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Stabgeometrien

II-(T Vielzweckprufkorper (Campus Zugstab)
L%

Norm: DIN EN ISO 3167, TypA
Stammwerkzeug: Campus-Werkzeug
Werkzeugtemperatur: max. 140 °C
Spritzgieimaschine: Arburg 1K, Engel 2K
Spritzvolumen Probekorper: 9,6 cm®

Spritzvolumen inkl. Anguss: 29,6 cm?®
Werkzeugmalle B x H: 395 x 295 mm?
Werkzeugeinbauhdhe: 275 mm

Dicke: 4 mm 170

110

Probekdrperabmessungen
(Skizzen-MafR3stab: 1 : 3)

Werkzeugeinsatz fur
Campus Werkzeug

II-(T Kleinzugstab A (Campus Zugstab1:2)
LAY

Norm: -/-

Stammwerkzeug: Mikroprobenwerkzeug
Werkzeugtemperatur: max. 140 °C
SpritzgieBmaschine: Arburg 2K

Spritzvolumen Probekdrper: 1,2 cmd
Spritzvolumen inkl. Anguss: 1,9cm?

WerkzeugmaRe B x H: 245 x 245 mm? (Stammw. 1) Werkzeugeinsatz fur Kleinproben-
Werkzeugeinbauhéhe: 175 mm werkzeug
Werkzeugmalde B x H: 245 x 395 mm? (Stammw. 2)
Werkzeugeinbauhdohe: 250 mm
Filmanguss: 1 mm, 1-fach
- 85 —
55 ol ©

Dicke: 2 mm
| 40 |
l‘——l

Probekorperabmessungen R 125 : |

(Skizzen-Mal3stab: 1 : 2)




Stabgeometrien

II-(T Kleinzugstab B (Campus Zugstab 1:4)
b |

Norm:

Stammwerkzeug 1:
Stammwerkzeug 2:
Werkzeugtemperatur:
SpritzgielBmaschine:
Spritzvolumen Probekorper:
Spritzvolumen inkl. Anguss:
Werkzeugmalie B x H:
Werkzeugeinbauhdhe:
Werkzeugmalie B x H:
Werkzeugeinbauhdhe:

-/-
Mikroprobenwerkzeug
Kleinprobenwerkzeug

max. 160 °C

Arburg 2K

0,13 cm?®

1,32cm?®

245 x 245 mm? (Stammw.1)
175 mm

245 x 395 mm? (Stammw. 2)
250 mm

Filmanguss: 1 mm, 2-fach
Dicke: 1 mm -=.- 48 -
- 27 - vl o
‘ 20 | )
| Y

Probekorperabmessungen
(Skizzen-Mal3stab: 1 : 1)

R 5,5 4

II-(T Kleinzugstab C (Campus Zugstab 1:8)
LAY

Norm:

Stammwerkzeug 1:
Stammwerkzeug 2:
Werkzeugtemperatur:
SpritzgieBmaschine:
Spritzvolumen Probekorper:
Spritzvolumen inkl. Anguss:
Werkzeugmalie B x H:
Werkzeugeinbauhohe:
Werkzeugmalle B x H:
Werkzeugeinbauhohe:
Filmanguss:

-/-
Mikroprobenwerkzeug
Kleinprobenwerkzeug
max. 120 °C
Arburg 2K
0,03 cm?®
0,35cm?®
245 x 245 mm? (Stammw. 1)
175 mm
245 x 395 mm? (Stammw. 2)
250 mm
0,5 mm, 2-fach, 1-fach

28

Dicke: 0,5 mm

Probekodrperabmessungen
(Skizzen-Mal3stab: 2 : 1)

1,25
2,50

2,76

Filmanguss 1 mm, 2-fach

Werkzeugeinsatz fur Mikropro-
benwerkzeug

Filmanguss 0,5 mm, 2-fach

Werkzeugeinsatz fir
Mikroproben- werkzeug



Stabgeometrien

I-'r Kleinzugstab D
U<

Norm:
Stammwerkzeug 1:
Stammwerkzeug 2:
Werkzeugtemperatur:
SpritzgieBmaschine:

Spritzvolumen Probekdrper:
Spritzvolumen inkl. Anguss:

Werkzeugmalde B x H:
Werkzeugeinbauhdhe:
Werkzeugmalie B x H:
Werkzeugeinbauhdohe:
Filmanguss:

Dicke: 6 mm

DIN EN ISO 527-2, Typ 5A
Mikroprobenwerkzeug
Kleinprobenwerkzeug

max. 160 °C

Demag

3,8cmd

9,8cm?®

245 x 245 mm? (Stammw. 1)
175 mm

245 x 395 mm? (Stammw. 2)
250 mm

1 mm, 2-fach

Filmanguss 1 mm, 2-fach

ProbekodrperabmessungenRr 12,50

(Skizzen-MalR3stab: 1 : 1,5)

-
L%

Norm:
Stammwerkzeug 1:
Stammwerkzeug 2:
Werkzeugtemperatur:
SpritzgieBmaschine:
Probekdrper:

Spritzvolumen inkl. Anguss:

Werkzeugmalde B x H:
Werkzeugeinbauhdohe:
Werkzeugmalie B x H:
Werkzeugeinbauhdohe:
Filmanguss:

Dicke: 1 und 2 mm

Probekdrperabmessungen
(Skizzen-Mal3stab: 1 : 1,5)

T Kleinzugstab E (Ciba Geometrie)

Werkzeugeinsatz fur Kleinprobenwerkzeug

-/-
Mikroprobenwerkzeug
Kleinprobenwerkzeug
max. 160 °C
Demag Spritzvolumen
0,86 cm®/ 1,72 cm?®
3,00cm3/ 4,71 cm?
245 x 245 mm? (Stammw.1)
175 mm
245 x 395 mm? (Stammw. 2)
250 mm
1 mm, 2-fach

65

Filmanguss 1 mm, 2-fach

30
10

10
15

Werkzeugeinsatz fur Kleinprobenwerkzeug



Stabgeometrien

iy Stab
LS

Norm:

Stammwerkzeug:
Werkzeugtemperatur:
SpritzgieBmaschine:
Spritzvolumen Probekdrper:
Spritzvolumen inkl. Anguss:
Werkzeugmalde B x H:
Werkzeugeinbauhthe H:
Werkzeugmalie B x H:
Werkzeugeinbauhdohe:

-/-
Kleinprobenwerkzeug

max. 160 °C

Demag

1,25 cm?®

4,25cm?3

245 x 245 mm? (Stammw. 1)
175 mm

245 x 395 mm? (Stammw. 2)
250 mm

50 Te)

Dicke: 5 mm I‘

Probekdrperabmessungen
(Skizzen-MalR3stab: 1 : 1)

II-(T Mikrozugstab (Campus Zugstab 1:8)

LY

Norm:
Werkzeugtemperatur:
Temperierung
SpritzgieBmaschine:
Spritzvolumen Probekorper:
Spritzvolumen inkl. Anguss:
Werkzeugabmalle B x H:
Werkzeugeinbauhdhe:
Angussarten:

-/-

100 °C;

Uber Heizpatronen
Babyplast

0,03 cm?®

0,42 cm?

75 X 75 mm?

92 mm?
Filmanguss

Filmanguss 1 mm, 2-fach

Werkzeugeinsatz fur
Kleinprobenwerkzeug




Stabgeometrien

II-(T Prifkorper 1. Komponente
I\ 2K-Zugstab (Drehtellerwerkzeug) vertikales
ggregat)

Norm: -/-

Stammwerkzeug: 2K-Zugstabwerkzeug
Verbindungsgeometrie: stumpf
Werkzeugtemperatur: max. 100 °C
SpritzgielBmaschine: Engel 2K

Spritzvolumen Probekorper: 3,65 cm? (1.K., vert. Aggregat)
Spritzvolumen inkl. Anguss: 16,8 cm? (1.K., vert. Aggregat)
Spritzvolumen Probekdrper: 3,65 cm® (2.K., horiz. Aggregat)
Spritzvolumen inkl. Anguss: 18,0 cm? (2.K., horiz. Aggregat) 2. Komponente

Werkzeugmalf3e B x H: 445 x 395 mm? g]é)élrze%rggles
Werkzeugeinbauhdhe: 275 mm

Filmanguss 4 mm, 2-fach

70

oI
\/
</ |15

Probekdrperabmessungen
(Skizzen-MafR3stab: 1 : 2)

II-( Prifkorper
L_. 2K-Zugstab (im Einlegeverfahren)

Norm: DIN EN ISO 3167, TypA
Stammwerkzeug: Campus-Werkzeug
Werkzeugtemperatur: max. 140 °C
Spritzgielmaschine: Arburg, Engel 2K

Spritzvolumen Probekorper: 4,8 cm?®
Spritzvolumen inkl. Anguss: 20 cm?®

WerkzeugmalRle B x H: 395 x 295 mm?
Werkzeugeinbauhdohe: 275 mm
Dicke: 4 mm

Probekdrperabmessungen ‘ 30

(Skizzen-Mal3stab: 1 : 2)

o

Werkzeugeinsatz fir Campus-Werkzeug
9



Stabgeometrien

K Prufkorper - -
L Zug-Scherprobekdrper

K-Metall und K-FVK Uberlappungsverbund

Werkzeugtemperatur: max. 120 °C 6 mm
SpritzgielBmaschine: Arburg

Werkzeugmalle B x H: 295 x 395 mm?

Werkzeugeinbauhdhe: 225 mm

Besonderheit
Probekdrper fur die Messung der Haftfestigkeit von
Hybridverbunden

2 mm

Bewegliche
Werkzeugseite

Feste

Austauschbare Werkzeugseite

w
o
=
©
=
(7]
2
P .

M M
Anguss

Zug-Scherprobekdrper

>
=
@
=
g
0]
=
e P,

Spritzling

Abdeck-
blech

e

10



Stabgeometrien

|-T Prufkorper
LIS. Vielzweckpriufkorper (Campus Zugstab - Duroplast)

Stammwerkzeug: DuroplastspritzgieRBwerkzeug
Werkzeugtemperatur: max. 200 °C
SpritzgieBmaschine: KraussMaffei DuroSet
Spritzvolumen: 29,6 cm?

Werkzeugmalde B x H: 296 x 346 mm?
Werkzeugeinbauhdohe: 281 mm

T-Verteiler, 2-fach

Z-Verteiler, 2-fach

II-( Prufkorper
I¥\;  Piatte 60 x 60 (Campus Platte)

Norm: DIN EN ISO 294-3 Typ D2

Stammwerkzeug: Campus-Werkzeug

Werkzeugtemperatur: max. 140 °C

SpritzgieBmaschine: Arburg, Engel 2K

Spritzvolumen Probekorper: 7,2 cm?®

Spritzvolumen inkl. Anguss: 29,6 cm?

Werkzeugmalde B x H: 395 x 295 mm?

Werkzeugeinbauhdhe: 275 mm Filmanguss 2 mm, 2-fach
60

Dicke: 2 mm

L

60 |

. |

Probekdrperabmessungen _ i
Werkzeugeinsatz fur Campus-Werkzeug

11



Plattengeometrien

II-(T Prifkorper
A Platte 60 x 60 (Campus Platte - Duroplast)

Norm: -/-

Stammwerkzeug: DuroplastspritzgieRBwerkzeug
Werkzeugtemperatur: max. 200 °C
SpritzgielBmaschine: KraussMaffei DuroSet
Spritzvolumen: 32,7cm?d

Werkzeugmalfle B x H: 296 x 346 mm?
Werkzeugeinbauhdohe: 281 mm

12



Plattengeometrien

TazT Platte 50 x 50
Ki

Norm:
Stammwerkzeug:
Werkzeugtemperatur:
SpritzgieBmaschine:

Spritzvolumen Probekorper: 2,50 cm?® pro mm Dicke

Spritzvolumen Anguss:

Werkzeugmalie B x H:
Werkzeugeinbauhdhe:

Dicke: 0,5/ 1/ 2/ 3/ 4
und 6 mm

II-( Platte 115 x
=

Norm:
Stammwerkzeug:
Werkzeugtemperatur:
Spritzgielmaschine:

Spritzvolumen Probekorper: 52,9 cm?
Spritzvolumen inkl. Anguss: 60,1 cm?

Werkzeugmalle B x H:
Werkzeugeinbauhéhe:

Dicke: 1/2/3/4 mm

-/-
Kleinprobenwerkzeug
max. 160 °C

Demag

3,0 cm?® (Filmanguss)
1,25 cm? (Punktanguss)
2,5 cm?® (Bindenaht)

2,0 cm? (Punkt-3-fach)
245 x 395 mm?

250 mm

Angussarten: Film (1), Punkt (2),
Bindenaht (3), Punktanguss-3-fach (4)

50

-

A
o
Lo

i

. |

Probekdrperabmessungen

Werkzeugeinsatz fr
Kleinprobenwerkzeug

115

-/-
Plattenwerkzeug
max. 140 °C

Arburg, Engel 2K

275 x 395 mm?
225 mm Filmanguss 2 mm

115

Probekorperabmessungen Plattenwerkzeug (AS und DS) mit

13



Plattengeometrien

l-T Platte Tauchkante
L&

Norm: -/-
Stammwerkzeug: Tauchkantenwerkzeug
Werkzeugtemperatur: max. 120 °C
Spritzgielmaschine: Engel 2K, Arburg
Spritzvolumen Probekorper: 12,8 cm?® pro mm Dicke
Spritzvolumen Anguss: 3,65 cm? (Anguss seitlich)
2,40 cm® (Anguss mittig) .
Werkzeugmalle B x H: 295 x 495 mm? g’iangenanguss Sef'til.'Chz(l) '
Werkzeugeinbauhdhe: 355 mm angenanguss mittig (2)

160

Dicke: 1,2, 4und 6 mm [~
Pragen oder Luften max.
Enddicke: 10 mm

Probekorperabmessungen Tauchkantenwerkzeug

I-T Schweil3platte
U<

Norm: -/-

Stammwerkzeug: Plattenwerkzeug

Werkzeugtemperatur: max. 140 °C

Spritzgielmaschine: Arburg, Engel 2K

Spritzvolumen Probekorper: 46,2 cm?

Spritzvolumen inkl. Anguss: 57,5 cm?

Werkzeugmalle B x H: 275 x 395 mm?

Werkzeugeinbauhéhe: 225 mm Filmanguss 2 mm
Dicke: 4 mm e 150 -

Plattenwerkzeug (AS und DS) mit
Einsatz Schweil3platte

14



Plattengeometrien

“azT Platte 50 x 50 mit Verrippung
L&

Norm:

Stammwerkzeug:
Werkzeugtemperatur:
SpritzgielBmaschine:
Spritzvolumen Probekdrper:
Spritzvolumen inkl. Anguss:
Werkzeugmalie B x H:
Werkzeugeinbauhdohe:

_+_)>

Al

-/-
Kleinprobenwerkzeug
max. 160 °C

Demag

14,2 cm?®

16,2 cm?®

245 x 395 mm?

250 mm

16,50

SCHNITT A-A o

Probekorperabmessungen

II-(T Warmeleitfahigkeitswerkzeug
L%

Norm:
Stammwerkzeug:
Werkzeugtemperatur:

SpritzgieBmaschine:
Spritzvolumen Probekdrper:
Spritzvolumen Anguss:
Werkzeugmalie B x H:
Werkzeugeinbauhdohe:
Plattenabmal3e:

-/-

WLF-Werkzeug

200 °C; getrennte Anguss-/
Kavitatstemperierung
Engel

2,75 cm? bis 33 cm?

3,6 cm?

396 x 296 mm?

296 mm

Breite: 50 mm

Lange: 55, 110, 165 mm
Dicke: 1, 2, 3, 4 mm

Platte 50 mm x 50 mm mit Verrippung

Filmanguss 0,5/ 1/ 2 mm

WLF-Werkzeug (AS und DS)

15



Plattengeometrien

2K-Verbundplatte

9
Norm: -/-
Stammwerkzeug: 2K-Verbundplattenwerkzeug
Werkzeugtemperatur: max. 100 °C
SpritzgieBmaschine: KraussMaffei DuroSet

Spritzvolumen Probekdrper: 34 cm?® (1.K., vert. Aggregat)
Spritzvolumen inkl. Anguss: 41 cm?® (1.K., vert. Aggregat)
Spritzvolumen Probekdrper: 34 cm?® (2.K., horiz. Aggregat)
Spritzvolumen inkl. Anguss: 43 cm? (2.K., horiz. Aggregat)

1. K.: Filmanguss oben (1), seitlich (2)
2. K.: Filmanguss unten (3), seitlich (4)
Filmanguss 2 mm

130

Dicke: 4 mm

1. Komponente

2. Komponente

Probekdrperabmessungen 2K-Verbundplattenwerkzeug
(Auswerferseite)
Verbindungsgeometrien

Stumpf
(z.B. fur Verbundfestigkeitsuntersuchungen am
2K-Zahnrad)

Uberlappend

(Dicke der 2. Komponente: 2 mm)

Uberlappend (7,7 mm)

Geschaéftet (20°)



Sonstige Geometrien

“agzT  Kastchen
LY

Norm:

Stammwerkzeug:
Werkzeugtemperatur:
Spritzgiel3maschine:
Spritzvolumen Probekdrper:
Spritzvolumen Probekérper:
Werkzeugmalde B x H:

/-
Kastchenwerkzeug

max. 120 °C

Arburg, Engel

34,4 cm?® (2 mm Wanddicke)
65,5 cm?® (4 mm Wanddicke)
245 x 345 mm?

Werkzeugeinbauhdhe: 330 mm

A
Wanddicke: 2 und 4 mm ~—

de dg

e\
Probekdrperabmessungen
II-(T Becher
LS
Norm: -/-
Stammwerkzeug: Becher Werkzeug
Werkzeugtemperatur: max. 120 °C
Spritzgielmaschine: Arburg, Engel
Spritzvolumen Probekorper: 49 cm?®
Werkzeugmalle B x H: 300 x 300 mm?
Werkzeugeinbauhoéhe: 330 mm

@72

-

-

Wanddicke: 2,5 mm

——

90

7 K57 L

Probekdrperabmessungen

105 o

Schnitt B-B
Schnitt A-A

3D Ansicht

17



Sonstige Geometrien

II-(T Spritzpragewerkzeug (Duroplast)
=

Norm:

Stammwerkzeug:
Werkzeugtemperatur:
SpritzgieBmaschine:
Spritzvolumen inkl. Anguss:

Sonderfunktion:
Werkzeugmalle B x H:
Werkzeugeinbauhdhe:
Sensorik:

Temperierung:

-/
DuroplastspritzgieRBwerkzeug
max. 200 °C

KraussMaffei DuroSet

34,4 cm?® (fur 2,9 mm Dicke)
41,1 cm? (fur 3,5 mm Dicke)
58,1 cm? (fur 5,0 mm Dicke)
Spritzpragen

296 X 346 mm?

281 mm

3 Drucksensoren

(4 mogliche Positionen)
elektrisch

120 mm

18

|

T

Dicke: 2,9/ 3,5/ 5,0



Sonstige Geometrien

|-T Heizkeramikwerkzeug
L&

Norm: -/-
SpritzgielBmaschine: Arburg 2K
Spritzvolumen Probekorper: 820 cm?
Spritzvolumen inkl. Anguss: 1650 cm?
Werkzeugmalle B x H: 350 x 440 mm?
Werkzeugeinbauhdhe: 265 mm

Kuhlkanal

Heizkeramik

Thermofuhler

Kavitat

Werkzeugauswerferseite Plattenkavitat CAD-Schnitt
LxBxH=38x35x0,5mm?

I-'r Stabchen-Werkzeug
U<

Norm: -/-

SpritzgielBmaschine: Arburg 2K, KraussMaffei
Spritzvolumen Probekorper: 10500 mm?
Spritzvolumen inkl. Anguss: 14000 mm?

Werkzeugmalde B x H: 245 x 360 mm?
Werkzeugeinbauhéhe: 210 mm
Dicke: 1,5 mm

Probekdrperabmessungen:

75 R3

Stabchenwerkzeug (AS und DS)
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Sonstige Geometrien

II-(T Thermoformwerkzeug — rotationssymmetrische Zylinder
b= |

L

Norm: -/-
Thermoformanlage: Berg Mini
Werkzeugtemperatur: max.100 °C
Temperierung: Wasser
Werkzeugdurchmesser D: 70 mm
Werkzeughdhe: 20 mm

30 mm

55 mm

80 mm

110 mm
Werkzeugmaterial: Aluminium, Stahl, Peek

H 20 - Zylinder D70-H020-S4-R25

H 55 - Zylinder D70-H055-S4-R25 H 80 - Zylinder D70-H080-S4-R25

H 110 - Zylinder D70-H110-S4-R25
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Sonstige Geometrien

Il-(T Thermoformwerkzeug — Negativwerkzeug
b= |

L

Norm: -/-
Werkzeugtemperatur: max. 100 °C
Temperierung: Wasser
Werkzeugmalfe D x H: @ 146 x 45 mm?,

zylinderférmige/
guaderférmige Aussparung

Negativwerkzeug Zylinder 30 mm Negativwerkzeug 35 mm

Zubehor
Einbauplatte - Fensterplatte - Spannrahmen
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Sonstige Geometrien

KT Mikrothermoformwerkzeug

L

Norm: -/-

Werkzeugtemperatur: max. 250 °C; getrennte Kavitats-/ Rahmentemperierung
SpritzgieBmaschine: Arburg 2K

Spritzvolumen Umformkomp.: 1,17 cm?®

Spritzvolumen Rahmen: 0,52 cm? (ohne Anguss)

WerkzeugmalRle B x H: 246 x 194 mm?

Werkzeugeinbauhdhe: 330 mm

Sensorik: Temperatursensoren (kavitatsnah disen- und auswerferseitig)

Besonderheiten

- Folienumformung durch Schmelzedruck (Pragen) oder Gasdruck bis 140 bar

- Wechseleinsatze fur versch. Umformgeometrien (einzelner Pin d=0,5mm, Platte mit 100 Pins)
- Moglichkeit des Evakuierens und Ausblasens

Folienabmessungen B x H: 40 x 40 mm?
Umformbereich B x H: 17 x 17 mm?
Foliendicken: 0,035 - 0,065 mm

sesefeseo s

=l
I T-T-T-X-T-T-T-T-3
OB 8088888
soooooo000

Male in mm
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Sonstige Geometrien

TazT FlieRspirale
<

Norm: -/-

Stammwerkzeug: Fliel3spirale
Werkzeugtemperatur: max. 140 °C
SpritzgieBmaschine: Arburg Spritzvolumen
Probekdorper: 4 cm?® pro mm Dicke
Spritzvolumen Anguss: 3,2cm?
Werkzeugmalde B x H: 345 x 295 mm?
Werkzeugeinbauhdhe: 295 mm

Dicke:0,5/1/2/4 mm

)
o
=
()
[Xn NN BN\ NN m\

20

Probekdrperabmessungen

Stangenanguss (3D-Ansicht)

FlieRspiralen-Werkzeug (2 Einsatze
mit jeweils 2 FlieRspiralen
unterschiedlicher Dicke)
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Sonstige Geometrien

KT Drehteller-Werkzeug (Schraubdom,
Gleitlager)

Norm: -/-

Stammwerkzeug: Drehteller-Werkzeug
Werkzeugtemperatur: max. 100 °C
SpritzgieBmaschine: Engel 2K
Werkzeugmalde B x H: 295 x 295 mm?
Werkzeugeinbauhdhe: 385 mm

Drehteller-Werkzeug

Schraubdom 2K

N
\\\\\\\\\'\’(\“l‘
& SOOURRNNNNNR,

I IS IIIIIF 7|

®

Spritzvolumen (AuRRen): 6,85 cm?
Spritzvolumen (Innen): 1,50 cm?®

Gleitlager

A ¢  SCHNITTA-A

3

i
Spritzvolumen (Aul3en): 3,40 cm?
Spritzvolumen (Innen): 1,00 cm?®
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Sonstige Geometrien

II-(T Kernzug-Werkzeug
I¥%  (HT-Schubprobekérper)

Norm: -/-

Stammwerkzeug: HT-Schubprobekérper
Werkzeugtemperatur: max. 200 °C
SpritzgieBmaschine: Engel 2K

Spritzvolumen Probekérper: 3,4 cm?® (Innenhtilse)
Spritzvolumen inkl. Anguss: 6,3 cm? (Innenhilse)
Spritzvolumen Probekdrper: 5,9 cm?® (AuRenhlse)
Spritzvolumen inkl. Anguss: 19,2 cm?3 (AuBenhilse)
WerkzeugmalRle B x H: 275 x 315 mm?
Werkzeugeinbauhdohe: 420 mm

Verzahnun

HT-Schubprobekorper-Werkzeug

Auldenhllse

VI T TITIITITII
NESSSSSSS SN K]

Lo s S N R AR N A N N A NN

A
e
VIO TIITITIIIII
A

Schnitt A-A

Probekorperabmessungen

% DIN 5481-N21x24

Verzahnung Innenhillse
DIN 5481-N10x12

AuRRenhulse: Ringanguss Innenhilse:
Schirmanguss, geteilt
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Sonstige Geometrien

LKT 1K-Zahnrad

Norm: -/-

Stammwerkzeug: Zahnradwerkzeug
Werkzeugtemperatur: max. 160 °C
SpritzgielRmaschine: Arburg 2K

Spritzvolumen Probekorper: 6270 mm?

Spritzvolumen inkl. Anguss: 7985 mm? (3-Punkt-Sternanguss)

8540 mm? (3-Punkt-Scheibenanguss)
7007 mm? (Stangenanguss)

Werkzeugmalle B x H: 246 x 196 mm?

Werkzeugeinbauhéhe: 310,5 mm

Schwindungseinsatze fir Ritzel und Rad: 0,7/1,3/1,7/2,0% schwindungsangepasst
Werkstoffe: Thermoplaste (Standard, technische, Hochtemperatur)
Temperierung: Ol (auRerer Kreis)

Variotherm Wasser (kavitatsnah

Zahnrad mit umspritztem Einlegeteil 3D-Ansicht
DIN 867 Ritzel Rad
Modul 1 mm
Zahnezahl 17 39
Radbreite 8 mm 6 mm
Teilkreisdurchmesser 17 mm 39 mm
Profilverschiebung 0,2045 mm -0,3135 mm
Schragungswinkel 0°
Eingriffswinkel 20°

Ritzel: PPA — GF50 Ritzel: PPA — GF1,7
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Sonstige Geometrien

v 2K-Zahnrad
L&

Norm:
Stammwerkzeug:
Werkzeugtemperatur:
SpritzgielBmaschine:
Modul m

Zahnezahl z

Angussgeometrien Zahnrad

-/-
Zahnradwerkzeug
max. 100 °C
Arburg 2K

1

39

K-Zahnrad mit umspritztem
Einlegeteil

3D-Ansicht

Stangenanguss

Dreipunktanguss mit Ringverteiler

Dreipunktanguss mit Sternverteiler
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Sonstige Geometrien

KT Rippenprufkdrper zur Bestimmung der
Verbundfestigkeit

Kunststoff
Norm: -/-
Stammwerkzeug: Rippenprufkorper inleger
Werkzeugtemperatur: max. 120 °C
Spritzgielmaschine: Demag

Fugeflache

Spritzvolumen Probekorper: 4,5 cm?®
100 mm?

Spritzvolumen inkl. Anguss:  5,3cm?®

Einlegerabmale: 22 x 70 mm?

Dicke bis 1,0 mm

Sensorik Temperatur-Druck-Kombi
WerkzeugmalRle B x H: 206 x 156 mm?
Werkzeugeinbauhdohe: 262 mm

e

__4444____i|

1.5
[ 145

R N e |

a) b) 0) d) e) f Rippenprufkorper-Werkzeug (AS/DS)
a) Stumpf mit Anguss

b) Stumpf

c) Fase

d) Rundung

e) Ful

f) 4x25
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Sonstige Geometrien

KT Rippenprobekorper Duroplast

Norm:
Stammwerkzeug:
Spritzgielmaschine:
Werkzeugtemperatur:
Temperierung:

Spritzvolumen Probekdrper:

Einlegerabmale:
Dicke
Sensorik:

Werkzeugmalle B x H:
Werkzeugeinbauhdhe:

Rippenful3varianten

-/
Rippenprufkorper
KraussMaffei DuroSet, Engel 2K
max. 200 °C
Ol + elektrisch
(2 Heizpatronen HPS 800 W)
14 cm3 - 18,3 cm?
(Je nach Rippenfuld und Anspritzvariante)
68 x 68 mm?
1,0 mm oder 2,0 mm
1x Temperatur- (Einlegerbereich)
4x Drucksensoren (2x Rippe; 2x Einlegerbereich)
546 x 446 mm?

Anspritzvarianten

416 mm
& AL ,4
2 . L B B 10 J L20
Stumpf Rundung Ful3 1 Fuld 2
a &
| EI T x ] I “‘ (
L 90 ] | 90 |
Waagrecht Senkrecht
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Sonstige Geometrien

KT Duroplast 3D-Umformwerkzeug

Norm: -/-
SpritzgieBmaschine: Demag
Werkzeugtemperatur: max. 200 °C
Temperierung: Ol + elektrisch
Sensorik: Drucksensor
WerkzeugmalRle B x H: 246 x 296 mm?
Werkzeugeinbauhdohe: 270 mm
Halbzeugabmale: R =65 mm

Kavitatseinsatze
3 Geometrien zum Umformen von duroplastischen Halbzeugen

Kalotte Kofferecke

Spannrahmen

Zubehor
- Auf Fihrungsséaulen gefuhrter Spannrahmen in der Trennebene des Werkzeugs

- Spannrahmen separat elektrisch heizbar

- Vortemperierung der Halbzeuge durch zwei Hei3luftgeblase (HG 5000 E Steinle) méglich
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Sonstige Geometrien

KT Ringprufkorperwerkzeug

Norm: --

Spritzgie3maschine: KraussMaffei

Werkzeugtemperatur: Duroset max. 200 °C

Spritzvolumen inkl. Anguss: 11,8 (Bauteil) + 4,5 cm3 (3-Punktanguss)

11,8 (Bauteil) + 5,3 cm3 (7-Punktanguss)
11,8 (Bauteil) + 7,9 cm3 (11-Punktanguss)

Werkzeugmalle B x H: 296 x 296 mm?
Werkzeugeinbauhoéhe: 350 mm
Sonderfunktion: Evakuierung der Werkzeugkavitat

KT Pragewerkzeug Druckverfestigung

Norm: -/-

SpritzgieBmaschine: Engel

Werkzeugtemperatur: max. 180 °C (variotherm)

Spritzvolumen Probekdrper: 20,68 cm?

Spritzvolumen inkl. Anguss: 23,28 cm? ]
Werkzeugmalle B x H: 446 x 400 mm? L
Werkzeugeinbauhohe: 449 mm e8(1 3“10’
HeiBkanalvolumen: 15,95 cm?® 1. T
Pragespalt: 2,3 mm _}
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Sonstige Geometrien

LKT Werkzeug Stecker/Kapselung

Norm: -/-
Stammwerkzeug: Stecker/Kapselung
Werkzeugtemperatur: max. 200 °C
SpritzgieBmaschine: Demag
WerkzeugmaRe B x H: 240 x 250 mm?
Werkzeugeinbauhdhe: 420 mm

Besonderheit

Probekdrper fur die Beurteilung der erzeugten
Dichtheit im Montagesspritzguss nach dem
Differenzdruckprinzip

Vorspritzlinge fir Probekérper Stecker

Stecker Kapselung

Vorspritzling fur elektrisch Vorspritzling fur spritzgiel3- 2 K- Probekdrper
leitfahige Compounds mit fahige Beschichtungen

geteiltem Stanzgitter

KT Uberspritzen von Schaltungstragern (Overmolding-

Norm: -/-
Stammwerkzeug: Overmolding-Wzg.
Werkzeugtemperatur: max. 160°C
SpritzgieBmaschine: Engel 2K
WerkzeugmalRe B x H: 296 x 246 mm?
Werkzeugeinbauhdohe: 351 mm

Besonderheit
Integrierte Kraftmesstechnik

40 mm
50 mm

50 mm

2/3/4 mm

| 1.2/2mm




Sonstige Geometrien

II-(T Werkzeug Stecker (modular)

LY

Norm: -/-

Stammwerkzeug: Werkzeug Stecker (modular)
Werkzeugtemperatur: max. 160 °C
SpritzgieBmaschine: Arburg 2K

WerkzeugmalRle B x H: 296 x 246 mm?
Werkzeugeinbauhdohe: 264 mm

Temperierung mit Ol

Probekorper

Umspritzlange entlang des Stegs: 4; 10; 20; 40 mm

Umspritzdicke entlang des Stegs

fir 20 mm und 40 mm:

1;2,5;: 5 mm

Einlegergeometrie im umspritzten Bereich variabel Automatisiertes
Einlegen der Metallkomponenten und Ent- nehmen der Probekdrper
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Sonstige Geometrien

LKT Magnetplattchen

Norm: -/-
Stammwerkzeug: Magnetplattchen-Werkzeug
Werkzeugtemperatur: max. 100 °C
SpritzgieBmaschine: Engel
WerkzeugmaRe B x H: 255 x 445 mm?
Werkzeugeinbauhohe: 423 mm
Magnetrichtfeld in Kavitat: max. 1600 mT (variabel)
Probekdrper 20 x 20 mm?2 Schematische Darstellung des
Magnetplattchenwerkzeugs
Probekorper variabler Anguss (a-€) Variation Angussart: mit integriertem Magnet”Chtfeld
(20x 20 mmZ)\K
> a) : FilmanguR
. 1mm Probekdrper 10 x 20 mm?
= i b) Filmanguf3
Magnetrichtfeld /= : 2mm Probekdrper Anspritzung
Wandstéarken: Option Bindenaht: 0 Im I%jzﬁ?anguﬁ (10 x 20 x 4mm3) Z‘mm Fllmangu‘ss _
Schmelzefluss [H E
-fach y
? 9 Jlsuiﬁtangufs = ' <
1-fach Magnetrichtfeld 10 20
2 3 4mm Q4mm | Durchbruch ® D puiitangug < mn: < e >
f Multipolare Magnetplattchen Spritzrichtung in
K Richtung Magnetstruktur
£
Norm: -/- g
Stammwerkzeug: multipolare Magnete 5
Werkzeugtemperatur: max. 100 °C
Spritzgielmaschine: Engel
WerkzeUgmaBe B xH: 300 x 450 mm? Spritzrichtung quer Polbreite d
Werkzeugeinbauhohe: 470 mm zur Magnetstruktur o
Richtfeld: variabel (multipolar) Eatiekdickels
Probekdrper: 20 x 20 x e mm? 50 mm
Werkzeugvariationen:
Polbreite d: 1,25/2,5/5/10 mm Kavitat Rt Deckschicht
Spritzrichtung: in und quer zur Magnetstruktur \ =
Material Deckschicht: .
magn. leitend / isolierend \ Pobreie d]|
Bauteildicke e: 0,5/1/2 /4 mm Kavitat ~—__

Kavitatswand: magn. leitend

. Richtmagneté
Angussgeometrle

/

1/ 2 mm Filmanguss isolierend _ ! Kavitatedicke o
3 fach-Punktanguss: (Auswerferseite) Kavitatswand
(Auswerferseite)
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Sonstige Geometrien

KT Magnetsticker

Norm: -/-

Stammwerkzeug: Magnetsticker-Werkzeug
Werkzeugtemperatur: max. 120 °C
SpritzgieBmaschine: Demag

Spritzvolumen 1. Komp.: 1,57 cm®

Spritzvolumen 2. Komp.: 1,14 cm®

Spritzvolumen 3. Komp.: 1,63 cm?®

Herstellung im Einlegeverfahren
auf einer 1K-Spritzgie3maschine

KT Multipolare Ringmagnete

Norm: -/-
Stammwerkzeug: Multipolare

Ringmagnete
SpritzgieBmaschine: Demag
Werkzeugmalle B x H: 246 x 266 mm?
Werkzeugeinbauhdhe: 234 mm
Probekdrper: @ 30,56 mm

Breite: 5 mm

Dicke: 4 mm
Probekdrper

Polbreite (Polanzahl am Ring):

Angussgeometrie:

-8 mm (12) (1) Schirmanguss mittig

-4 mm (24) (2) 4-fach Punktanguss innenliegend

- 3,2 mm (30) (3) 2-fach/ 4-fach/ 8-fach/ 12-fach Punktanguss
-2 mm (48) seitlich

- 1,2 mm (80)

den Polen (B) ) ®)

Position des Anguss: Anspritzung s
jeweils polmittig (A) oder zwischen
0(2)
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Sonstige Geometrien

L

Werkzeugtemperatur:
SpritzgieBmaschine:
Werkzeugmalle B x H:
Werkzeugeinbauhéhe:
Halbzeugabmalie:

Besonderheit

II-(T 2D-Umformwerkzeug (In-Mould Forming)
b= |

max. 100 °C
Demag

246 X 246 mm?
195 mm

300 x 60 mm?

Kantenradius, Flankenwinkel und Halbzeugdicke variabel
Auf Fuhrungssaulen gefuhrter Spannrahmen in der

Trennebene des Werkzeugs

2D-Modellhybridtrager

TazT 3D-Umformwerkzeug
LI£| Forming)
Werkzeugtemperatur:
SpritzgieBmaschine:
Spritzvolumen:

Werkzeugmalle B x H:
Werkzeugeinbauhéhe:
gleichschenkliges Achteck:

Besonderheit

Auf Fihrungssaulen gefuhrter
Spannrahmen in der Trennebene
des Werkzeugs

Diverse Einsatze zum Umformen
von Halbzeugen mit 2 mm
verfugbar

36

(In-Mould

max. 100 °C

Demag

6,4 cm?3

246 x 296 mm?

170 mm
Kantenlange: 50 mm

2D-Umformwerkzeug mit Spannrahmen und
Abstreifplatte

Wechselbare Einsatze mit der
Maoglichkeit zur Druck- und
Temperaturmessung

3D-Umformwerkzeug mit
Spannrahmen und Abstreifplatte

Wechselbarer
Einsatz
Hier: Kofferecke




Sonstige Geometrien

II-(T Universeller 3D-MID-Prufkorper

| L

Norm:
SpritzgieBmaschine:

Werkzeugmalie B x H:
Werkzeugeinbauhdhe:

Temperierung:
Kavitatseinsatze:

Besonderheit
Bandanschnitt

-/-

Demag

266 x 296 mm?

264 mm

Wasser

keine (Erweiterungsmdoglichkeit: Einsatz fur Bindenahtvariation)

II-( Demonstrator , MIDster*
(LY

Norm:
SpritzgieBmaschine:

Werkzeugmalie B x H:
Werkzeugeinbauhdohe:

Temperierung:
Kavitatseinsatze:

Besonderheit
Punktanguss
Zweifachkavitat

-/-
Demag

246 X 346 mm?
273 mm
Wasser

keine
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Sonstige Geometrien

II-(T Hybridtrager SpritzgieRwerkzeug
LM

Norm: -/-

Stammwerkzeug: Hybridtrager
SpritzgieBmaschine: Krauss Maffei (NMF)
Spritzvolumen: 112 cm?®
Werkzeugmalle B x H: 295 x 550 mm?
Werkzeugeinbauhdhe: 360 mm

S
"

Probekdrperabmessungen:

L x B x H: 386 x 42/62 x 42 mm?
Dicke des Einlegeteils: 0,7 mm

Rippendicke: 1,5mm
Standardverfahren

Einlegen eines umgeformten Metall- oder FVK-
Halbzeugs und Spritzgie3en der Rippenstruktur

Variante A
lokale Umformung von Leichtmetallblechen sowie
Erzeugung von Clinchverbindungen durch Schmelzdruck

Werkzeugeinsatz Erlanger Trager Variante A

38

Hybridtrager-Werkzeug
(SpritzgieRwerkzeug)

Variante B

Integrierte FVK-Umformung

(In-Mould Forming IMF)

Auf Fihrungssaulen gefiihrter Spannrahmen
in der Trennebene des Werkzeugs;
integrierte Quetschkante fur werkzeug-
fallende Fertigung

Probekdrperabmessungen fir IMF-Design:

LxBxH: 314 x 42/ 82 x 40 mm?
Dicke des Einlegeteils: 2 mm
Rippendicke: 1,6 mm

Erléhgef Taggr dbtlmiert far Kunstsfoff/ |
FVK-Hybridstrukturen



Sonstige Geometrien

Fluidinjektionstechnik (FIT-Hybrid)

II-( Hybride Leichtbau-Verbundrohre mit integrierten Funktionselementen durch
(LN

WerkzeugmaRe B x H: 396 x 396 mm?
Werkzeugeinbauhdhe: 516 mm
Spritzgielmaschine: Engel 2K

Hydraulik-Anschlisse

- HeiBkanal

- beweglicher Gasbaustein
- Umlenkschieber

- Nebenkavitat

Infrarotstrahler

2 mittelwellige Quarz-Infrarot-Flachen-Strahler
QS 750 (Firma Optron) L x B x H:

248 x 63 x 25 mm?

gerade, rund, @ 30 mm

Geometrie ohne Rippen mit Rippen
c
1]
g
g ///
2 |
S
2
] D
8
g8 /
o
o p=]
o
(1]
=

Probekdrpergeometrien
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Sonstige Geometrien

Hybride Leichtbau-Hohlkdrper mit integrierten Funktionselementen durch
ngl Gasinjektionstechnik Twin-O-Sheet)

Stammwerkzeug:

WerkzeugmalRle B x H: 396 x 446 mm?
Werkzeugeinbauhdohe: 511 mm
SpritzgieBmaschine: Engel 2K
Einsatze

Abmessungen B x H: 299 x 239 mm?
Tiefe: 110 mm

- (Halb-) Kugel ohne Spritzguss
- ,LZigarre* mit Spritzguss
Twin-O-Sheet Probekorper ,Zigarre*

Zigarre
260 x 90 x 40 mm3

Kugel
@ 126 x 100 mm?2

Halbkugel
@ 126 x 50 mm?
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Sonstige Geometrien

Stammwerkzeug fur Verfahrenskombinationen fir Untersuchungen im Bereich Leichtbau
@ und Dekor

Norm: -/-
Stammwerkzeug: Verfahrenskombinationen ., %
Werkzeugtemperatur: max. 120 °C -
SpritzgieBmaschine: Engel Spritzpresse

(bei NMF)
Werkzeugmafe B x T: 1550 x 1000 mm?
Werkzeugeinbauhdohe: 1000 mm
Werkzeuggewicht: 75t

Verfahrenskombinationen

- SpritzgielRen
- SchaumspritzgieRen mit physikalischer
Schmelzebegasung Werkzeug
- Strangablegeverfahren fur Verfahrenskombinationen

- Pressen und Umformen

Werkzeugtechnik

- Urformen bzw. Umformen von Spritzgie3werk-
stoffen, langglasfaserverstarkten Granulaten,
glasgewebeverstarkten Halbzeugen und Folien
bzw. Dekorgeweben

- Verfahrensablaufe fir zwei- unddreikomponentige
Bauweise

- Schiebetischfunktion im Oberwerkzeug

- Tauchkanten-Werkzeugtrennung

- EinsatzgroRRen 320 x 640 mm?,
alternativ 225 x 450 mm?

- Erzeugnisdicke von 2 bis 6 mm

- Realisierung von produktnahen Geometrien durch
Einbau von Wechseleinsétzen

- Formeinsatze fur Hybridstruktur mit Rippenaus-
steifung aus geschaumten Thermoplasten

- Zwei Mehrfachdisen-HeiRkanalsysteme mit Ver-
schlussdisen im Unterwerkzeug fur die Verarbei-
tung von begasten Schmelzen

- Messwerterfassung

Oberwerkzeug
mit Schiebetischfunktion
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Sonstige Geometrien

Mehrfachprifkorper
Norm: -/-
Stammwerkzeug: Mehrfach-Prifkorper
SpritzgieBmaschine: KraussMaffei (NMF)
Spritzvolumen Probekoérper: 81 cm?
Spritzvolumen inkl. Anguss: 85 cm?
WerkzeugmalRe B x T: 345 x 345 mm?
Werkzeugeinbauhdohe: 325 mm

Tip 1A

MMAm=

Rippenprufkorper zur Bestimmung der Verbundfestigkeit
(Option: Induktive Heizung des Einlegers)

- Kunsistell

Norm: -/- - Metall-Eirleger
Stammwerkzeug: Rippenprufkorper .
SpritzgieBmaschine: KraussMaffei (NMF)
Spritzvolumen Probekoérper: 56-7cm?
Spritzvolumen inkl. Anguss: 27,8 - 32 cm? (3 Kavitaten)
16,6 - 18 cm? (1 Kavitat)
WerkzeugmaRe B x T: 446 x 546 mm?
Werkzeugeinbauhdhe: 346 mm

a) Stumpf

b) Stumpf

¢) Rundung
(6 x 50 mm?)

d) FuR
(20 x 50 mm?)
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Sonstige Geometrien

Probekdrper zur Direktimpragnierung

Norm: -/-
Stammwerkzeug: TC-Fast Probekorperwerkzeug
SpritzgieBmaschine: KraussMaffei (NMF)
Spritzvolumen Probekérper: 81 cm? (Platte)

94 cm?® (Trager)

72 cm?® (Badewanne)
WerkzeugmalRe B x T: 346 x 396 mm?
Werkzeugeinbauhdohe: 514 mm

Platte Trager Badewanne
Abmale: Abmalie: Abmalie:
100 x 200 x 2 mm? 100 x 200 x 26,5 mm? 100 x 200 x 27 mm?3
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Sonstige Geometrien

Stammwerkzeug , LiISA"

Norm: -/-

Umformmaschine: Prazisionsumformpresse ,LiSA*
WerkzeugmalRe B x T: 1196 x 1096 mm?
Werkzeugeinbauhothe: 720 mm

Werkzeuggewicht: 6,5t

Wechseleinsatze: max. 800 x 500 mm?

Stammwerkzeug mit Folienspannrahmen
Beidseitig hydraulisches Auswerferpaket

Probekérpergeometrie

Tabeltt 350 x 520 mm?

- 3D-Umformung

- Mit und ohne Dekor - individuell einstellbar
- Dekorationsflache 300 x 420 mm?

- Foliendicke 0,3 -1 mm

- Verarbeitbare Halbzeugdicke 1 bis 1,2 mm

" N

= O

300

420
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9

350

35 520

Probekérpergeometrie

Platte, glatt 300 x 420 mm?

- 2D-Umformung

- Flache: 320er Kornung; strichpoliert

- Verarbeitbare Halbzeugdicke 0,5 bis 3 mm

300

420
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Probekérpergeometrie

Platte, genarbt 300 x 420 mm?

o 2D-Umformung

¢ Verabeitbare Halbzeugdicke 0,5 bis 3 mm

Narbungen:
1. Technische Narbung: KX0299 /100 pm
2. Ledernarbung: KX0283 /145 pm
3. Hochglanzflache: 2000er Kdrnung
4. Feinnarbung: SLC21 /42 pm
5. Grobnarbung: KX0288 /130 pm
o
&
3
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140 140
420




Sonstige Geometrien

9

Variante A: 2D-Probekdrper

Probekdrpergeometrie
Platte 225 x 450 mm?

* Erzeugnisdicke von 2 bis 6 mm

Probekérpergeometrie
2K-Platten

Platte 225 x 450 mm?

Platte 320 x 640 mm?

1. Komponente: Anspritzung Uber Oberwerk-
zeug mittels Hauptaggregat

2. Komponente: Anspritzung Uber Unterwerk-

zeug mittels Nebenaggregat mit MuCell®-
Begasungseinheit

Erzeugnisdicke:

je Komponente 2 bis 4 mm

Angusspunkte
Oberwerkzeug

150 150

180A‘ | 180L_

Angusspunkte
Unterwerkzeug

Probekérpergeometrie

Platte 320 x 640 mm?

- Erzeugnisdicke von 2 bis 6 mm

- Angusspunkte: siehe Platte 225 x 450 mm?

640
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Sonstige Geometrien

Variante B: 3D-Probekorper
(z. B. fur Textil- und Folienkaschierung)

Probekérpergeometrie
3D-Umformen

;
200 © ¢ © ® ©
520
Probekérpergeometrie
Hybridstruktur
4 ™
—
225
~—
. ,f
450 47
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Kontakt

Lehrstuhl fir Kunststofftechnik
Friedrich-Alexander-Universitat

Am Weichelgarten 9

91058 Erlangen-Tennenlohe

Tel.: +49 9131 85-29700
E-Mail: Ikt-info@fau.de
Homepage: www.lkt.tf.fau.de
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