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Es kommt nicht allein d

.

Plastik-SpritzguBteile




. . . was man tut, sondern auch wie man es tut!

,Gewult was” haben die Grinder unserer Firma, als gegen Ende
der 20er Jahre die ersten thermoplastischan Massen auf den Markt
kamen, Diese neven Kunststoffe einer industriellen Verwertung zu-
zufihren, war das Ziel, als 1930 unsere Firma ins Leben gerufen
wurde als

LSpezialfabrik fUr SpritzguBartikel
aus thermoplastischen Massen”,

die erste dieser Art. Ein lohnendes Ziel, wenn man die heutige
Entwicklung betrachtet.

Dabei kam es aber noch entscheidend an auf das ,Gewuf3t wie,
denn jeden Rohstoff kann man richtig oder falsch einsetzen, gut
oder schlecht verarbeiten. Yon Anfang an haben wir unsere Auf-
gabe darin gesehen, auf diesem neuen Gebiet in jeder Hinsicht
optimale Leistungen zu bieten. Und so sind wir im Laufe der Zeit
dazu gekommen, unsere vielféltigen Erfahrungen ganz auf das zu
konzentrieren, was wohl die gréfiten Anforderungen stellt:

die Herstellung hochwertiger, technischer Prazisionsteile.

Weitgespannt sind heute die Einsatzgebiete fir derartige Teile.
Es gibt kaum mehr einen Industriesektor, wo sie nicht in mehr oder
weniger groffem Umfange verwendet werden. Ausschlaggebend
fir diese Entwicklung sind nicht nur die Mglichkeiten und Vorteile
des SpritzguBverfahrens an sich, sondern vor allem die SpritzguB-
massen, die heute in einer verwirrenden Vielzahl mit den verschie-
densten Eigenschaften zur Verfigung stehen. Das Thema ,Spritz-
guB* ist zu einem grofien Komplex angewachsen, den erschopfend
zu behandeln im Rahmen dieser kleinen Broschire unmdglich ist.
Wir wollen uns daher nur auf die Fragen beschranken, die aus der
Praxis heraus téglich an uns gestellt werden.

LAR RN

Woas ist eigentlich ein ,,Spritzgufteil2 Was kann man von ihm er-
warten? Wann und wo wird es zweckmdflig eingesetzt?

Spritzgufiteile sind ,,Formkérper” aus thermoplastischem Kunsi-
stoff. Die Rohstoffe, die verschiedenen Spritzgufimassen, werden
von den Chemiewerken als Granulate geliefert. Sie werden durch
elektrisch erzeugte Wérme in einen z&hflissigen Zustand gebracht
und unter Druck in eine Stahlform , gespritzt”. In der Form erkaltet
?ﬂie reversibel thermoplastische Masse und erstarrt zum ,,Spritz-
ing”.

Was man von einem Spritzgufteil erwarten kann, hdngt zum gro-
Ben Teil von den Eigenschaftswerten der SpritzguBmasse ab. Die
Auswahl ist heute so grof3, daf3 es fir den Laien nicht leicht zu ent-
scheiden ist, welche Masse fir diesen oder jenen Zweck am geeig-
netsten ist. Wir mSchten daher in der nachstehenden Tabelle zu-
ndchst zeigen, welche SpritzgufBmassen es Uberhaupt gibt, welche
charakteristischen Merkmale sie haben und welche Anwendungs-
gebiete fir ihren Einsatz typisch sind. Dabei sind jedoch nur
SpritzguBmassen von deutschen Lieferwerken aufgefihrt. Wir
verarbeiten daneben aber auch Materialien ausldndischer Her-
kunft.
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opak, Eigenschaften | Hochfrequenz-
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1 Badische Anilin- & Soda-Fabrik AG., Ludwig
Hiils AG., Marl, Kreis Recklingh 40

hein 6
Hoechst 8 Resart-

Dormagen /Niederrl

t-Actien

g y lischaft, Troisdorf, Bezirk Koln 5 Farbenfabriken Bayer AG., 7
Farbenfabriken Bayer AG., Leverkusen,Rheinland 7 Farbwerke Hoechst AG., Frankfurt/Main-
Gesellschaft, Mainz/Rhein "9 Rohm & Haas 6.m.b.H., Darmstadt.
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Soll nun der geeignete Rohstoff fir einen Artikel
mufd man davon ausgehen, welche Anforderunge
Teil gestellt werden. Nachstehend finden Sie einen
faden” fir die nétigen Uberlegungen.

Wenn man die bunte Welt der Kunststoffe betrachtet, so
néchst die vielen

Farbmoglichkeiten

auf. In dieser Hinsicht kdnnen die SpritzguBmassen fast allen Wiin
schen gerecht werden. Sie stehen zur Verfiigung in glasklar, opak-
halbtransparent und einer groBen Skala von transparenien und
gedeckien Farbtdnen. Als ausgesprochen glasklar sind anzuspre-
chen unmodifizierte Polystyrole, Celiuloseacetiat und Methacrylat.
Letzteres hat eine besonders brillante Transparenz. Die Natur-
farbe der meisten anderen SpritzguBBmassen ist milchig- oder
gelblich-transparent. Alle Massen kdnnen eingefdrbt werden,
wobei das Pigment um so besser zur Wirkung kommt, je geringer
die Eigenfarbe des Materials ist. Die Farbe der SpritzguBteile ist
absolut daverhaft, da das Material in sich durchgeférbt ist.

Polystyrol hat das groBte Sortiment in allen transparenten und
gedeckten Farbténen. Bei Polyamiden und Polycarbonat sind die
Farbméglichkeiten geringer, da diese Massen bei einer Spritz-
temperatur von iber 200° C verarbeitet werden und nicht jedes
Pigment eine so hohe Temperatur vertragt. Auerdem hat Poly-
carbonat eine stark gelbliche Eigenfarbe. Polyamide und Poly-
athylene haben eine milchig-transparente Eigenfarbe, jedoch las-
sen bei enisprechend diinner Wandstérke beispielsweise Behdlter
aus diesen Massen einen Flissigkeitsspiegel noch erkennen.

Als nachstes interessiert die

Oberfliichenbeschaffenheit

Die meisten SpritzguBmassen ergeben einen ausgezeichneten
Oberfléchenglanz, vorausgesetzt, daf3 die SpritzguBform gut po-
liert ist. In jedem Falle kann man die Oberfildchenwirkung durch
entsprechende Bearbeitung der SpritzguBform beeinflussen.
Schlagfeste Polystyrole ergeben, im Gegensatz zu den Ubrigen
Polystyroltypen, eine halbmatte Oberfléche.

Die Oberficichenhdrte ist bei den einzelnen SpritzguBmassen
unterschiedlich. Am besten ist sie bei Polycarbonat. Polyamide

< Zahnrdder, Segmente und Kettenglieder aus

Polyamid fiir Maschinen- und Apparatebau 9



haben eine besonders hohe Abriebfestigkeit; sie werden daher
fir alle der Reibung unterliegenden, gleitenden Teile bevorzugt
eingesetzt. Polystyrole sind etwas kratzempfindlich, so daf3 glas-
klare Teile bei ldngerem Gebrauch unansehnlich werden kdnnen.
In dieser Hinsicht haben die Cellulosemassen bessere Werte. Am
widerstandsféhigsten ist wohl Methacrylat.

Die Frage der
Ziihfestigkeit

spielt bei SpritzguBartikeln eine sehr entscheidende Rolle. Sie
héingt nicht allein von den Spritzgufmassen ab, deren Festigkeiten
sehr unterschiedlich sind, sondern auch von der Struktur des Tei-
les. In der Regel ist der Zusammenhalt des Materiales parallel zur
Struktur viel geringer als quer dazu. Nicht unbedeutend fir die
Steifigkeit bzw. Biegsamkeit eines Teiles ist die Wandstdrke.

Polyamide und Polycarbonat sind bekannt fir ihre auferordent-
lich hohe Zd&hfestigkeit. Polycarbonat 1&Bt sich durch Hammer-
schldge geradezu kalt verformen, sozusagen ,schmieden”. Poly-
amide haben neben ihrer ausgezeichneten Festigkeit aber auch
eine gewisse Nachgiebigkeit, so daf} je nach der konstruktiven
Gestalt des Artikels durch die Spannungen im Material ein Ver-
ziehen entstehen kann. GewissermaBBen den Gegenpol stellen die
Polystyrole dar. Mit Ausnahme der schlagfesten Typen sind sie fir
gewisse Anwendungsgebiete als zu spréde anzusehen, anderer-
seits bringen sie aber die gréfite Formbestdndigkeit ,von Haus
aus” mit. Schlagfeste Polystyrole und Styrol-Mischpolymerisate
liegen dazwischen.

Zu den ausgesprochen weich eingestellten, gummielastischen Mas-
sen gehoren die weichmacherhaltigen PYC-Typen und die grofie
Gruppe der Polyéthylene einschlieBlich Polypropylen. Innerhalb
dieser Gruppen stehen je nach Einstellung Massen mit verschieden

Klemmstiick fir Foto-Industrie
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starkem Weichmachergehalt bzw. mit unterschiedlichem Steifig-
keitsgrad zur Verfigung. Man kann sagen, daf} fir jedes dies-
bezigliche Erfordernis eine entsprechende Qualitét vorgeschlagen
werden kann.

Ein sehr wichtiges Moment, besonders bei technischen Spritzguf3-
teilen ist die

Formbesténdigkeit.

Sie héingt zusammen mit der

Wiirme- bzw. Kiltebestindigkeit.

Typisch fir alle Thermoplaste ist, dafs sie in der Kalte durchwegs
hérter, steifer, teilweise sogar spréde sind; mit steigender Tempe-
ratur werden sie weicher, nachgiebiger, elastischer und kdnnen
sich unter Umstdnden sogar verziehen, wenn auf diese Weise
Eigenspannungen frei werden.

Die von den Rohstoffwerken ermittelten Werte der Warme- bzw.
Kaltebesténdigkeit sind nach Martens oder Vikat physikalisch ein-
wandfrei definiert. Fir die Praxis ist die Beanspruchung im norma-
len Gebrauch maBgebend. Fiir die meisten Zwecke kann man die
Gebrauchstemperaturen in dem verhdlinisméBig engen Bereich
von —20° C bis +80°C festlegen. Allgemein kann man sagen,
daB innerhalb dieser Spanne der Gebrauchswert von Spritzguf3-
teilen nicht leidet. Bei einer Beanspruchung dariber hinaus kommt
es darauf an, ob es sich um eine kurzzeitige oder ldngere Erwdir-
mung handelt und ob das Teil wéhrend dieser Erwdrmung noch
zusditzlich mechanisch beansprucht wird.

Eine Reihe von Massen halten eine voriilbergehende Temperatur-
erhdhung ohne gleichzeitige mechanische Belastung ohne weite-
res aus. Wirkt aber die Hitze l&ngere Zeit ein und ist das Teil dann
noch einem Druck oder einer Biegung unterworfen, so kdnnen
bleibende Formverénderungen eintreten. Die Frage der Kalte-
besténdigkeit ist im allgemeinen nur bei PYC-SpritzgufBmassen
besonders zu prifen. Die Wdarmebestdndigkeit, soweit sie Uber
80° C gefordert wird, sollte dagegen sorgfdltig unter den Ge-
brauchsbedingungen untersucht werden, damit man keine unan-
genehmen Uberraschungen erlebt.

Gehduse-Ober- und -Unterteil
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Im Bereich der normalen Gebrauchstemperaturen liegen die Werte
der Polystyrole, Methylmethacrylate und Celluloseacetate, d. h.,
sie konnen in der Regel bis zu 80° C beansprucht werden. Poly-
amide haben eine Wérmebesténdigkeit von etwa 100 bis 130° C,
und {e nach Type kdnnen auch die Polydthylene diese Tempera-
turen vertragen. Bei Teilen aus diesem Material ist bemerkenswert,
dafB} bei der ersten Wérmebelastung in dieser Hohe oft eine zu-
satzliche Schrumpfung eintritt, von da ab das Teil aber seine Form
beibehdlt. Eine besonders hohe Warmebeanspruchung &t Poly-
carbonat zu, das einwandfrei eine Gebrauchstemperatur von
135°C vertrégt, ohne daf3 irgendeine Erweichung erkennbar
wirde.

Die Formbestdndigkeit eines Spritzgufteiles kann auch von der

Feuchtigkeitsaufnahme

beeinfluBt werden. Thermoplaste neigen dazu, allein schon aus
der Atmosphére eine gewisse Feuchtigkeit anzunehmen. Bei star-
kem Feuchtigkeitsgehalt kommt es zu einer Quellung, durch die
sich die Maf3e veréndern kdnnen. Ausnahmen bilden nichtmodifi-
ziertes Polystyrol und Polypropylen, die praktisch Gberhaupt keine
Feuchtigkeit aufnehmen.

Fir gewdhnliche Gebrauchsgegensténde spielen diese Erwégun-
gen kaum eine Rolle. Bei technischen Artikeln jedoch darf man sie
nicht auBer Betracht lassen.

Alle Kunststoffe und auch die Thermoplaste sind schlechte Wdrme-
leiter und haben eine ausgezeichnete

elektrische Isolierfiihigkeit,

so daf in der gesamten Hochfrequenz- und Niederspannungs-
technik SpritzguBteile Gberhaupt nicht mehr wegzudenken sind.
Bei der Auswahl der geeigneten SpritzguBmassen ist jedoch die
Waérmebesténdigkeit und auch die Feuchtigkeitsaufnahme zu be-
achten, durch die eine Verschlechterung der dielektrischen Werte
eintreten kann.

Besonders gute Isoliereigenschaften haben die Polystyrole und
Polydthylen.
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Wassermesserteile

Fast alle SpritzguBmassen unterliegen einer gewissen
Brennbarkeit.

Sie sind aber ausgesprochen schwer entflammbar und brennen
nur, so lange sie mit einer offenen Flamme in Berihrung sind. So-
bald die Flamme erlischt, hort auch der Kunststoff auf zu brennen.

Die
chemische Bestiindigkeit

der Thermoplaste ist sehr unterschiedlich und héngt auch von den
Umsténden beim Gebrauch ab. Bei erhdhten Temperaturen findet
ein Angriff leichter statt als bei niedrigen Temperaturen. Gegen
Alkohole, Séuren und Laugen sind die meisten Thermoplaste be-
standig. Atherische Ole, Treibstoffe und Losungsmittel jeder Art
vertragen jedoch nur einige Thermoplaste. Das Verhalten muf3
von Fall zu Fall geprift werden, da es hierbei insbesondere auch
auf die Verdiinnung ankommt, in der die Chemikalien mit dem
Kunststoff in Berlhrung kommen. Gerade bei technischen Teilen
kénnen die Anspriiche so weit gehen, daf} eine an sich gegebene
Besténdigkeit bereits dann nicht mehr geniigt, wenn nur ein An-
quellen der Oberfldche eintritt.

15



Skalenscheiben fiir Rundfunkgerdte

Faft man nun all diese Merkmale zusammen, so erkennt man, daf}
es sich bei diesen Kunststoffen um Materialien mit ganz spezifi-
schen Eigenschaften handelt, die sie sehr schnell von dem ur-
springlichen Odium der ,Ersatzstoffe” befreit und fir viele
Zwecke zum ,Rohstoff nach Maf?” gestempelt haben. Glas und
Porzellan sind zerbrechlich; Metalle korrodieren, Speziallegie-
rungen sind sehr teuer, ihre Verarbeitung erfordert oft viele
Arbeitsgéinge; Holz kann nur spanabhebend bearbeitet werden;
keiner dieser Rohstoffe ist formplastisch, Demgegeniber stehen
die SpritzguBmassen mit ihrem geringen spezifischen Gewicht,
ihren besonderen mechanischen, physikalischen, chemischen und
thermischen Eigenschaften und ihre ,elegante” Verarbeitungs-
methode, die es erméglicht, auch komplizierte Teile in einem einzi-
gen Arbeitsgang herzustellen. Damit ist der Spritzgu3 ein aus-
gesprochen rationelles Verfahren fir eine preisginstige Fertigung
von Massenartikeln von hoher Prézision bei absolut gleichméfi-
gem Ausfall der Teile vom ersten bis zum letzten Stiick — voraus-
gesetzt natirlich, dafy gute Fachleute am Werk sind.

Auflerdem kdnnen Spritzgufiteile veredelt werden durch Be-
drucken, Prdgen, Metallisieren und Lackieren. Sie kdnnen nach-
trdglich in kleinerem Umfang spanabhebend weiter bearbeitet
sowie mit Teilen aus gleichem Material oder anderen Werkstoffen
verkittet werden. '

Die Vorteile der Thermoplaste hat man sich bereits auf nahezu
allen technischen Anwendungsgebieten zunutze gemacht, im Ma-
schinen-, Apparate- und Gerdtebau, in den vielen Zweigen der
Elektrotechnik, in der feinmechanischen und optischen Industrie,
der Fotoindustrie, im Fahrzeugbau — kurz iberall, vom kleinsten
Bauteilchen bis zur groBfldchigen Tirverkleidung eines Kihl-
schrankes. In die Gruppe der technischen Spritzgufiteile fallen

auch die hochwertigen technischen und pharmazeutischen Ver-
packungen.

Es ist nicht moglich, hier eine vollstandige Ubersicht Giber die Ein-
satzgebiete zu geben. Wir missen uns darauf beschrdnken, an
wenigen Beispielen die Mdglichkeiten aufzuzeigen und bitten, in
den lllustrationen dieser Broschire keine Begrenzung, sondern
lediglich eine anregende Demonstration zu sehen.
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Vielleicht haben Sie inzwischen auch bereits die Vorteile von
SpritzguBteilen fir Ihre Zwecke entdeckt und méchten der Sache
ndher treten. Damit kommen wir sozusagen zum ,,Gang der Hand-
lung”, und diese beginnt mit der

Gestaltung des SpritzguBteiles. *)

Hierbei sollte man darauf achten, daf das Teil moéglichst gleich-
méBige Wandstirken und Querschnitte aufweist. Starke Ver-
engungen behindern den Materialflu. GroBe Materialanh&ufun-
gen verursachen Spannungen, Lunker und Einsackungen. Hier
kann man durch Aussparungen Abhilfe schaffen und damit gleich-
zeitig den Materialbedarf und die Kihlzeit vorteilhaft verringern.
Wenn die Aussparungen die Festigkeit zu sehr beeintrachtigen,
kdnnen Verstérkungsrippen vorgesehen werden. Als geringste
Wandstérke eines Spritzlinges gelten bei kleinen Teilen ca. 0,8 bis
0,6 mm, bei gréBeren Teilen entsprechend mehr.

*) YDI-Richtlinien 2006

Lamelleneinsatz

Entwicklerdose fir Foto-Industrie

Vorteilhaft ist in jedem Falle die Vermeidung von scharfkantigen
Ubergdngen. Leichte Abrundungen verringern die FlieBwider-
stdnde und erhdhen die Festigkeit.

Um den Spritzling gut entformen zu kénnen, mu3 man bei allen
Teilen auf eine geniigende Koniziiét achten, besonders bei rohr-
férmigen Teilen und Formkernen. Im allgemeinen geniigt eine
Konizitét von 0,3 bis héchstens 1 %.

Locher und Schlitze sind nicht zu nahe an die Kanten zu setzen. Die
SpritzguBmasse flie3t beim Fillen der Form um die Stifte und
Kerne herum und es bildet sich an den Zusammenfluistellen eine
sogenannte Bindenaht, die meist eine geringere Festigkeit auf-
weist. In Ausnahmefdllen kann es daher angezeigt sein, Lécher
nachtréglich in das fertige Teil zu bohren.

Fir Teile mit Gewinde gilt: Ein Spritzgufteil kann sowohl Aufien-
als auch Innengewinde aufweisen. Bei Innengewinden dirfen die
Gewindeenden nicht hinterschnitten sein, weil man sonst die
Gewindekerne nicht herausdrehen kénnte. Die Gewindeanfdnge
dagegen sollen auf den Aufiendurchmesser abgesetzt sein. Hinter-
einandetliegende Innengewinde, die vom gleichen Gewindekern
gebildet werden, kdnnen nach innen zu kleinere Durchmesser

21



22

haben, missen aber die gleiche Steigung aufweisen. Ungleiche
Steigung bedingt eine Teilung des Formkernes. Runde Teile mit
Innengewinde missen aufden Rippen, Réndel oder kantig gegen-
einanderstoRende Fléchen haben, damit die Teile beim Heraus-
drehen der Gewindekerne einen Halt haben.

Gravuren, Schriften und Musterungen kdnnen ohne weiteres in der
SpritzguBform angebracht werden. Sie kénnen sowohl erhaben
als auch vertieft am SpritzguBteil erscheinen.

Nicht immer lassen sich SpritzguBteile in einem einzigen Stick
herstellen. Es kann daher erforderlich sein, einzelne Teile mitein-
ander zu verkleben. Hierbei sind ausreichende Kitifliichen vorzu-
sehen. Wo es auf eine zuverldssig dichte Verbindung ankommt
{Flussigkeitsbehdlter), ist ein einfacher oder doppelter Kittfalz
zweckm&fBig.

Die SpritzguBtechnik gestattet das Einlegen und Umspritzen von
Metallteilen. Auch SpritzguBartikel selbst lassen sich in einem
zweiten Arbeitsgang umspritzen. Von dieser Mdglichkeit macht
man z. B. Gebrauch beim Ummanteln von gewickelten Spulen.
Auch mehrfarbige Spritzgufiteile lassen sich auf diese Weise her-
stellen.

Bei der MaRfestlegung fir Spritzgufiteile ist zu bericksichtigen,
daf die heife SpritzguBmasse in dem Werkzeug abkihlt und
dabei ihr Volumen verringert. Aus diesem normalen Schwund,
der auch durch noch so hohen Nachdruck nicht auszugleichen ist,
ergeben sich gewisse Unterschiede zwischen den Mafen einer
Form und den MaBen des fertigen Spritzlings. In genauen Zah-
len laBt sich das Schwundmaf3 leider nicht angeben, da es von
verschiedenen Faktoren abhéngt und bei den einzelnen Spritz-
guBmassen unterschiedlich ist. Bei kleinen und dinnwandigen
Teilen fallt der Schwund nicht ins Gewicht. Je stérker die Wénde
sind, um so mehr macht er sich bemerkbar,

Bei vielen Gebrauchsgegenstinden spielen MaBabweichungen
keine Rolle, wogegen man an technische Teile in dieser Richtung
sehr hohe Anforderungen stellt.

Um zu genau maBhaltigen Prézisionsteilen zu kommen, ist bei An-
fertigung der Spritzgufform eine rein rechnerische Festlegung der
Schwundmafe nicht aureichend. Selbst der erfahrene Fachmann
ist hier auf eine praktische Ermittlung an Hand von Ausfallmustern
angewiesen. Wenn es auch unsere Sache ist, den Schwund ent-
sprechend zu beriicksichtigen, so ist die Kenntnis dieser Verhdlt-
nisse doch auch fir Sie von Wichtigkeif, weil sich daraus die For-
derung nach ausreichenden Toleranzen ergibt. Diese sind in
DIN 7710, Blatt 2, festgelegt worden, aus dem wir nachstehend
die Toleranztabelle wiedergeben®).
*) Die Normblattangaben werden mit Genehmigung des Deutschen Normen-
ausschusses wiedergegeben. MaBgebend ist die jeweils neueste Ausgabe

des Normblaties im Normformat A 4, das bei der Beuth-Vertrieb G.m.b.H.,
Berlin W 15 und Kéin erhéltlich ist,

Teile fir Belichtungsmesser

Fir die Toleranzen und zuldssigen Abweichungen gilt folgendes:
,Formgebundene Mafe" (Ziffer 1 bis 3) sind MaBe im gleichen
Werkzeugteil. ,Nichtformgebundene MaBe” (Ziffer 4 bis 6)) sind
die MaBe, die in Offnungsrichtung des SpritzguBwerkzeuges lie-
gen oder durch Schieber beeinflut werden.

Toleranzen sind nur fiir wichtige Einbau- und AnschluBmafie vor-
zusehen, Sie sind als zuldssige Abweichungen nach den techni-
schen Erfordernissen als Plus- oder als Minusabweichungen an der
Mafzahl einzutragen.

Die Einhaltung dieser Toleranzen ist nur mdglich fir Spritzguf3-
teile, deren Wandungen annéhernd gleich dick und nicht dicker
als 2,5 mm sind. Kleinere Toleranzen kdnnen auf Grund von Ver-
suchen vereinbart werden. Bei einseitiger Verlegung der Tole-
ranzen nach der ,,+"- oder ,—"-Seite gilt der Gesamtwert, also
z. B. stait £ 0,2 gilt + 0,4 oder —0,4.
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Als abschlieBende Uberlegung bei der Gestaltung eines Spritz-
guBteiles kommt nun noch die Anordnung des Angusses. Als An-
guB3 bezeichnet man den Kanal in der Spritzguform, durch den
die Masse zu den eigentlichen Einarbeitungen fliefit. Die Aus-
bildung des Angusses ist zwar eine formtechnische Frage, aber
man sollte die Lage des Anschnittes im Hinblick auf einen zweck-
mdBigen Auvfbau des Massegefiges bereits bei der Artikel-
gestaltung bestimmen. Auch kommt es darauf an, wie weit die
Angufistelle fir das Aussehen des Artikels von Bedeutung ist. Je
nachdem wird man eine mdglichst unauffdllige Stelle auf der
Riickseite des Teiles oder seitlich wéhlen. Manche Teile gestatten
auch die Anwendung eines kaum. auffallenden Punktangusses.
Hier sind die verschiedensten Mdglichkeiten gegeben und damit
kommen wir bereits zur

Konstruktion des SpritzguBwerkzeuges.

Fir die Herstellung von SpritzguBteilen ist in jedem Falle eine
Stahlform erforderlich. Von ihrer Qualitédt und zweckmdBBigen
Konstruktion héngt mafgeblich die Qualitdt des Spritzgufteiles
ab. Hier bieten wir unseren Kunden den nicht zu unterschatzenden
Vorteil, daB3 alle Werkzeuge in unserer eigenen Formenbau-
abteilung konstruiert und hergestellt werden.

Grundsdtzlich unterscheidet man vier verschiedene Formkonstruk-
tionen:

a) Formen fiir Artikel ohne Hinterschneidungen, die lediglich aus
einem Formoberteil und einem Formunterteil bestehen.

b) Formen fiir Artikel mit GuBeren Hinterschneidungen oder seit-
lichen Bohrungen. Hier kommen Schieberkonstruktionen in
Betracht,

c) Formen fir Artikel mit inneren Hinterschneidungen, die mit
Formkernen versehen werden.

d) Formen fiir Teile mit &ufderen und inneren Hinterschneidungen.
Sie stellen eine Kombination der Ausfihrungen b) und ¢) dar.

Je nach Art des Artikels und Hohe der Auflage kann man ein ein-
fach- oder mehrfach-Werkzeug bauven. Fir grofie und sehr kom-
plizierte Teile wird man ein einfach-Werkzeug anfertigen. Bei
kleineren Teilen und groBer Auflage kommen vielfach-Werk-
zeuge in Frage. Das Werkzeug enthélt dann mehrere Einarbeitun-
gen, die jeweils durch AnguBBkandle miteinander verbunden sind.
Auf diese Weise 1&Bt sich der Artikelausstof3 um ein Vielfaches
steigern.

Je komplizierter aber das SpritzguBwerkzeug wird, um so hdher
sind auch die Formkosten. Diese sind nicht unerheblich. Wir er-
wéhnen dies, weil man sich zundchst fragen muf3, ob sich der Auf-
wand lohnt, Er lohnt sich zweifellos nur dann, wenn eine ent-
sprechend hohe Siiickzahl von dem beireffenden Artikel gebraucht

Isolator, OriginalgréBe des Teiles 3,7 cm ’




wird. Die Beurteilung dieser Frage wird sich aber immer nach der
Art des Artikels und seinem Verwendungszweck richten, denn es
kann durchaus der Fall eintreten, daf} auch bei geringem Bedarf
eine Herstellung im Spritzguverfahren noch angezeigt erscheint,
wenn ndmlich die spezifischen Materialeigenschaften und die
Struktur eines SpritzguBteiles durch nichts anderes vollwertig er-
setzt werden kdnnen.

Uber die Lebensdauer eines Werkzeuges kann gesagt werden,
daB eine SpritzguBiform kaum abgenutzt wird. Man soll aber
trotzdem die Brauchbarkeit einer Form nicht als unendlich an-
setzen. Wir garantieren selbstversténdlich eine pflegliche Be-
handlung des Werkzeuges, das bei uns am Lager bleibt und ver-
sichert ist.

Damit kommen wir zu den kaufmdnnischen Erwéigungen, die beim
Einsatz von SpritzguBteilen mit den technischen Problemen in
engem Zusammenhang stehen. Es ist daher wesentlich, sich Gber
die einzelnen

Kostenfaktoren

klar zu sein und die Mdglichkeiten ihrer Beeinflussung zu kennen.
Grob zusammengefaf3t gilt:

1. Werkzeugkosten

Fur die Auslegung des Werkzeuges ist die Art des Artikels und
die Héhe der Auflage mafigebend. Von der Auflagenhdhe
h&ngt es ab, in welchem Verhélinis sich die Formkosten auf den
Artikelpreis auswirken.

2. Materialkosten

Unter den zur Verfiigung stehenden SpritzguBmassen muf3 die-
jenige ausgewdhlt werden, die nicht nur die Anforderungen
des Verwendungszweckes erfiillt, sondern gleichzeitig preis-
giinstig ist. Der Materialverbrauch wird bestimmt durch die
Gestaltung und Wandstérke des Teiles und die Ausbildung
des Angusses.

3. Herstellungskosten

Feststehende Fabrikationskosten, nicht nur bei Erstauftrégen,
sondern auch bei jeder Nachbestellung, sind die Zuristung
einer SpritzguBmaschine einschlieBlich Bereitstellung des Ma-
teriales sowie das Anlaufen und Auslaufen der Produktion.
Diese Kostenfaktoren sind in der Preisstellung fir den Artikel
unter der Voraussetzung bestimmter Mengen bericksichtigt.
Bei wesentlich geringeren Abnahmen muf} ein gewisser Minder-
mengenzuschlag berechnet werden. Es ist daher zweckmafig,
auch bei Nachbestellungen auf entsprechende Abnahme-
mengen zu achten.

Zahnrdder, Kndpfe, Schrauben und Buchsen a
verschiedenen SpritzguBmassen fir Apparatebdl
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Eine Frage:

Hétten Sie gedacht, daf3 es auf so vieles ankommt, bis man ein
einwandfreies, zweckentsprechendes, allen technischen Anforde-
rungen genigendes Spritzgufiteil zum richtigen Preis in Hénden
hat?2 Wir haben uns zwar bemiiht, Sie durch das Labyrinth der
SpritzguB}fragen zu fihren, aber es gibt auf diesem Gebiet keine
schematisch anwendbaren Patentlésungen. Jedes SpritzguBteil ist
ein Fall for sich”.

Sie werden bereits selbst zu der Uberzeugung gekommen sein,
daf} eine eingehende Erdrterung aller Fragen mit erfahrenen Fach-
leuten unerlaBlich ist. Auf Grund unserer langjdhrigen und viel-
seitigen Praxis kénnen wir ohne Ubertreibung sagen, daf3 bei uns
alle Voraussetzungen fir fachgerechte Beruiung gegeben sind.
Wir stehen lhnen gerne zur Verfigung undlf s, wenn Sle
lhre Probleme an uns herantragen. Um lhngi h

Woinsche zu erleichtern, finden Sie nac
,Fragebogen”. Lassen Sie uns diese Angdl
handen, mit einem Muster oder einer Artike
tigten Teiles zugehen.

Technische Fragen zu SpritzguBteilen

1. Welchem Zweck dient das Teil 2

2. Wird es — kurzzeitig oder dauernd — beansprucht?
a) mechanisch
b) elektrisch
c) chemisch
d) thermisch

3. Wird das Teil besonderen Licht- oder klimatischen Einwirkun-
gen ausgesetzi?

4. Reichen die Toleranzen nach DIN 7710 aus, oder miissen bei
einzelnen MaBlen engere Toleranzen vereinbart werden?
(Engere Toleranzen bedingen hdhere Preise.)

5. Welche Farbe wird gewiinschi?2 Z. B. glasklar, transparent,
gefdarbt usw.

6. Wird das Teil nachiré’lglicﬁ noch oberflichenbehandelt (Lak-
kieren, Aufdampfen, Bedrucken, Pragen usw.)2

7. Wird das Teil noch bearbeitet, mit anderen Teilen verbunden
und in welcher Weise ?

8. Aus welchem Material besteht gegebenenfalls das Gegen-
stick?

9. Aus welchem Werkstoff wurde gegebenenfalls bisher das Teil
gefertigt?

10. Kénnen eventuell Konstruktionséinderungen nach spritzguf3-
technischen Gesichtspunkten durchgefiihrt werden?

11. An welchen Stellen wiirden Anguf3 oder Auswerfermarkierun-
gen stéren?

12. Welche sind die Ansichtsfiéchen des Teiles und missen diese
hochglénzend sein?

13. An welchen Stellen kdnnen des Herstellers Kennzeichen,
Artikelnummer oder Ghnliches angebracht werden?

14. Sind Muster oder Modelle vorhanden?

15. Werden besondere Abnahmebedingungen vorgeschrieben?
(Bedingen eventuell erhdhte Preise.)

16. Welche Stickzahl wird gewinscht und wie grof3 ist der tég-
liche / wochentliche / monatliche Bedarf?

17. Sind fur Herstellung und Verwendung noch Dinge von Bedeu-
tung oder wissenswert, die in obigen Fragen nicht berihrt
wurden?

Zusammengestellt vom Arbeitskreis Technische Spritzgufteile der Fachgemein-
schaft SpritzguBerzeugnisse im GKV.
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Manche Probleme lassen sich vielleicht besser noch in einer per-
sdnlichen Aussprache kldren, Sie sind uns jederzeit willkommen!
Ebenso gerne besuchen wir Sie, wenn Sie es winschen. Damit der
Weg fiir keinen zu weit und stets eine gute Kontakipflege méglich
ist, unterhalten wir zwei Betriebsstdtten, die eine in Weissenburg
(Bayern), die andere in K&lIn. Die Bearbeitungsgebiete haben wir
nach der geografischen Lage aufgeteilt.

Beide Werke bieten mit modernen Fabrikationsanlagen und er-
fahrenen Technikern alle Voraussetzungen, da Sie bei uns all
das finden, was Sie von einem guten Lieferanten erwarten mis-
sen, angefangen von fachgerechter Beratung bis zur Lieferung
erstklassiger SpritzguBteile.

Bitte, wenden Sie sich an

Rheinisches Spritzguf-Werk 6. m.b.H.
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