jeweiligen PAs®-werkstoff – zwangsentformt 
werden. Das werkzeug muß dann so konstruiert sein, daß die 
notwendige Auslenkung für den ent formungsvorgang möglich 
ist. 
 
Am besten eignet sich die Zylinderform, da bei rechteckigen 
Querschnitten die spannungskonzentration in den ecken sehr 
hoch ist. 
bei bauteilen aus verstärkten kunststoffen werden mehrteilige 
werkzeuge oder faltkerne empfohlen. Gerundete hinterschnei-
dungen sind auch hier von vorteil.

oberflächen
Die oberflächenbeschaffenheit eines kunststoffbauteiles wird 
von verschiedenen faktoren beeinflusst:
 

 _ von der Art der formmasse (z.b. glasfaserverstärkt) 
 _ von den verarbeitungsparametern 
 _ von der werkzeuggestaltung 
 _ von der formteilgestaltung 

weiche materialien, hier speziell PAs®-Pu, benötigen rauhe 
werk-zeugoberflächen, da sie sonst nur schwer entformbar sind. 
bindenähte stellen ebenfalls ein Problem dar, da sie fast immer 
sichtbar sind. masse-anhäufungen (z.b. rippen oder Augen) kön-
nen zu einfallstellen führen. 
Aufgrund dieser faktoren, die sich auch gegenseitig beeinflus-
sen, muß meist ein kompromiß getroffen werden. bereits bei 
der formteilgestaltung müssen die möglichkeiten berücksichtigt 
werden, da eine spätere umkonstruktion entweder sehr kosten-
intensiv oder sogar unmöglich ist.
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PAs®-Polymere
tolerAnZen

bei der herstellung von bauteilen aus kunststoff ist eine Abwei-
chung vom nennmaß (speziell bei spritzgußteilen) nicht zu vermei-
den. Diese Abweichung hat verschiedene ursachen, bzw. ist von 
verschiedenen faktoren abhängig und bei der bauteilkonstruk tion 
zu berücksichtigen. 

verArbeitunGsbeDinGt

 _ Gleichmäßigkeit der formmasse
 _ einstellung der maschine
 _ werkzeugtemperatur
 _ verformung des werkzeuges unter last
 _ Prozeßschwankungen

werkZeuGbeDinGt

 _ herstellungstoleranzen
 _ werkzeugverschleiß
 _ lagetoleranzen von beweglichen werkzeugteilen

werkstoffbeDinGt 

 _ verarbeitungsschwindung (teilweise unterschiedlich in längs- und 
in Querrichtung, vor allem bei verwendung von verstärkungsfasern) 

 _ nachschwindung und nachkristallisation 
 _ innere spannungen und verzug
 _ Quellung
 _ temperaturbedingte volumenveränderung

Durch diese verschiedenen faktoren ist es nicht sinnvoll, engere to-
leranzen vorzusehen, als es für den jeweiligen einsatzfall unbedingt 
notwendig ist. enge toleranzen sind immer mit mehr kosten ver-
bunden, da diese meist nur mit speziellen maßnahmen eingehalten 
werden können:

 _ nachbehandlung der teile
 _ spezielle materialien
 _ Genaueste werkzeuge
 _ spezielle maschinen
 _ langsamer Prozeß
 _ erhöhter Prüfaufwand

bei teilen, die im spritzgußverfahren gefertigt werden, ist zu be-
achten, dass zwischen werkzeuggebundenen maßen (das sind 
maße, die sich nur in einer werkzeughälfte befinden und un-
veränderlich sind) und nicht werkzeuggebundenen maßen (das 
sind maße, die durch verschiedene werkzeugteile, z.b. schieber, 
und deren Position zueinander bestimmt werden) unterschie-
den werden muss. Abhängig vom eingesetzten werkstoff und 
von der Art des maßes gelten ver schiedene toleranzbereiche.  
Diese toleranzbereiche sind z.b. in der Din-norm Din 16901 bzw. im 
iso-entwurf iso 11122 festgehalten.

tolerAnZen
eine Abweichung vom Nenn-
maß ist nicht zu vermeiden
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sPeZielle konstruktionsmöGlichkeiten
mit PAs®-Polymeren

filmschArniere
Aufgrund der materialeigenschaften von kunststoffen (hohe Zähigkeit, leichte verformbarkeit und hohe biegewechselfestigkeit) sind film-
scharniere ein einfaches konstruktionselement für eine vielzahl von Anwendungen. 
filmscharniere sind elastische verbindungselemente zwischen zwei beweglichen teilen aus thermoplastischem kunststoff.  
sie sind in einem Arbeitsgang aus demselben werkstoff wie das Grundmaterial gefertigt und besitzen keine zusätzlichen verbindungs-
stellen oder gleitenden flächen. sie sind daher ver schleißfrei. beeinflußt werden die eigenschaften von der Dicke des filmscharnieres und 
vom temperatur- und Zeitverhalten des Grundwerkstoffes. Grundsätzlich wird ein filmscharnier von drei Größen bestimmt: der geforderten 
biegezahl, dem biegewinkel und der biegefrequenz. filmscharniere können als federndes bauteil oder als reine montagehilfe (meist nur 
einmal verformt) eingesetzt werden. 
für den einsatz mit hohen biegezahlen eignen sich am besten teilkristaline werkstoffe mit guten ermüdungseigenschaften. es sind dies 
z.b. PAs®-Pe, PAs®-l, PAs®-lX, PAs®-PP etc.
Durch füll- oder verstärkungsstoffe wird die verwendungsfähigkeit meist negativ beeinflußt.

inserttechnik, umsPritZte einleGe-
teile
mit konstruktionshilfen wie rippen, Ge-
windeaugen oder einlegeteilen lassen sich 
einerseits Anwendungsprobleme lösen, 
aber andererseits können neue geschaffen 
werden. rippen erhöhen die steifigkeit, kön-
nen aber zu verzug führen. Gewindeaugen 
erleichtern die montage mit selbstschnei-
denden schrauben, verursachen aber auch 
einfallstellen an der oberfläche. 
einlegeteile mit Gewinde ermöglichen ein 
mehrmaliges montieren und Demontieren, 
ohne das Gewinde zu beschädigen. Auf der 
anderen seite stehen hier die erhöhten Pro-
duktionskosten. 
bei folgenden Anwendungen ist der einsatz 
von einlegeteilen ratsam:

 _ Gewinde, die unter Dauerlast einsetzbar sind oder sich oft montieren und demontieren lassen müssen
 _ innengewinde mit engen toleranzen
 _ Dauerhafte verbindung zwischen zwei hochbelasteten teilen
 _ elektrisch leitfähige verbindung

wenn entschieden worden ist, dass ein metalleinlegeteil eingesetzt wird, ist noch zu bestimmen, ob dieses umspritzt oder durch eine an-
dere methode eingebaut werden soll. es ist auch möglich, metallteile mittels Presspassung, schnappsitz oder durch ultraschallschweißen 
einzusetzen. Die endgültige entscheidung hängt jeweils von den gesamten bauteilkosten ab.

Die nachteile von umspritzten einlegeteilen sind:
sie können sich verlagern und das werkzeug beschädigen.
Die beschickung des werkzeuges ist oft schwierig, wodurch sich der Zyklus verlängert. 
vorheizen kann notwendig werden.
Die wiedergewinnung von roh-stoffen aus solchen bauteilen ist schwierig (verminderte recycling fähig keit).

Ausgangslage

-β_

+β

β

r1

r2

l

α

α+β
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sPeZielle konstruktionsmöGlichkeiten
mit PAs®-Polymeren

Der häufigste nachteil sind jedoch spannungsbedingte risse im umgebenden PAs®-Polymer. spannungen entstehen durch die schwin-
dungsbehinderung im bereich des metallteils und hängen mit dem jeweiligen spannungs-Dehnungs-verhalten des PAs®-Polymers zusam-
men. Generell sind werkstoffe mit hoher Dehnung und verstärkte werkstoffe mit geringer form schwindung besser geeignet. Die kriechn-
eigung des materials ist jedoch ebenfalls zu beachten. 

schnAPPverbinDunGen 
schnappverbindungen sind formschlüssige verbindungen und lassen sich in verschiedensten Arten verwirklichen. Da keine anderen bautei-
le benötigt werden, ist dies die kostengünstigste verbindungsmöglichkeit für kunststoffbauteile. 
bei dieser verbindungsart besitzt ein bauteil einen hervorstehenden wulst, eine verdickung, einzelne noppen oder haken, die in entspre-
chende hinterschneidungen, Aussparungen oder vertiefungen des anderen bauteiles einschnappen. beim Zu sammenfügen der bauteile 
werden diese elastisch verformt.

man unterscheidet lösbare und unlösbare verbindungen, und durch zusätzliche Dichtelemente oder Dichtmassen sind auch dichte ver-
bindungen herstellbar. bei einer lösbaren verbindung ist darauf zu achten, daß die auftretende betriebsbelastung unter der lösekraft der 
schnappver bindung liegt.
schnappverbindungen sollten leicht zu montieren sein, toleranzen des Aufnahmeteiles überbrücken und gegebenenfalls zu spielfreiheit 
führen.
Die einfachste Ausführung ist der schnapphaken. 

Die nutzbare schnapphöhe läßt sich durch veränderung des balkenquerschnittes und der balkenlänge beeinflussen. 
eine gleichmäßige belastung des schnappers über die gesamte länge ist anzustreben. Damit schnapphaken nicht überdreht bzw. abge-
brochen werden können, ist es ratsam, einen Anschlag vorzusehen, der den maximalweg begrenzt.

Auslegung eines 
Schnapphakens

Metalleinsätze

30 - 45°Durch ultraschall eingebetteter einsatz

umspritzter einsatz

expansionseinsatz

h = 0,02 x l2/t

3/4 t

h

l

t
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beisPiele von fÜGetechniken
mit PAs®-Polymeren

bauteile aus PAs®-Polymeren müssen einsatzbedingt oft mit anderen teilen aus metall, kunststoff oder anderen materialien verbunden 
werden. Die gebräuchlichsten technologien sind hier beschrieben.

schrAubverbinDunGen
bei schraubverbindungen ist zu beachten, daß bei hohen spezifischen belastungen der kunststoff zum kriechen neigt und dadurch ein 
lösen der verbindung möglich ist. Abhilfe schafft hier eine vergrößerung der aufliegenden fläche (z. b. großzügig dimensionierte beilag-
scheiben) oder der einsatz von stahlbüchsen bei Durchgangsbohrungen. Als einfachste lösung bieten sich selbstschneidende schrauben 
an, die beim eindrehen die Gewindegänge formen. bei verbindungen, die mehrmals gelöst werden sollen, ist die verwendung von metalli-
schen Gewindeeinsätzen ratsam. Diese einsätze können umspritzt, eingeschweißt, eingedreht oder eingepreßt werden.

schnAPPverbinDunGen/PressverbinDunGen
für teile, die nie oder selten gelöst werden müssen, ist die Preßverbindung eine einfache und wirtschaftliche variante. 

Prinzipiell kann man 2 Ausführungen unterscheiden:

 _ einpressen eines stahlteiles in ein kunststoffteil (stift, Achse, kugellager)
 _ einpressen eines kunststoffteiles in eine stahlteil (lagerbuchse, isolierhülse) 

schweissverbinDunGen
Prinzipiell lassen sich alle thermoplastischen PAs®-Polymere schweißen. Je nach Art der zu verbindenden teile werden verschiedene ver-
fahren angewendet. unter optimalen verarbeitungsbedingungen sind bei schweißver bindungen die gleichen festigkeiten erreichbar wie im 
Grundwerkstoff. bei verstärkten kunststoffen sind diese werte jedoch niedriger. 

wArmGAsschweissen
Dieses verfahren wird meist zum verbinden von Platten oder rohren 
eingesetzt. Die Grundwerkstoffe und der Zusatzwerkstoff werden mit 
erwärmtem Gas (Druckluft) an der fügefläche plastifiziert und durch 
Druck verbunden.

ultrAschAllschweissen
bei einem ultraschallschweißgerät werden hochfrequente wechsel-
ströme in mechanische schwingungen umgesetzt. Diese schwingun-
gen und der notwendige Anpreßdruck werden mit einer sonotrode auf 
das fügeteil übertragen, wodurch die schwingungen durch reibung in 
wärme umgesetzt werden.
Da die verbindung innerhalb weniger sekunden stattfindet, sind mit 
diesem verfahren sehr kurze fertigungszeiten möglich. Dieses ver-
fahren wird eingesetzt, um kunststoffteile miteinander zu verbinden 
und um metallteile (stifte, Gewindeeinsätze etc.) in kunststoffe ein-
zuschweißen.

reibschweissen
Die für das Aufschmelzen notwendige wärme kann auch durch reibung 
erzeugt werden. hierbei wird ein bauteil festgehalten und das andere 
mit Druck relativ dazu schnell bewegt. Die bewegung kann drehend 
(rotationsschweissen) oder alternierend (vibrationsschweißen) sein.
wichtig ist bei diesem verfahren, daß die bewegung unmittelbar nach 
dem Aufschmelzen gestoppt wird.

heiZelementschweissen
beim heizelementschweißen wird die gesamte fügefläche in einem 
vorgang erwärmt. Die platten- oder ringförmigen heizelemente aus 
rostfreiem stahl oder einer Aluminiumlegierung sind mit einer Ptfe-
beschichtung versehen. 
Diese schweißmethode ist im installationsbereich am weitesten ver-
breitet.
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PAs®-Polymere
triboloGie

verschiedene PAs®-Polymere und besonders die X-typen bieten sich 
für den einsatz als lagermaterial an.

PAs®-Polymere
Ideal für den Einsatz als 
Lagermaterial

Die verwendbarkeit hängt von 
unterschiedlichen Parametern ab:

 _ spezifische belastung
 _ statische/dynamische belastung
 _ relativgeschwindigkeit
 _ häufigkeit (einschaltdauer)
 _ Art und beschaffenheit des Gegenlaufwerkstoffes
 _ einsatztemperatur
 _ umgebungsbedingungen

Die Gründe für einen einsatz können sein:

 _ Dämpfungseigenschaften
 _ Physiologische eigenschaften
 _ elektrische isolierung
 _ feuchtigkeitsunempfindlichkeit
 _ chemische beständigkeit
 _ trockenlaufeigenschaften (notlauf)
 _ wirtschaftlichkeit

PAs®-Polymere werden eingesetzt als:
lagerbuchsen, linearführungen, Gleitplatten, 
führungen, Gleitleisten, Zahnstangen, seilrollen, 
laufrollen, Dichtungen und Dichtungsbänder; in 
werkzeugmaschinen, fahrtreppen, seilbahnen, tex-
tilmaschinen, eisenbahnen, förderanlagen etc.

bitte fordern sie unseren spezialprospekt „konstruie-
ren mit Gleitelementen“ an.

moving forward

KONSTRUIEREN
MIT GLEITELEMENTEN
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PAs®-Polymere
werkstoff-AuswAhlkriterien

bei der Auswahl eines werkstoffes und bei der Auslegung und kon-
struktion eines bauteiles müssen möglichst alle einwirkenden ein-
flußfaktoren berücksichtigt werden.

wenn alle Parameter bekannt sind, sollten sie in einer checkliste 
aufgeführt werden. 

Anhand dieser kriterien können dann die zur Auswahl stehenden 
kunststoffe und ihre eigenschaften miteinander verglichen werden, 
wobei die einzelnen Anforderungen entweder ganz, teilweise oder 
nicht erfüllt werden.

Der konstrukteur muß festlegen, welche kriterien unbedingt erfüllt 
werden müssen und bei welchen gewisse konzessionen zulässig 
sind. 

Auf diesem wege läßt sich das am besten geeignete material her-
ausfinden (siehe werkstoffübersicht „PAs®-iGoPAs®-werkstoffe“ 
bzw. halbzeugkatalog).

wenn verschiedene materialien einsetzbar oder die einflußfaktoren 
nicht genau bekannt sind, müssen versuche gemacht werden, die 
zu einer endgültigen materialwahl führen. Diese versuche werden 
meist aus kostengründen mit spanend gefertigten teilen durchge-
führt. 
Dabei variieren im vergleich mit spritzgegossenen oder extrudier-
ten teilen einige materialeigenschaften (z.b. Glasfaserorientierung, 
hohe kristallinität von extrudierten teilen, fehlende bindenähte etc.).

weitere informationen zu PAs®- und iGoPAs®-halbzeugen for-
dern sie an bei: 

faigle Industrieplast GmbH
Grafenweg 31
A-6971 hard · Austria
t + 43 (0)5574/6 13 10
f + 43 (0)5574/6 13 10-3
industrieplast@faigle.com
www.faigle.com/industrieplast
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PAs®-Polymere
sPAnenDe beArbeitunG

Die spanende bearbeitung von PAs®-Polymeren ist ein sehr umfang-
reiches thema und wird daher in dieser broschüre nur allgemein be-
handelt.

PAs®-Polymere lassen sich auf normalen werkzeugmaschinen mit den 
üblichen techniken spanabhebend bearbeiten.

 _ für unverstärkte PAs®-typen sind schnellarbeitsstähle ausreichend.
 _ hartmetallwerkzeuge sind bei verstärkten PAs®-typen (Glas- oder 
kohlefaser) notwendig.

Aufgrund der geringen steifheit von kunststoffen sind die werkstücke 
zu unterstützen und entsprechend zu spannen.
Da bearbeitungsbedingte spannungen zu Dimensionsveränderungen 
oder werkstückbrüchen führen können, sollten unbedingt einwandfrei 
geschärfte werkzeuge eingesetzt werden. 
wegen der schlechten wärmeleit-fähigkeit der kunststoffe sind die tei-
le mit luft oder einem geeigneten schmiermittel zu kühlen.

bei der fertigung von Präzisionsteilen kann es notwendig sein, die 
bearbeitung in mehreren schritten durchzuführen und die teile einer 
wärmebehandlung zu unterziehen.

ähnliches gilt auch für teile aus hygroskopischen materialien (z.b. Po-
lyamide). Da beim bearbeiten unterschiedliche schichten freigelegt 
werden und eine feuchtigkeitsaufnahme im einsatz und die damit 
verbundene Dimensionsänderung zum versagen führen kann, ist hier 
eine zweistufige bearbeitung und ein zusätzlicher konditioniervorgang 
empfehlenswert.

nachfolgend noch die gängigsten bearbeitungsmethoden mit kurzen 
hinweisen:

bohren
 _ Große bohrungen vorbohren
 _ Gute wärme- und spanabfuhr 
gewährleisten

 _ Große teile und verstärkte kunst-
stoffe auf ca. 120° c vorwärmen

GewinDe schneiDen
 _ zweizahnige strähler verwenden
 _ wegen der elastizität der kunst-
stoffe sind oft Gewindebohrer mit 
Übermaß notwendig

Drehen
 _ breite schneiden ergeben eine 
bessere oberfläche.

 _ spitzenradius ca. 0,5 mm

fräsen
 _ wenn möglich, zweischneidige 
werkzeuge verwenden, damit 
schwingungen vermieden wer-
den und eine gute spanabfuhr 
gewährleistet ist.

säGen
 _ wärmeentwicklung durch reibung 
ist zu vermeiden. 

 _ kreissägen mit stark geschränkten 
blättern verwenden

sicherheitshinweis
unsachgemäße bearbeitung kann 
zu örtlicher Überhitzung und Zer-
setzung des kunststoffes führen. 
es sind daher ausreichende Ab-
saugeinrichtungen vorzusehen.
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PAs®-Polymere
werkZeuGbAu

nAchfolGenD einiGe hAuPtPunkte

bAuteilGewicht unD -Grösse
bestimmen die formnestanzahl und die werkzeug- bzw. maschi-
nengröße.

stÜckZAhl
bestimmt die formnestanzahl, die werkzeug- bzw. maschinengröße 
und die materialqualität des werkzeuges.

oberflächenAnforDerunGen
beeinflussen die Art der einformung, die Art und lage der trennebe-
ne und Auswerfvorrichtungen, die Art und lage des Anspritzpunk-
tes und die beschichtung des werkzeuges.

AbmessunGen unD tolerAnZen
bestimmen die Art und lage des Anspritzpunktes, den Produktions-
zyklus und die möglichkeit von entformungsschrägen. sie erfordern 
eventuell zusätzliche nacharbeit.

Da sich oftmals durch geringfügige bauteiländerungen Produkti-
ons- und werkzeugkosten reduzieren bzw. stark beeinflussen las-
sen, sind intensive Gespräche im entwicklungsstadium zwischen 
Anwender und Produzent empfehlenswert.

Die konstruktion und Auslegung eines spritzgußwerkzeuges ist ein wesentlicher faktor für die funktionalität und wirtschaftlichkeit eines 
bauteiles. es ist daher einerseits für den bauteilkonstrukteur wichtig, die werkzeugtechnologie zu kennen, andererseits muß der werkzeug-
konstrukteur die bauteilanforderungen kennen, um das werkzeug zu optimieren.
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PAs®-Polymere
QuAlitätssicherunG

um ein optimales Produkt fertigen zu können, bedarf es nicht nur einer funktionierenden entwicklung und 
Produktion, sondern auch der notwendigen Überwachungs- und kontrollmöglichkeiten im rahmen einer um-
fassenden Qualitätssicherung. Diese deckt die verschiedensten bereiche ab, angefangen vom wareneingang 
über die Produktion bis hin zur endkontrolle des fertigen Produktes.

schon bei der konstruktion eines neuen bauteils müssen die späteren Qs-maßnahmen mitbedacht werden. 
Durch das hinzuziehen der Qualitätssicherung können die Prüfmerkmale definiert und die optimalen Prüfmittel 
und Prüfpläne festgelegt werden.

um den internationalen Anforderungen gerecht zu werden, besitzt faigle nicht nur ein durchgängiges Qua-
litätssicherungssystem nach iso 9002 (zertifiziert im Dezember 1995), sondern auch ein eigenes labor mit 
folgender Ausstattung:

kontrolle
Definition von Prüfmerkmale für 
optimale Prüfmittel- und Pläne

 _ Zug-/Druckprüfmaschine für mechanische untersuchungen
 _ Din-Abriebprüfgerät 
 _ Dsc-Analysegerät für material- 
untersuchungen

 _ mfi-meßgerät für eingangskontrolle der rohstoffe
 _ schlagzähigkeitsprüfgerät für bauteiluntersuchungen
 _ feuchtigkeitsmeßgerät für bauteil- und rohmaterial prüfungen
 _ mikrotomschnittgerät und 
 _ mikroskop für bauteil- und Gefügeuntersuchungen
 _ klimaschrank für bauteilprüfungen
 _ uv-belichtungsgerät für beständigkeitsprüfungen
 _ rollenprüfstand für serien- und Prototypenprüfungen
 _ tribo-Prüfstand (rhm)
 _ härteprüfgerät
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PAs®-Polymere
AnmerkunG

Die in dieser broschüre genannten eigen-

schaften und konstruktionsmöglichkeiten 

entsprechen unseren erfahrungen und denen 

unserer rohstofflieferanten. verbindliche Zu-

sagen oder funktionalitäten können hieraus 

nicht abgeleitet werden.

wir danken allen, die zum entstehen dieser 

broschüre beigetragen haben, sei es durch 

fachliteratur, Datenblätter, Prospekte oder 

durch ihre mitarbeit.
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faigle Kunststoffe GmbH
landstrasse 31
A-6971 hard · Austria 
t + 43 (0)5574/6811-0
f + 43 (0)5574/6811-1809
kunststoffe@faigle.com
www.faigle.com

faigle Industrieplast GmbH
Grafenweg 31
A-6971 hard · Austria
t + 43 (0)5574/6 13 10
f + 43 (0)5574/6 13 10-2003
industrieplast@faigle.com
www.faigle.com/industrieplast

faigle Igoplast AG
werkstrasse 1 1
ch-9434 Au/sG · switzerland
t + 41 (0)71 747 41 41
f + 41 (0)71 747 41 42
igoplast@faigle.com
www.faigle.com/igoplast

Suzhou faigle Engineering Plastics Co., Ltd.  
no. 32–369 tayuan road suzhou new Distric
215129 suzhou · china
t +86 (0) 512/6536 5886
f +86 (0) 512/6536 5882
office.suzhou@faigle.com
www.faigle.com/suzhou


