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Vorbemerkung

Der Inhalt dieser Richtlinie ist entstanden unter
Beachtung der Vorgaben und Empfehlungen der
Richtlinie VDI 1000.

Alle Rechte, insbesondere die des Nachdrucks, der
Fotokopie, der elektronischen Verwendung und der
Ubersetzung, jeweils auszugsweise oder vollstin-
dig, sind vorbehalten.

Die Nutzung dieser Richtlinie ist unter Wahrung
des Urheberrechts und unter Beachtung der Lizenz-
bedingungen (www.vdi.de/richtlinien), die in den
VDI-Merkblittern geregelt sind, moglich.

Allen, die ehrenamtlich an der Erarbeitung dieser
Richtlinie mitgewirkt haben, sei gedankt.

Eine Liste der aktuell verfiigbaren und in Bearbei-
tung befindlichen Blitter dieser Richtlinienreihe
sowie gegebenenfalls zusdtzliche Informationen
sind im Internet abrufbar unter www.vdi.de/2021.

Einleitung

Im Rahmen der zunehmenden Schonung von Res-
sourcen im industriellen Umfeld der Massenpro-
duktion nimmt das Schiaumen einen immer groBe-
ren Stellenwert ein. Mithilfe geschdumter Kunst-
stoffbauteile 1dsst sich z.B. das Gewicht eines Au-
tomobils reduzieren, sodass der Kraftstoff-/Ener-
gieverbrauch sinkt und — speziell bei Elektroautos
— die Reichweite erhoht wird. Auch lassen sich mit
thermoplastischem  SchaumspritzgieBen (TSG)
Verzug und Einfallstellen bei den geschdumten
Kunststoffbauteilen reduzieren. In manchen Féllen
verringert sich mit diesem Verfahren zudem die
Zykluszeit.

1 Anwendungsbereich

Diese Richtlinie erldutert und definiert den Begriff
»thermoplastisches Schaumspritzgieen™ (TSG).
TSG ist ein Sonderverfahren im Bereich des
Spritzgieens, das bereits seit vielen Jahrzehnten
eingesetzt wird. Unterschieden wird in die Verfah-
rensvarianten Niederdruck- und Hochdruckschéu-
men. Beim Niederdruckschiumen wird die ther-
moplastische Kunststoffschmelze in der Kavitit
mithilfe eines physikalischen oder chemischen
Treibmittels aufgeschdumt. Dabei gibt es unter-
schiedliche Verfahrensvarianten: Entweder wird
die Kavitdt zunichst teilgefiillt, um dem Kunststoff
den nétigen Raum fiir die Expansion wéhrend des
Aufschdumens zu geben (Niederdruckschdumen),
oder es erfolgt nach der vollstindigen Fiillung ein
Offnungshub des Werkzeugs und damit verbunden
eine VolumenvergroBerung der Kavitit (Hoch-
druckschidumen).
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Preliminary note

The content of this standard has been developed in
strict accordance with the requirements and rec-
ommendations of the standard VDI 1000.

All rights are reserved, including those of reprint-
ing, reproduction (photocopying, micro copying),
storage in data processing systems and translation,
either of the full text or of extracts.

The use of this standard without infringement of
copyright is permitted subject to the licensing con-
ditions (www.vdi.de/richtlinien) specified in the
VDI Notices.

We wish to express our gratitude to all honorary
contributors to this standard.

A catalogue of all available parts of this series of
standards and those in preparation as well as fur-
ther information, if applicable, can be accessed on
the Internet at www.vdi.de/2021.

Introduction

In the context of the increasing conservation of
resources in the industrial environment of mass
production, foaming is becoming more and more
important. Foamed plastic components can be used
to reduce the weight of a car, for example, so that
fuel/energy consumption is reduced and — especial-
ly in electric cars — the range is increased. Thermo-
plastic foam injection moulding (TFIM) can also
be used to reduce warpage and sink marks in
foamed plastic components. In some cases, this
process also reduces the cycle time.

1 Scope

This standard explains and defines the term “ther-
moplastic foam injection moulding”. TFIM is a
special injection moulding process that has been
used for many decades. A distinction is made be-
tween the low-pressure and high-pressure foaming
process variants. In low-pressure foaming, the
thermoplastic melt is foamed in the cavity using a
physical or chemical foaming agent. There are
different process variants: either the cavity is ini-
tially partially filled in order to give the plastic the
necessary space for expansion during foaming
(low-pressure foaming), or the mould is opened
after complete filling, thereby increasing the vol-
ume of the cavity (high-pressure foaming).
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