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Vorwort

Mit dem vorliegenden Fachbuch werden gezielt Ein-
steiger angesprochen. Der Inhalt vermittelt dem
Leser eine umfassende und pragnante Beschreibung
aller relevanten Baugruppen eines SpritzgieBwerk-
zeugs in praxisnaher, leicht verstandlicher Darstel-
lung. Die Texte sind so konzipiert, dass sie im chrono-
logischen Aufbau das komplette Basiswissen lber
SpritzgieBwerkzeuge vermitteln und als Ratgeber
tagliche Hilfestellung bieten. Die Zielgruppe ist dabei
nicht der Konstrukteur, sondern sind die Einsteiger
und Verarbeiter der SpritzgieBtechnik, denen schnell
und umfassend die Vielfalt der SpritzgieBwerkzeuge
erklart wird. Im Vordergrund der Beschreibung ste-
hen die Thermoplast-Werkzeuge. Insbesondere wur-
den in kompakter Form die verfahrenstechnischen
Aspekte bei der Erklarung der Werkzeuge beleuchtet.
Abweichende Abldufe fiir Duroplast- bzw. Elastomer-
werkzeuge sind am Ende der jeweiligen Kapitel
erlautert.

Besonderer Wert wurde auf einen lbersichtlichen
didaktischen Aufbau des Buches gelegt, damit die
Leser alles Wesentliche schnell erfassen konnen.
Tiefergehendes Wissen, wie es Konstrukteure und
Fachleute der Fertigung benotigen, kann anderen
Publikationen entnommen werden. Fur Hinweise
zur Optimierung dieses Fachbuches sind wir den
Benutzern dankbar.

Ein besonderer Dank gilt an dieser Stelle allen
Unternehmen, die uns durch fachliche Hinweise,
konstruktive Kritik und Bildmaterial unterstiitzten
sowie allen Mitarbeitern des Carl Hanser Verlags,
die an der Erstellung dieses Buches beteiligt waren.

Harry Pruner
Wolfgang Nesch






Grundsatzlicher
Werkzeugaufbau

1.1 Baugruppen eines SpritzgieBwerkzeugs

Zum grundsétzlichen Verstandnis sollen in der Einfiihrung die wichtigsten Elemente eines SpritzgieSwerkzeugs .
mit den gangigen Fachbegriffen benannt werden. Generell besteht jedes SpritzgieBwerkzeug aus zwei
Werkzeughalften, einer Diisenseite und einer Auswerferseite. In den Werkzeughélften befinden sich die .

Kavitdteneinsatze, die Angusssysteme, die Kerne, die Auswerferelemente und die Kiihlung.

Auswerferbolzen Zentrierring
Aufs/;-\pannprlfattel " Mswerferstit Angussbuchse
uswerferplatten uswerferstifte
‘ Zwischenplatte Trennebene Aufspannplatte
Stiitzleisten Formplatte Fiihrungselemente Formplatte

Kiihlsystem

Kavitaten Stangenanguss o
Kavitdten

Spritzteil
Verteiler

Auswerferseite Diisenseite

Bild 1.1 Prinzip Zweiplatten-Werkzeug



