Kunststoffverarbeitung

Schaumstoffe sind auch aus dem Auto nicht mehr wegzudenken. Das Video zeigt die
Labor-Herstellung von Polyurethanschaum (PU-Schaum) , den Schuler als
Dammmaterial haufig schon kennen. Der in dem Video und auf der Folie dargestellte
Versuch lasst sich im Unterricht mit Desmophen und Diisocyanat leicht selbst
durchfuhren.

Die Ausgangsstoffe Desmophen (ein Polyol) und Desmodur (ein Diisocyanat)
reagieren durch Polyaddition, also durch Umlagerung des beweglichen H-Atoms aus
der Hydroxylgruppe des Alkohols an den Stickstoff des Diisocyanats, zum
Polyurethan-Kunststoff. Gleichzeitig findet eine weitere Reaktion statt, bei der
Kohlenstoffdioxid entsteht. Diese Reaktion ist fur das Aufschaumen verantwortlich.
Sie wird durch Wasser als Aktivator ausgelost, das dem Desmophen beigemengt ist
(Desmophen-Aktivator-Gemisch).
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Man bezeichnet das Kohlenstoffdioxid bei dieser Art der Schaumblldung als
chemisches Treibmittel, weil es durch Reaktion gebildet wird. Im Unterschied dazu
gibt es auch Schaumstoffe, die durch physikalische Treibmittel aufgeblaht werden,
das sind niedrig siedende Zusatzstoffe, die durch die Reaktionswarme der
Kunststoffbildung gasig werden.




Kunststoffverarbeitung (Lésung der Kopiervorlage)
Als Kunststoffe am Auto werden weit Uberwiegend Thermoplaste eingesetzt.
Hier sind die drei wichtigsten Verfahren zur ihrer Verarbeitung dargestellt.

[ VERARBEITUNG THERMOPLASTISCHER KUNSTSTOFFE ‘

KALANDRIEREN
= kontinuierliches Verfahren zur Her
von Folien und Platten

3. | KALANDERWALZEN

1. | KALTVERMISCHUNG |

DIE 4 - 5 ARBEITSSCHRITTE BEIM KALANDRIEREN

1. Die Komp , wie K ffpulver oder -granulat,
Farbstoffe, Gleitmittel, Weichmacher etc., werden kalt gemischt.

2. Die kalt gemischte Rohmasse wird durch die beheizten Misch-
walzen nochmal homogen vermischt und plastifiziert.

3. Die K wird auf behei Kalanderwal ge-
formt und gepresst {; gewalzt). [Verengung des Wal: palts]

4. Uber Kiihlwalzen wird der Kunststoff im Wasserbad gekiihlt
und transportiert.

5. AnschlieBend wird der K >ff je nach Verwendung bedruckt,
gepragt und schlieBlich aufgerolit und / oder geschnitten.




VERARBEITUNG THERMOPLASTISCHER KUNSTSTOFFE

EXTRUDIEREN

= kontinuierliches Verfahren zur Herstellung

von Rohren, Schldauchen, Profilen, Stiaben,

schmalen Fiatten un olien.
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AUFGABEN DER EXTRUDERTEILE
1. SCHNECKE:

- mischen der Komponenten (homogenisieren)
- transportieren
- verdichten der Masse

2. HEIZUNG:
- plastifizieren des Kunststoffes
3. WERKZEUG:
- Formgebung
(Werkzeughohiform = Profil des Werkstiickes)

4. KUHLUNG
- erhalten der Form




VERARBEITUNG THERMOPLASTISCHER KUNSTSTOFFE

SPRITZGIEREN

= diskontinuierliches Verfahren zur Herstellung

von einzelnen Formteilen.
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Entformen: = Auswerfen des Formteils
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DIE ARBEITSSCHRITTE BEIM SPRITZGIESSEN
1. SCHNECKE:

- mischen + homogenisieren

- transportieren == Schneckenrotation

- verdichten

-dosieren — pje heweglich gelagerte Schnecke wird durch
den Fiilldruck der plastifizierten Kunststoffmasse
bis zu einem definierten Abstand nach hinten ge-
schoben. Die Drehung stoppt, im Fiillraum befindet
sich eine bestimmte Menge der Kunststoffmasse.

2. HEIZUNG:
- plastifizieren der Kunststoffmasse
3. HYDRAULISCHER VORSCHUB:
- einspritzen = Die Schnecke wird schlagartig unter hohem
Druck nach vorne bewegt und presst die im
Fiillraum befindliche Kunststoffmasse in das
geschlossene und gekiihlte Werkzeug.

4. BEWEGLICHE SCHLIEREINHEIT DES WERKZEUGS:
-entformen = Das Werkzeug offnet sich, das Formteil mit

dem aus der Einspritzdiise noch anhaftenden
Anguss wird ausgeworfen

5. ENTGRATEN:
- entfernen des Angusses




