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Ausgangslage: Am Institut fir Werkstofftechnik und
Kunststoffverarbeitung (IWK) steht ein
Reibmesswerkzeug zur Verfliigung, mit dem das
Reib- und Entformungsverhalten zwischen
Kunststoffformteil und Werkzeugoberflache direkt
unter realen Spritzgiessbedingungen untersucht
werden kann. Aufgrund verschiedener mechanischer,
messtechnischer und prozesstechnischer
Einschrankungen liefert das Werkzeug jedoch keine
ausreichend aussagekraftigen und reproduzierbaren
Messergebnisse. Die genauen Ursachen hierfir sind
zunachst nicht bekannt und mussen systematisch
untersucht werden. Ziel dieser Arbeit ist die
Identifikation der bestehenden Schwachstellen sowie
die Entwicklung und Umsetzung geeigneter
Optimierungsmassnahmen zur Wiederherstellung der
Funktionsfahigkeit des Reibmesswerkzeugs.

Vorgehen: Zur Analyse des Reibmesswerkzeugs
werden mehrere Inbetriebnahmen durchgefiihrt.
Dabei werden verschiedene Schwachstellen und
Fehlerquellen identifiziert sowie deren Einfluss auf
das Messverhalten untersucht. Basierend auf den
gewonnenen Erkenntnissen werden verschiedene
Optimierungsmassnahmen entwickelt und umgesetzt.
Die wichtigsten Anpassungen umfassen die
Verbesserung der seitlichen Schlittenfihrung, die
Entwicklung eines neuen Spannkonzepts fir die
Wechselplatten, die Erweiterung des Messwegs
sowie die Integration einer Temperaturmessung
unterhalb der Reibflache mittels
Mantelthermoelement. Erganzend wird die
Warmeverteilung auf der Wechselplatte mittels CFD-
Simulation untersucht. Nach der Fertigung und
Montage der neuen Komponenten erfolgt die
abschliessende Inbetriebnahme mit den Werkstoffen
PPH 5060 und Pre-Elec PP 1383. Zuséatzlich werden
Vergleichsmessungen an einem externen Priifaufbau
durchgeflihrt sowie zwei unterschiedlich texturierte
Oberflachenstrukturen untersucht.

Ergebnis: Die Untersuchungen zeigen, dass
insbesondere die unzureichende seitliche Fihrung
des Schlittens die Hauptursache fiir die mangelnde
Reproduzierbarkeit der Messungen darstellt. Durch
die umgesetzten Optimierungsmassnahmen kann die
grundséatzliche Funktionsfahigkeit des
Reibmesswerkzeugs wiederhergestellt werden.
Gleichzeitig wird ein vertieftes Verstandnis der
Zusammenhange zwischen Prozessparametern,
Werkzeugaufbau und Messverhalten gewonnen.
Dabei zeigt sich unter anderem, dass die tatsachlich
anliegende Normalkraft durch die Schwindung des
Kunststoffs beeinflusst wird, da der Hydraulikdruck
der Kernziige auf der Spritzgiessmaschine nicht
nachgeregelt wird. Die abschliessenden Versuche
zeigen, dass mit dem optimierten Werkzeug wieder
reproduzierbare Reibungsmessungen durchgefiihrt
werden kénnen. Die CFD-Simulation bestéatigt zudem
eine weitgehend homogene Temperaturverteilung auf

der Wechselplatte. Vergleichsmessungen zeigen,
dass die Ubereinstimmung der ermittelten
Reibungskoeffizienten vom untersuchten Werkstoff
und den jeweiligen Randbedingungen abhangt.
Wahrend fur PPH 5060 vergleichbare
Reibwertbereiche erzielt werden, treten fiir Pre-Elec
PP 1383 grossere Abweichungen auf. Die Ergebnisse
bestatigen die Wirksamkeit der umgesetzten
Optimierungsmassnahmen sowie die erfolgreiche
Wiederherstellung der Funktionalitat des
Reibmesswerkzeugs fir reproduzierbare
Reibungsmessungen. Die Interpretation der
Haftpeaks ist jedoch aufgrund eines ungeeigneten
Kantenbruchs an den neu gefertigten Wechselplatten
bislang nur eingeschrankt moglich.
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