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Spritzgießen und Werkstoffverbunde

Eine ganzheitliche Betrachtung des Versagensverhaltens mehrkomponentiger Werkstoffverbunde bedarf der 
Berücksichtigung von Werkstoffeigenschaften, Prozessführung, Probekörpergeometrie und Prüfmethodik. Für die 
Materialauswahl von geeigneten Werkstoffkombinationen für Kunststoff–Kunststoff- oder 
Metall–Kunststoff–Verbunde kann mittels einer Haftfestigkeitsuntersuchung deren Kompatibilität zueinander 
analysiert werden.  
Am Leibniz-Institut für Polymerforschung Dresden e.V. wird unterschiedliche Simulationssoftware für die thermische 
Auslegung von Spritzgießwerkzeugen zur Prozessoptimierung sowie zur Ermittlung von Formfüll- und Verzugs-
eigenschaften angewendet. Weiterhin können mit Hilfe der Dehnungsfeldanalyse Rückschlüsse auf das Defor-
mationsverhalten verschiedener Werkstoffverbunde gezogen werden. Grenzflächen- und Oberflächen-aktivierungen 
können zusätzlich für eine optimale Verbundbildung genutzt werden.

Probekörper für Werkstoffverbunde und Montagespritzgießen

Zug- und Zugscherprobekörper Schäl- und Druckscherprobekörper Zwei-K Plattenprobekörper (Variation 
der Anspritzung)

Thermische Auslegung von Spritzgießwerkzeugen Formfüll- und Verzugssimulation

Prozess- und Bauteilsimulation
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Prüfung von Hart- Weich- Verbunden im Schältest

Rollenschälversuch (Prinzipdarstellung) Schälkräfteverlauf Kunstoff-Kunstoff Schälkräfteverlauf Metall-Kunststoff 
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Dehnungsverlauf im Schälbereich Bereichseinteilung im Deformationsbereich

Prüfung von Hart-Hart-Kombinationen im Druckscherversuch

Vierschichtverbund (Schnittansicht) Druckscherversuch 
(Prinzipdarstellung)

Druckscherprobekörper mit fließwegabhängigen 
Scherkräften (Variation Einlegertemperatur)
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Dehnungsfeldanalyse zum Deformationsverhalten im Schälbereich
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A) Beanspruchungsfrei 
B) Deformationsunterschiede
    1) Größte Deformation
    2) Kleinste Deformation
C)  Übergang in einachsige 
     Zugbeanspruchung
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