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Ubersicht zu Stammwerkzeugen

Platte 50x50 mm Versuchswerkzeug fir Kleinstabe

Spritzform |-fach fUr Platte 115 x 115
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Campus Zugstab Typ 1A
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Prof. Dr.-Ing. Dietmar Drummer

Norm:

Stammwerkzeug:
Spritzgiemaschine:
Werkzeugtemperatur:
Angusssystem:
Spritzvolumen Probekdorper:

Spritzvolumen Probekorper mit Anguss:

Werkzeugabmessung (B - H):
Werkzeugeinbauhohe:
Verfigbare Sensorik:
Peripherie und Zubehor:

Wechsel der Einsatze:

10 mm

DIN EN ISO 3167, Typ 1A (Stand: November 2014)
Campus Zugstab Thermoplast

Arburg 520, Engel 2K

max. 160 °C (Wasser) | max. 180 °C (Ol)
Filmanguss 2-fach, 4 mm

12,2 cm?

29,6 cm?

395 - 395 [mm?]

275 mm

keine

Wassertemperierung oder Oltemperierung
(jeweils 1 Einsatz)

nicht im gerUsteten Zustand moglich

QQ
2
Q
.
80,00 sl 8
110,00 S 2
170,00
o
o
< 20 mm
|_|
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Campus Platte Typ D12

Norm: DIN EN ISO 294-3, Typ D12 (Stand: November 2020)
Stammwerkzeug: Campus Zugstab Thermoplast
Spritzgiemaschine: Arburg 520, Engel 2K
Werkzeugtemperatur: max. 160 °C

Angusssystem: Filmanguss 2-fach, 2 mm
Spritzvolumen Probekdrper: 7.2 cm3

Spritzvolumen Probekorper mit Anguss: 29,6 cm?®

Werkzeugabmessung (B - H): 246 - 296 [mm?]
Werkzeugeinbauhohe: 170 mm

Verfigbare Sensorik: keine

Peripherie und Zubehor: Wassertemperierung

Wechsel der Einsatze: nicht im gerUsteten Zustand mdglich

60,00

60,00

2,00

10 mm

I
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2K-Zugstab-Einlegeverfahren
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Norm:

Stammwerkzeug:
Spritzgiemaschine:
Werkzeugtemperatur:
Angusssystem:
Spritzvolumen Probekdorper:

Spritzvolumen Probekorper mit Anguss:

Werkzeugabmessung (B - H):
Werkzeugeinbauhohe:
Verfigbare Sensorik:
Peripherie und Zubehor:
Wechsel der Einsatze:

Variation:

DIN EN ISO 3167, Typ 1A (Stand: November 2014)
Campus Zugstab Thermoplast

Arburg 520, Engel 2K

max. 160 °C (Wasser) | max. 180 °C (Ol)
Filmanguss 2-fach, 4 mm

Komponente 1: 4,8 cm? | Komponente 2: 4,8 cm?
Komponente 1: 20 cm?® | Komponente 2: 20 cm?®
395 .395 [mm?]

275 mm

keine

Wassertemperierung oder Oltemperierung

nicht im gerUsteten Zustand maoglich

Anbindungsart: stumpf | abgesenkt | schrag

QQ
2
Q
.
80,00 3l 8
110,00 S 2
170,00
o
o
< 20 mm
|_|




=AU

Friedrich-Alexander-Universitat
Technische Fakultat

Brillenbigel

I LEHRSTUHL
I FUR KUNSTSTOFFTECHNIK
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Norm:

Stammwerkzeug:
Spritzgiemaschine:
Werkzeugtemperatur:
Angusssystem:
Spritzvolumen Probekdorper:
Spritzvolumen Probekorper mit Anguss:
Werkzeugabmessung (B - H):
Werkzeugeinbauhohe:
Verfigbare Sensorik:
Peripherie und Zubehor:
Wechsel der Einsatze:

keine

Campus Zugstab Thermoplast
Arburg 520, Engel 2K

max. 160 °C

2-facher Punktanguss

12,7 cm?

14,0 cm?

395395 [mm?]

275 mm

keine

Wassertemperierung

nicht im gerUsteten Zustand mdglich

171,25

127,19 4,00
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Kleinzugstab B (Campus Zugstab 1:4)

Norm:

Stammwerkzeug:
Spritzgiemaschine:
Werkzeugtemperatur:
Angusssystem:
Spritzvolumen Probekdorper:

Spritzvolumen Probekorper mit Anguss:

Werkzeugabmessung (B - H):
Werkzeugeinbauhohe:
Verfigbare Sensorik:
Peripherie und Zubehor:
Wechsel der Einsatze:

DIN EN ISO 527-2, Typ 5A (Stand: Juni 2012)
Platte 50x50 mm Versuchswerkzeug fir Kleinstabe
Arburg 2K, Demag

max. 160 °C

Filmanguss 1-fach, 1 mm

0,13 cm?

1,32 cm?

245 - 395 [mm?]

250 mm

keine

Oltemperierung

im gerusteten Zustand maglich

o
LO_
N
o —
o
<
50,00
75,00
L[ 1] N
3
O
5 mm
-
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Kleinzugstab C (Campus Zugstab 1:8)

Norm:

Stammwerkzeug:
Spritzgiemaschine:
Werkzeugtemperatur:
Angusssystem:
Spritzvolumen Probekdorper:
Spritzvolumen Probekorper mit Anguss:
Werkzeugabmessung (B - H):
Werkzeugeinbauhohe:
Verfigbare Sensorik:
Peripherie und Zubehor:
Wechsel der Einsatze:

DIN EN ISO 20753, Typ A18 (Stand: Juli 2022)
Platte 50x50 mm Versuchswerkzeug fir Kleinstabe
Arburg 2K, Demag

max. 160 °C

Filmanguss 1-fach, 0,5 mm

0,03 cm?

0,35 cm?®

245 - 395 [mm?]

250 mm

keine

Oltemperierung

im gerusteten Zustand maglich

13,50 o
7]
10,00 o~
| |
R2,76 [
28,00 3
o
o
LN
=
1 mm
H
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Kleinzugstab D
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Norm:

Stammwerkzeug:
Spritzgiemaschine:
Werkzeugtemperatur:
Angusssystem:
Spritzvolumen Probekorper:
Spritzvolumen Probekorper mit Anguss:
Werkzeugabmessung (B - H):
Werkzeugeinbauhohe:
Verfigbare Sensorik:
Peripherie und Zubehor:
Wechsel der Einsatze:

in Anlehnung an DIN EN ISO 527-2, Typ 1BA
(Stand: Juni 2012)

Platte 50x50 mm Versuchswerkzeug fur Kleinstabe

Arburg 2K, Demag

max. 160 °C

Filmanguss 1-fach, 1 mm

3,8 cm?

9,8 cm?

245 . 395 [mm?]

250 mm

keine

Oltemperierung

im geruUsteten Zustand maoglich

o o
/HR&OO gl 2
50,00
75,00
S
Rl
- L T
Smm
|_|
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Kleinzugstab E (Ciba Geometrie)
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Prof. Dr.-Ing. Dietmar Drummer

Norm:

Stammwerkzeug:
Spritzgiemaschine:
Werkzeugtemperatur:
Angusssystem:
Spritzvolumen Probekorper:
Spritzvolumen Probekorper mit Anguss:
Werkzeugabmessung (B - H):
Werkzeugeinbauhohe:
Verfigbare Sensorik:
Peripherie und Zubehor:
Wechsel der Einsatze:

Variation:

in Anlehnung an DIN EN ISO 20753, Typ CW

(Stand: Juli 2022)

Platte 50x50 mm Versuchswerkzeug fur Kleinstabe

Arburg 2K, Demag
max. 160 °C
Filmanguss 1-fach, 1 mm

0,86(d=1mm)| 1,72 (d =2 mm)cm?

3(d=1mm)|4,71(d =2 mm)cm?
245 . 395 [mm?]

250 mm

keine

Oltemperierung

im geruUsteten Zustand maoglich

Bauteildicke d: 1 | 2 mm

R
40
g S
Sl w
— —
10,00
Variation: Bauteildicke
(@]
S
—
o
o
N
[ I I I I
5mm
i
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Stab 50 x 5
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Norm:

Stammwerkzeug:
Spritzgiemaschine:
Werkzeugtemperatur:
Angusssystem:
Spritzvolumen Probekorper:
Spritzvolumen Probekdrper mit Anguss:
Werkzeugabmessung (B - H):
Werkzeugeinbauhohe:
Verfigbare Sensorik:
Peripherie und Zubehor:
Wechsel der Einsatze:

in Anlehnung an DIN EN ISO 527-2, Typ B1
(Stand: Juni 2012)

Platte 50x50 mm Versuchswerkzeug fir Kleinstabe

Arburg 2K, Demag

max. 160 °C

Filmanguss 2-fach, 1 mm

1,25 cm?

4,25 cm?

245 - 395 [mm?]

250 mm

Drucksensor (angussnah, angussfern)

Oltemperierung

im gerUsteten Zustand maglich

] '\
o
o
o
LN
o
o
”’ I I |
y
[]
i
5,00
5mm
'_'
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Platte 50 x 50
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Prof. Dr.-Ing. Dietmar Drummer

Norm:

Stammwerkzeug:
Spritzgiemaschine:
Werkzeugtemperatur:
Angusssystem:
Spritzvolumen Probekorper:
Spritzvolumen Probekorper mit Anguss:
Werkzeugabmessung (B - H):
Werkzeugeinbauhohe:
Verfigbare Sensorik:
Peripherie und Zubehor:
Wechsel der Einsatze:

Variation:

Variation: Angusssystem

N
L ¥

in Anlehnung an DIN EN ISO 294-3, Typ D12
(Stand: November 2020)

Platte 50x50 mm Versuchswerkzeug fir Kleinstabe

Arburg 2K, Demag

max. 160 °C

siehe Variationen

[25-d]lcm?

[(25-d) + x] cm3

245 - 395 [mm?]

250 mm

Drucksensor (angussnah, angussfern)
Oltemperierung

im gerUsteten Zustand maoglich

Bauteildicke d: 05|12 |34 |6 mm
(2 Einsatze fir 4 mm)

Angusssystem (je Bauteildicke):
1-facher Punktanguss (x = 1,25 cm?) |
3-facher Punktanguss (x = 2,0 cm?®) |
Filmanguss 1-fach, 1 mm (x = 3, 0 cm?®) |
geteilter Filmanguss (1 mm) mit Bindenaht
(x=2,5cm?)

o
o
o
Ln
50,00 2,
,00
Variation: Bauteildicke o
Ln
o
10
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Platte 50 x 50
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11

Variation: Bauteildicke

1,00

2,00

3,00

4,00

6,00
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Platte 50 x 50 mit Verrippung
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Norm:

Stammwerkzeug:
Spritzgiemaschine:
Werkzeugtemperatur:
Angusssystem:
Spritzvolumen Probekdorper:
Spritzvolumen Probekorper mit Anguss:
Werkzeugabmessung (B - H):
Werkzeugeinbauhohe:
Verfigbare Sensorik:
Peripherie und Zubehor:
Wechsel der Einsatze:

keine

Platte 50x50 mm Versuchswerkzeug fur Kleinstabe
Arburg 2K, Demag

max. 160 °C

Filmanguss 1-fach, 1 mm

14,2 cm?3

16,2 cm?

245 . 395 [mm?]

250 mm

Drucksensor (angussnah, angussfern)
Oltemperierung

im gerUsteten Zustand maoglich

’Peo
(0
o
o o
=3 o
o~ LN
1,52 ,23
XS
50,00 (o
o
]
o| ol v| o
n| mn NN
N| N S| o
i i
5mm
H

12
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Kleinzugstab C (Campus Zugstab 1:8)

Norm: DIN EN ISO 20753, Typ A18 (Stand: Juli 2022)
Stammwerkzeug: Mikroproben
Spritzgiemaschine: Arburg 2K, Demag
Werkzeugtemperatur: max. 160 °C
Angusssystem: Filmanguss 1-fach, 0,5 mm
Spritzvolumen Probekérper: 0,03 cm?
Spritzvolumen Probekorper mit Anguss: 0,35 cm?®
Werkzeugabmessung (B - H): 245 - 245 [mm?]
Werkzeugeinbauhohe: 175 mm
Verfigbare Sensorik: keine
Peripherie und Zubehéor: Oltemperierung
Wechsel der Einsatze: im gerusteten Zustand maglich
13,50 S
10,00 o
| |
R2,76 (
28,00 ¥
(@)
o
o
5mm
| |
1 mm

13
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Platte 30 x 50
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Norm:

Stammwerkzeug:
Spritzgiemaschine:
Werkzeugtemperatur:
Angusssystem:
Spritzvolumen Probekdorper:
Spritzvolumen Probekorper mit Anguss:
Werkzeugabmessung (B - H):
Werkzeugeinbauhohe:
Verfigbare Sensorik:
Peripherie und Zubehor:
Wechsel der Einsatze:

keine

Mikroproben

Arburg 2K, Demag

max. 160 °C

Filmanguss 1-fach, 1 mm
3,0cm?

4,5cm?

245 . 395 [mm?]

250 mm

keine

Oltemperierung

im gerUsteten Zustand maoglich

30,00

14
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Norm:

Stammwerkzeug:
Spritzgiemaschine:
Werkzeugtemperatur:
Angusssystem:
Spritzvolumen Probekérper:

Spritzvolumen Probekorper mit Anguss:

Werkzeugabmessung (B - H):
Werkzeugeinbauhohe:
Verfigbare Sensorik:
Peripherie und Zubehor:
Wechsel der Einsatze:

Variation:

10 mm

keine

Spritzform I-fach fur Platte 115 x 115
Arburg 520, Engel 2K

max. 160 °C

Filmanguss 1-fach, 2 mm

[13,23-d] cm?®

[(13,23-d) + 7,191 cm?®

275 - 395 [mm?]

225 mm

keine

Wassertemperierung

nicht im geriUsteten Zustand mdglich

Bauteildicked: 1|2 |3 |4 mm

o
o
T9)
—
i
115,00
Variation: Bauteildicke
o
1=
—
o
o
N
o
o
M

10 mm

15
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Platte 115 x 115

Variation: Bauteildicke

4,00

10 mm

16
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Norm:

Stammwerkzeug:
Spritzgiemaschine:
Werkzeugtemperatur:
Angusssystem:
Spritzvolumen Probekérper:

Spritzvolumen Probekorper mit Anguss:

Werkzeugabmessung (B - H):
Werkzeugeinbauhohe:
Verfigbare Sensorik:
Peripherie und Zubehor:
Wechsel der Einsatze:

10 mm

keine

Spritzform I-fach fur Platte 115 x 115
Arburg 520, Engel 2K

max. 160 °C

Filmanguss 1-fach, 2 mm

46,2 cm?

57,5cm?

275395 [mm?]

225 mm

keine

Wassertemperierung

nicht im gerUsteten Zustand maoglich

68,00

170,00

4,00

10 mm

17
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1K-Zahnrad

Norm: VDI 2736 (Stand: Juli 2016)
Stammwerkzeug: Zahnradwerkzeug
Spritzgiefmaschine: Arburg 2K
Werkzeugtemperatur: max. 160 °C
Angusssystem: Stangenanguss
Spritzvolumen Probekdrper: [yl cm?
Spritzvolumen Probekdrper mit Anguss: [y + 0,71 cm?
Werkzeugabmessung (B - H): 246 - 196 [mm?]
Werkzeugeinbauhdhe: 310,5 mm
Verfigbare Sensorik: keine

Peripherie und Zubehor:
Wechsel der Einsatze:

Variation:

Rad

Oltemperierung
Einlegeteil fir Umspritzung
nicht im gerUsteten Zustand

Bauteilgeometrie:
Ritzel (y = 1,57 cm®) | Rad (y = 6,27 cm?)

Schwindungseinsatze (je Bauteilgeometrie):

0,711,3]1,7|2,0 (nurfir Rad) %
Schwindungsanpassung

18
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1K-Zahnrad
Einleger Variation: Bauteilgeometrie - Rad
19,00
anf | - oo
| ol o
Lt i o
o~ — r
— M
N Q &
5 mm
— | M
O o
/s \ =
|
Ritzel Rad
Modul 1 mm 1 mm
Zahnezahl 17 39
Radbreite 8 mm 6 mm
Teilkreis- 17 mm 39 mm
durchmesser
Profil- 0,2045 mm | -0,3135 mm
veschiebung
Schragungs- 0o 0o
winkel
El.ngrlffs- 20° 200
winkel

Einlegerteil fir Umspritzen - Ritzel | Rad

@ 12,00
@ 6,00
@ 5,00
@ 8,00
© 10,00

—

15,50
19,50

i)
.

19
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2K-Zahnrad

Norm: VDI 2736 (Stand: Juli 2016)
Stammwerkzeug: Zahnradwerkzeug
Spritzgiefmaschine: Arburg 2K
Werkzeugtemperatur: max. 160 °C

Angusssystem: Stangenanguss

Spritzvolumen Probekérper:
Spritzvolumen Probekorper mit Anguss:
Werkzeugabmessung (B - H):
Werkzeugeinbauhohe:

Verfigbare Sensorik:

Peripherie und Zubehor:

Wechsel der Einsatze:

Variation:

Rad

[y + x] cm? (x: zweite Komponente; keine Angaben)
[(y +x)+0,7] cm®

246 - 196 [mm?]

310,5 mm

keine

Oltemperierung

Einlegeteil fir Umspritzung

nicht im gerUsteten Zustand

Bauteilgeometrie:
Ritzel (y = 1,57 cm®) | Rad (y = 6,27 cm?)

Schwindungseinsatze (je Bauteilgeometrie):

0,711,3]1,7|2,0 (nurfir Rad) %
Schwindungsanpassung
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Prof. Dr.-Ing. Dietmar Drummer
Friedrich-Alexander-Universitat
Technische Fakultat

2K-Zahnrad
Einleger Variation: Bauteilgeometrie - Rad
19,00
anf | - oo
| ol o
Lt i o
o~ — r
— M
N Q &
5 mm
— | M
O o
/s \ =
|
Ritzel Rad
Modul 1 mm 1 mm
Zahnezahl 17 39
Radbreite 8 mm 6 mm
Teilkreis- 17 mm 39 mm
durchmesser
Profil- 0,2045 mm | -0,3135 mm
veschiebung
Schragungs- 0o 0o
winkel
El.ngrlffs- 20° 200
winkel

Einlegerteil fir Umspritzen - Ritzel | Rad

@ 12,00
@ 6,00
@ 5,00
@ 8,00
© 10,00

—

15,50
19,50

i)
.
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2K-Drehteller-Gleitlager

I LEHRSTUHL
I FUR KUNSTSTOFFTECHNIK
.

Prof. Dr.-Ing. Dietmar Drummer

Norm:

Stammwerkzeug:
Spritzgiemaschine:
Werkzeugtemperatur:
Angusssystem:
Spritzvolumen Probekdorper:
Spritzvolumen Probekorper mit Anguss:
Werkzeugabmessung (B - H):
Werkzeugeinbauhohe:
Verfigbare Sensorik:
Peripherie und Zubehor:
Wechsel der Einsatze:

10 mm

keine

Drehteller Werkzeug

Engel 2K

max. 120 °C

4-facher Punktanguss

Komponente 1: 3,4 cm? | Komponente 2: 1,0 cm?
keine Angaben

295295 [mm?]

385 mm

keine

Wassertemperierung

nicht im gerUsteten Zustand maoglich

0,50

@ 20,00
@ 25,00

1,53

25,00
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Friedrich-Alexander-Universitat
Technische Fakultat

2K-Drehteller-Schraubdom

I LEHRSTUHL
I FUR KUNSTSTOFFTECHNIK

Prof. Dr.-Ing. Dietmar Drummer

Norm:

Stammwerkzeug:
Spritzgiemaschine:
Werkzeugtemperatur:
Angusssystem:
Spritzvolumen Probekdorper:
Spritzvolumen Probekorper mit Anguss:
Werkzeugabmessung (B - H):
Werkzeugeinbauhohe:
Verfigbare Sensorik:
Peripherie und Zubehor:
Wechsel der Einsatze:

10 mm

keine

Drehteller Werkzeug

Engel 2K

max. 120 °C

4-facher Punktanguss

Komponente 1: 6,85 cm® | Komponente 2: 1,5 cm?
keine Angaben

295295 [mm?]

385 mm

keine

Wassertemperierung

nicht im gerUsteten Zustand mdglich

1
2
© 9,00
@ 14,00
© 30,00
A-f }VA
26,00
33,00
1,50
2,00
(@) o
n o
O| <
QU
I |
\
10
A-A o 10 mm
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Friedrich-Alexander-Universitat

Mikroplatte mit CO, Kuhlung

I LEHRSTUHL
I FUR KUNSTSTOFFTECHNIK

Prof. Dr.-Ing. Dietmar Drummer

Norm:

Stammwerkzeug:
Spritzgiemaschine:
Werkzeugtemperatur:
Angusssystem:
Spritzvolumen Probekérper:
Spritzvolumen Probekorper mit Anguss:
Werkzeugabmessung (B - H):
Werkzeugeinbauhohe:
Verfigbare Sensorik:
Peripherie und Zubehor:

Wechsel der Einsatze:

Variation:

10 mm

keine

CO, Werkzeug

Arburg 2K

max. 400 °C
Stangenanguss

[x] cm?®

[x + 0,06] cm?

430 - 760 [mm?]

360 mm

Temperatursensor (Kavitat (Auswerferseite))
CO, Temperiergerat

CO, Gasflaschen

nicht im gerUsteten Zustand

Bauteildicke d: 0,5 (x = 0,52 cm3) | 1,0 (x = 0,97 cm?) |

1,5(x=1,43cm?) | 2,0(x=1,88cm?)

7N

27,24
40,13

,?
25,00 N}

Variation: Bauteildicke

1,50

10 mm
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Friedrich-Alexander-Universitat
Technische Fakultat

Mikroplatte mit CO, Kuhlung

Variation: Bauteildicke

10 mm
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Friedrich-Alexander-Universitat

Mikrozahnrad mit CO, Kihlung

I LEHRSTUHL
I FUR KUNSTSTOFFTECHNIK
Prof. Dr.-Ing. Dietmar Drummer

Norm:

Stammwerkzeug:
Spritzgiemaschine:
Werkzeugtemperatur:
Angusssystem:
Spritzvolumen Probekérper:
Spritzvolumen Probekorper mit Anguss:
Werkzeugabmessung (B - H):
Werkzeugeinbauhohe:
Verfigbare Sensorik:
Peripherie und Zubehor:

Wechsel der Einsatze:

10 mm

keine

CO, Werkzeug

Arburg 2K

max. 400 °C

keine Angaben

0,03 cm?

keine Angaben

430 - 760 [mm?]

360 mm

Temperatursensor (Kavitat (Auswerferseite))
CO, Temperiergerat

CO, Gasflaschen

nicht im gerUsteten Zustand
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LEHRSTUHL
FUR KUNSTSTOFFTECHNIK
.

Prof. Dr.-Ing. Dietmar Drummer

Campus Zugstab Typ A (Duroplast)

Norm:

Stammwerkzeug:
Spritzgiemaschine:
Werkzeugtemperatur:
Angusssystem:
Spritzvolumen Probekdorper:

Spritzvolumen Probekorper mit Anguss:

Werkzeugabmessung (B - H):
Werkzeugeinbauhohe:
Verfigbare Sensorik:
Peripherie und Zubehor:
Wechsel der Einsatze:

Variationen:

DIN EN ISO 10724-1 (Stand: April 2002)
Campus Zugstab Duro

Krauss Maffei

max. 200 °C

siehe Variationen

12,2 cm?

[12,2 + x] cm?®

296 - 346 [mm?]

281 mm

keine

elektrische Temperierung

nicht im gerUsteten Zustand maoglich

Angusssystem:
T-Verteiler, 2-fach (x = 30 cm?) |
Z-Verteiler, 2-fach (x = 25 cm3)

S
&
.
80,00 3l 8
110,00 S 2
170,00
o
(@]
< 20 mm
|_|
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I LEHRSTUHL
I FUR KUNSTSTOFFTECHNIK
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Prof. Dr.-Ing. Dietmar Drummer

Campus Platte Typ D2 (Duroplast)

Norm:

Stammwerkzeug:
Spritzgiemaschine:
Werkzeugtemperatur:
Angusssystem:
Spritzvolumen Probekdorper:
Spritzvolumen Probekorper mit Anguss:
Werkzeugabmessung (B - H):
Werkzeugeinbauhohe:
Verfigbare Sensorik:
Peripherie und Zubehor:
Wechsel der Einsatze:

DIN EN ISO 10724-2, Typ D2 (Stand: April 2002)
Campus Zugstab Duro

Krauss Maffei

max. 200 °C

Filmanguss 2-fach, 2 mm

7,2 cm?

29,6 cm?®

296 - 346 [mm?]

281 mm

keine

elektrische Temperierung

nicht im geriUsteten Zustand mdglich

60,00

60,00

2,00

10 mm

I
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Friedrich-Alexander-Universitat
Technische Fakultat
Einzelnut (Infinite)
Norm: keine
Stammwerkzeug: Campus Zugstab Duro
Spritzgiefmaschine: Krauss Maffei
Werkzeugtemperatur: max. 200 °C
Angusssystem: 1-facher Punktanguss
Spritzvolumen Probekdrper: 20cm?3
Spritzvolumen Probekdrper mit Anguss: 33cm?
Werkzeugabmessung (B - H): 296 - 346 [mm?]
Werkzeugeinbauhdhe: 281 mm
Verfigbare Sensorik: keine
Peripherie und Zubehor: elektrische Temperierung
Einlegeteil fir Umspritzung
Kupferleitung (2 Stick)
Wechsel der Einsatze: nicht im gerUsteten Zustand maoglich
Einleger fir Umspritzung
[e)®)
o N
©Q
o
o
™~
M
i
< 0,00>
29,90\-0,10
oo
O
5o
3| 8| 8
O| ©~ <
i
[ ] |
) L
A
1,00
4,52 10 mm
|_|
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Friedrich-Alexander-Universitat
Technische Fakultat

Einzelnut (Infinite)

Einleger Zusammenbau Kupferleitung

176,00

o
o
A-A(5:1) Y
A
2,00
50 mm
—
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Teller (Spritzpragewerkzeuq)

I LEHRSTUHL
I FUR KUNSTSTOFFTECHNIK

Prof. Dr.-Ing. Dietmar Drummer

Norm:

Stammwerkzeug:
Spritzgiemaschine:
Werkzeugtemperatur:
Angusssystem:
Spritzvolumen Probekdorper:
Spritzvolumen Probekorper mit Anguss:
Werkzeugabmessung (B - H):
Werkzeugeinbauhohe:
Verfigbare Sensorik:
Peripherie und Zubehor:
Wechsel der Einsatze:

Variation:

keine

Campus Zugstab Duro
Krauss Maffei

max. 200 °C

1-facher Punktanguss

[x] cm?®

keine Angaben

296 - 346 [mm?]

281 mm

Drucksensoren (3 Stick)
elektrische Temperierung
nicht im gerUsteten Zustand maoglich

Bauteildicke d:
2,9 (x=34,4)| 3,5 (x=41,1) | 5,0 (x=58,1) mm

© 120,00

Variation: Bauteildicke
o
(o)}
~

[ ]
o
Ln
M
o
o
T9)

10 mm
—
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Mikrozugstab (1:8)

I LEHRSTUHL
I FUR KUNSTSTOFFTECHNIK
.

Prof. Dr.-Ing. Dietmar Drummer

Norm:

Stammwerkzeug:
Spritzgiemaschine:
Werkzeugtemperatur:
Angusssystem:
Spritzvolumen Probekdorper:
Spritzvolumen Probekorper mit Anguss:
Werkzeugabmessung (B - H):
Werkzeugeinbauhohe:
Verfigbare Sensorik:
Peripherie und Zubehor:
Wechsel der Einsatze:

DIN EN ISO 20753, Typ A18 (Stand: Juli 2022)
Zugstabwerkzeug Babyplast
Babyplast

max. 350 °C

Filmanguss 4-fach, 0,5 mm
0,03 cm?

0,42 cm?

7575 [mm?]

@2 mm

keine

elektrische Temperierung
keine

13,50 o
7]
10,00 o~
| |
R2,76 [
28,00 3
o
o
LN
=
1 mm
H
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I LEHRSTUHL
I FUR KUNSTSTOFFTECHNIK

Prof. Dr.-Ing. Dietmar Drummer

Mikrospritzpragen Platte (variotherm)

Norm:

Stammwerkzeug:

Spritzgiemaschine:
Werkzeugtemperatur:

Angusssystem:

Spritzvolumen Probekorper:
Spritzvolumen Probekorper mit Anguss:
Werkzeugabmessung (B - H):
Werkzeugeinbauhohe:

Verfigbare Sensorik:

Peripherie und Zubehor:

Wechsel der Einsatze:

10 mm

keine

keine

Arburg 2K

max. 180 °C

Heifkanalanguss | Stangenangussderivat an Bauteil

1,02 cm?3

1,02 cm?

346 - 296 [mm?]

414,7 mm

Drucksensor (Auswerferseite | 2 Stick | angussnah,
angussfern)

Temperatursensor (DUsenseite | Auswerferseite |
je 1 Stick)

Wassertemperierung (variotherm)

Hydraulikschlauche (2 Stuck)

Temperierschlauche (8 Stick)

keine

35,00
(V]
Ol o
< o
Mo
Ln
Y
A
>
,50
— |
4 4,00
14,00 10Hmm
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Friedrich-Alexander-Universitat
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2K-Zugstab-Drehteller

I LEHRSTUHL
I FUR KUNSTSTOFFTECHNIK
.

Prof. Dr.-Ing. Dietmar Drummer

Norm:

Stammwerkzeug:
Spritzgiemaschine:
Werkzeugtemperatur:
Angusssystem:
Spritzvolumen Probekorper:

Spritzvolumen Probekdrper mit Anguss:

Werkzeugabmessung (B - H):
Werkzeugeinbauhdhe:
Verfigbare Sensorik:
Peripherie und Zubehor:
Wechsel der Einsatze:

keine

keine

Engel 2K

max. 100 °C

Filmanguss 2-fach, 4 mm

Komponente 1: 3,65 cm?® (vertikales Aggregat) |
Komponente 2: 3,65 cm?® (horizontales Aggregat)
Komponente 1: 16,8 cm?® (vertikales Aggregat) |
Komponente 2: 18,0 cm?® (horizontales Aggregat)
445 . 395 [mm?]

275 mm
keine
Wassertemperierung
keine
35,00
sl 8
50 55,00 =
,C% | S
70,00
140,00

4,00

10 mm
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2K-Verbundplatte ar
Norm: keine
Stammwerkzeug: keine
Spritzgiefmaschine: Krauss Maffei (Standort: NMF)
Werkzeugtemperatur: max. 100 °C
Angusssystem: siehe Variationen

Spritzvolumen Probekorper:
Spritzvolumen Probekorper mit Anguss:
Werkzeugabmessung (B - H):
Werkzeugeinbauhohe:

Verfigbare Sensorik:

Peripherie und Zubehor:

Wechsel der Einsatze:

Variation:

Angusssystem

seitlich
(2. Komponente)

seitlich
(1. Komponente)

Iénglich 10 mm
(beide Komponente) H

34 cm? (je Komponente)

[34 + d] cm?

keine Angaben

keine Angaben

keine

Wassertemperierung
Schiebersystem

nicht im geriUsteten Zustand mdglich

Angusssystem:
Filmanguss 1-fach, 2 mm - seitlich | [anglich
d =7 cm?® (1. Komponente) |
d = 9 cm?® (2. Komponente)

Verbindungsgeometrie:
stumpf | Gberlappend (Uber Lange | = 65 mm) |
Uberlappend (Uber Lénge | = 7,7 mm) |
geschaftet (20°)

65,00

130,00

10 mm

400 il
I
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Zug-Scherprobekorper

I LEHRSTUHL
I FUR KUNSTSTOFFTECHNIK

Prof. Dr.-Ing. Dietmar Drummer

Norm:

Stammwerkzeug:
Spritzgiemaschine:
Werkzeugtemperatur:
Angusssystem:
Spritzvolumen Probekorper:

Spritzvolumen Probekorper mit Anguss:

Werkzeugabmessung (B - H):
Werkzeugeinbauhohe:
Verfigbare Sensorik:
Peripherie und Zubehor:

Wechsel der Einsatze:

Variation:

Variation: Verbindungsart

einschnittig

zweischnittig

10 mm

keine

keine

Arburg 520

max. 120 °C
Stangenanguss

13,8 cm?

16,1 cm?

295 - 395 [mm?]
255 mm

keine
Wassertemperierung
Einleger

im gerusteten Zustand maglich

Verbindungsart: einschnittig | zweischnittig

Variation: Verbindungsart
(@
o
0
—
«—
o
o
o
«—
j I |
20,00 4,00
6,00
einschnittig
10 mm
—
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Zug-Scherprobekorper

I LEHRSTUHL
I FUR KUNSTSTOFFTECHNIK

Prof. Dr.-Ing. Dietmar Drummer

37

Variation: Verbindungsart
o
o
0]
i
—
2,00
20,00 4,00
6,00
zweischnittig
Einleger
o
o
o
o
—
20,00
i
o
o
N
10 mm
—




=AU

s “ktugyy Nich -
Verfg,

Tauchkantenplatte ar

Norm: keine

Stammwerkzeug: keine

Spritzgiefmaschine: Arburg 520, Engel 2K

Werkzeugtemperatur: max. 160 °C

Angusssystem: siehe Variationen

Spritzvolumen Probekorper:

Spritzvolumen Probekorper mit Anguss:

Werkzeugabmessung (B - H):
Werkzeugeinbauhohe:
Verfigbare Sensorik:
Peripherie und Zubehor:
Wechsel der Einsatze:

Variation:

Variation: Angusssystem

10 mm

[12,8 + d] cm3

[(12,8 +d) + x] cm?®

295 .495 [mm?]

355 mm

Drucksensor (4 Stick entlang des Fliefwegs)
Wassertemperierung

im gerUsteten Zustand maglich

Bauteildicked: 1|2 |4 | 6 | 10 mm (durch Pragen)
Angusssystem:

Filmanguss 1-fach, 2mm (x = 3,65 cm?)
Stangenanguss (x = 2,40 cm?®)

160,00

80,00

2,00

10 mm

38



=AU

Friedrich-Alexander-Universitat
Technische Fakultat

Platte Warmeleitfahigkeit

Norm:
Stammwerkzeug:
Spritzgiemaschine:
Werkzeugtemperatur:

Angusssystem:
Spritzvolumen Probekorper:

Spritzvolumen Probekdrper mit Anguss:

Werkzeugabmessung (B - H):
Werkzeugeinbauhohe:
Verfigbare Sensorik:
Peripherie und Zubehor:

Variation:

aktUe I ol
/Cht Vef'f"
Yabar
keine
keines
Engel 2K

max. 200 °C (separate Temperierung von Anguss-
und Auswerferseite)

siehe Variationen

[55-1-d]lcm?

[(55-1-d)+x]cm?

396296 [mm?]

296 mm

keine

Oltemperierung

Bauteildicked: 1|2 | 3|4 mm je Lange
Bauteilldnge I: 55110 | 165 mm
Angusssystem (je Bauteildicke):
Filmanguss 1-fach: Dicke 0,5|1 |2 mm
(Xos | X1 | X,: keine Angaben)

55,00
o
o
Ts)
Ln
Variation: Bauteildicke
o
o
i
5mm
| |
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Platte Warmeleitfahigkeit ar
Variation: Bauteildicke

]

(9V]

o

Qo

M

]

<
5mm
—
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Platte Warmeleitfahigkeit

41

Variation: Bauteillange

55,00

110,00




=AU

Friedrich-Alexander-Universitat
Technische Fakultat

Platte Warmeleitfahigkeit

42

Variation: Bauteillange

55,00

165,00
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Zahnrad variotherm

I LEHRSTUHL
I FUR KUNSTSTOFFTECHNIK

Prof. Dr.-Ing. Dietmar Drummer

Norm:

Stammwerkzeug:

Spritzgiemaschine:
Werkzeugtemperatur:

Angusssystem:

Spritzvolumen Probekorper:
Spritzvolumen Probekorper mit Anguss:
Werkzeugabmessung (B - H):
Werkzeugeinbauhohe:

Verfigbare Sensorik:

Peripherie und Zubehor:

Wechsel der Einsatze:

Variation:

VDI 2736 (Stand: Juli 2016)

keine

Arburg 2K

max. 160 °C

siehe Variationen

6,27 cm?3

[6,27 + x] cm?®

196 - 246 [mm?]

296 mm

Drucksensor (Anguss (DUsenseite), Kavitat (DUsenseite))

Temperatursensor (Kavitat (DUsenseite))

Oltemperierung (5 konventionelle Temperierkreislaufe)

druckbeaufschlagtes Wasser (3 variotherme Temperier-
kreisldaufe)

Einlegeteil fir Umspritzung

nicht im geriUsteten Zustand

Angusssystem:
Stangenanguss (x = 0,7 cm?) |
3-facher Punktanguss mit Ringverteiler (x = 2,3 cm?) |
3-facher Punktanguss mit Sternverteiler (x = 1,7 cm?3)

Schwindungseinsatze (je Bauteilgeometrie):
2,01 2,3|2,7 % Schwindungsanpassung

19,00
6,00
. | 6,UY
o o
“‘ S
N —
— (o)
A S &
©% |
- Q
\
10 mm
—
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Prof. Dr.-Ing. Dietmar Drummer

Friedrich-Alexander-Universitat
Technische Fakultat

Zahnrad variotherm

Einleger
Rad
| I'
‘ Modul 1 mm
|
5 mm Zahnezahl 39
|_|
Radbreite 6 mm
Teilkreis- 39 mm
durchmesser
Profil- -0,3135 mm
veschiebung
Schragungs- 0°
winkel
El.ngrlffs- 20°
winkel

Einlegerteil fir Umspritzen - Rad

® 12,00
@ 6,00
@ 5,00
@ 8,00
© 10,00

—

15,50
19,50

i
.

10 mm
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2K-HT-Schubprobekorper

I LEHRSTUHL
I FUR KUNSTSTOFFTECHNIK

Prof. Dr.-Ing. Dietmar Drummer

Norm:

Stammwerkzeug:
Spritzgiemaschine:
Werkzeugtemperatur:
Angusssystem:
Spritzvolumen Probekorper:

Spritzvolumen Probekorper mit Anguss:

Werkzeugabmessung (B - H):
Werkzeugeinbauhohe:
Verfigbare Sensorik:

Peripherie und Zubehor:
Wechsel der Einsatze:

10 mm

DIN 5481 (Verzahnung) | Komponente 1: N10 - 12 |
Komponente 2: N21 - 24 (Stand: April 2009)
keine

Engel 2K

max. 200 °C

Stangenanguss

Komponente 1: 3,4 cm® | Komponente 2: 5,9 cm?
Komponente 1: 6,3 cm® | Komponente 2: 19,2 cm?
275 -315 [mm?]

420 mm

Drucksensor (DUsenseite | 2 Stick)
Temperatursensor (DUsenseite | 2 Stick)
Oltemperierung

keine

1

|

A-A
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I LEHRSTUHL
I FUR KUNSTSTOFFTECHNIK

Prof. Dr.-Ing. Dietmar Drummer

Kastchen

Norm: keine
Stammwerkzeug: keine
Spritzgiefmaschine: Arburg 520, Engel 2K
Werkzeugtemperatur: max. 120 °C
Angusssystem: 1-facher Punktanguss

Spritzvolumen Probekorper:

Spritzvolumen Probekorper mit Anguss:

Werkzeugabmessung (B - H):
Werkzeugeinbauhohe:
Verfigbare Sensorik:
Peripherie und Zubehor:
Wechsel der Einsatze:

Variation:

10 mm

34,4 cm?® [bei d=2 mm] | 65,5 cm?® [bei d=4 mm]
keine Angaben

245 - 345 [mm?]

350 mm

keine

Wassertemperierung

nicht im gerUsteten Zustand maoglich

Bauteildicke d: 2 | 4 mm

A
54—
| o
o
| =
| <
]
e
A
101,05
118,00
| 4205 |
59,00
Variation: Bauteildicke
A-A 8
: o
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Friedrich-Alexander-Universitat
Technische Fakultat

Kastchen

Variation: Bauteildicke

4,00

10 mm
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Prof. Dr.-Ing. Dietmar Drummer

Rundbecher

Norm: keine
Stammwerkzeug: keine
Spritzgiefmaschine: Arburg 520, Engel 2K
Werkzeugtemperatur: max. 120 °C
Angusssystem: Hei3kanalanguss
Spritzvolumen Probekorper: 49 cm3

Spritzvolumen Probekorper mit Anguss:
Werkzeugabmessung (B - H):
Werkzeugeinbauhohe:

Verfigbare Sensorik:

Peripherie und Zubehor:

Wechsel der Einsatze:

Variation:

10 mm

keine Angaben

300 - 300 [mm?]

330 mm

keine

Wassertemperierung

nicht im gerUsteten Zustand maoglich

Logo auf Becher - 2 Einsatze fur KT und LKT Logo)

1,15
90,00

S X

71,56

. 966,95

]

A-A
© 54,45 10 mm

2,50

I
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Achteckbecher ar
Norm: keine

Stammwerkzeug: keine

Spritzgiemaschine: Demag

Werkzeugtemperatur: max. 100 °C

Angusssystem: Stangenanguss

Spritzvolumen Probekorper: 6,4 cm?

Spritzvolumen Probekorper mit Anguss:
Werkzeugabmessung (B x H):
Werkzeugeinbauhdhe:

Verfigbare Sensorik:

Peripherie und Zubehor:

Wechsel der Einsatze:

10 mm

keine Angaben

246 - 296 [mm?]
170 mm

keine
Wassertemperierung
keine

92,10

65,00
77,00

T

92,10

10 mm
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Norm:

Stammwerkzeug:
Spritzgiemaschine:
Werkzeugtemperatur:
Angusssystem:
Spritzvolumen Probekorper:

Spritzvolumen Probekorper mit Anguss:

Werkzeugabmessung (B - H):
Werkzeugeinbauhohe:
Verfigbare Sensorik:
Peripherie und Zubehor:
Wechsel der Einsatze:

Variation:

10 mm

keine

keine

Arburg 520, Engel 2K
max. 140 °C

1-facher Punktanguss
8,2 cm?

11,4 cm?

345 -295 [mm?]

295 mm

keine
Wassertemperierung
nicht im gerUsteten Zustand maoglich

Bauteildicke d:0,5]1|2|4 mm

150,14

Variation: Bauteildicke

-t

0,50

-

1,00

—

2,00

4,00

50

10 mm
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Norm:

Stammwerkzeug:
Spritzgiemaschine:
Werkzeugtemperatur:
Angusssystem:
Spritzvolumen Probekorper:

Spritzvolumen Probekorper mit Anguss:

Werkzeugabmessung (B - H):
Werkzeugeinbauhohe:
Verfigbare Sensorik:
Peripherie und Zubehor:
Wechsel der Einsatze:

keine

keine

Arburg 520, Krauss Maffei
max. 200 °C

1-facher Punktanguss
10,5 cm?

14,0 cm?

245 . 360 [mm?]

210 mm

keine
Oltemperierung
keine

12,00

1,50

10 mm
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Norm: keine
Stammwerkzeug: keine
Spritzgiefmaschine: Engel 2K
Werkzeugtemperatur: max. 200 °C
Angusssystem: Schirmanguss
Spritzvolumen Probekorper: 15,9 cm?
Spritzvolumen Probekdrper mit Anguss: 22,6 cm?
Werkzeugabmessung (B - H): 296 -258 [mm?]
Werkzeugeinbauhohe: 277 mm
Verfigbare Sensorik: keine
Peripherie und Zubehor: Oltemperierung
Einlegeteil fir Umspritzung
Wechsel der Einsatze: keine
A
—>l
A
10
0 mm © 45,00
© 60,00
© 80,00
20,00
10,00
5,00
A-A (1:2)
10 mm
'_'
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Norm:

Stammwerkzeug:
Spritzgiemaschine:
Werkzeugtemperatur:
Angusssystem:
Spritzvolumen Probekorper:

Spritzvolumen Probekorper mit Anguss:

Werkzeugabmessung (B - H):
Werkzeugeinbauhohe:
Verfigbare Sensorik:

Peripherie und Zubehor:
Wechsel der Einsatze:

Variation:

Bauteilgeometrie

FliefBspirale Platte

Kleinzugstab C Kleinzugstab

H

10 mm

for Kleinzugstab C: DIN EN ISO 20753, Typ A18
(Stand: Juli 2022)

Arburg 2K

max. 160 °C

1-facher Punktanguss

[x] cm3

keine Angaben

245 .245 [mm?]

225 mm

Drucksensor (DUsenseite | 1 StUck ja Variation der
Bauteilgeometrie)

Wassertemperierung (variotherm)

nicht im geriUsteten Zustand

Bauteilgeometrie:
FliePspirale [x = 0,13 cm?]
Plattengeometrie [x = 0,6 cm?]
Kleinzugstab C (Campus Zugstab 1:8) [x = 0,03 cm?]
Kleinzugstab (in Anlehnung an Campus Zugstab 1:8)
[x = 0,005 cm?]

0,30
4>"<7
)
O
M
i
M
Q _1
~
FliefBspirale
(@
Q
Ln
M
35,00 0,50
o
Platte 5 mm
—
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Laser Cusing

13,50
10,00

R2,76 _/
28,00

2,50

0,63

0,50

Kleinzugstab C

6,75
Ti«
5,00
| |
r1,27
20,00

1,25

0,31

0,25

Kleinzugstab 1 mm
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Norm:

Stammwerkzeug:
Spritzgiemaschine:
Werkzeugtemperatur:
Angusssystem:
Spritzvolumen Probekorper:
Spritzvolumen Probekorper mit Anguss:
Werkzeugabmessung (B - H):
Werkzeugeinbauhohe:
Verfigbare Sensorik:
Peripherie und Zubehor:

Wechsel der Einsatze:

keine

keine

Demag

max. 120 °C

Filmanguss 1-fach, 0,5 mm
2,9 cm3

keine Angaben

266 - 296 [mm?]

264 mm

keine
Wassertemperierung
Einleger fur Umspritzung
keine
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3D-MID-Auto

Norm: keine
Stammwerkzeug: keine
Spritzgiefmaschine: Engel 2K
Werkzeugtemperatur: max. 120 °C
Angusssystem: Stangenanguss
Spritzvolumen Probekorper: 4,5 cm?

Spritzvolumen Probekorper mit Anguss:

Werkzeugabmessung (B - H):
Werkzeugeinbauhohe:
Verfigbare Sensorik:
Peripherie und Zubehor:
Wechsel der Einsatze:

keine Angaben

246 - 346 [mm?]
273 mm

keine
Wassertemperierung
keine

31,0

N =]
10 mm
—
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3D-MID-Demonstrator

Norm:

Stammwerkzeug:
Spritzgiemaschine:
Werkzeugtemperatur:
Angusssystem:
Spritzvolumen Probekorper:

Spritzvolumen Probekorper mit Anguss:

Werkzeugabmessung (B - H):
Werkzeugeinbauhohe:
Verfigbare Sensorik:
Peripherie und Zubehor:
Wechsel der Einsatze:

aktUe// . Prot.Dr-ing, Dimar D
Nich Vers;
Yabar
keine
keine
Engel 2K
max. 120 °C
Stangenanguss

keine Angaben

keine Angaben

295 . 345 [mm?]

265 mm

Drucksensor (DUsenseite)
Wassertemperierung
keine
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Magnetsticker

Norm: keine
Stammwerkzeug: keine
Spritzgiemaschine: Demag
Werkzeugtemperatur: max. 120 °C
Angusssystem: Stangenanguss

Spritzvolumen Probekorper:

Spritzvolumen Probekorper mit Anguss:

Werkzeugabmessung (B x H):
Werkzeugeinbauhdhe:
Verfigbare Sensorik:
Peripherie und Zubehor:
Wechsel der Einsatze:

Variation:

siehe Variationen (Komponenten)
keine Angaben

226 - 196 [mm?]

200 mm

keine

Wassertemperierung

im gerUsteten Zustand

Komponenten:
1. Komponente: hartmagnetisches (isotropes)
Compound (x = 1,57 cm?)
2. Komponente: ABS | PE (blau eingefarbt)
(x=1,14 cm?®)
3. Komponente: ABS | PE (weif3 eingefarbt)
(x=1,63cm?®)
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Norm:

Stammwerkzeug:
Spritzgiemaschine:
Werkzeugtemperatur:
Angusssystem:
Spritzvolumen Probekorper:
Spritzvolumen Probekorper mit Anguss:
Werkzeugabmessung (B - H):
Werkzeugeinbauhohe:
Verfigbare Sensorik:
Peripherie und Zubehor:

Wechsel der Einsatze:

Variation:

keine

keine

Engel 2K

max. 100 °C

siehe Variationen

[4-d]cm?

[(4-d) +x]cm?

255 - 455 [mm?]

423 mm

keine

Wassertemperierung

Netzgerat fir Spulenbestromung (variable Starke des
Magnetrichtfeldes bis 1.600 mT)

im gerusteten Zustand maglich

Bauteildicke d: 2 | 3| 4 mm

Angusssystem:
Filmanguss 1-fach, 1 mm (x = 3,7 cm?®) |
Filmanguss 1-fach, 2 mm (x = 7,4 cm?®) |
1- facher Punktanguss mittig (x = 1,2 cm?) |
1- facher Punktanguss seitlich (x = 1,2 cm?) |
2- facher Punktanguss (x = 2,4 cm?®)

Lage des Anschnittes: (zur Magnetisierungsrichtung)
quer
parallel (nur fUr Probekérperdimension:
[10-20- 4] cm * und Filmanguss, 2 mm)

Einbringung einer Bindenaht (Durchmesser: 4 mm |
mittig | 5 mm von Anguss positioniert)

20,00

20,00

10 mm
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Variation: Bauteildicke d
o
Q
AN
[ ]
o
o
M
|
o
o
<
10 mm
-
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Magnetplattchen (Dauermagnete)

Norm:

Stammwerkzeug:
Spritzgiemaschine:
Werkzeugtemperatur:
Angusssystem:
Spritzvolumen Probekorper:

Spritzvolumen Probekorper mit Anguss:

Werkzeugabmessung (B - H):
Werkzeugeinbauhohe:
Verfigbare Sensorik:
Peripherie und Zubehor:

Wechsel der Einsatze:

Variation:

keine

keine

Engel 2K

max. 100 °C

siehe Variationen
[4-d]cm?

[(4-d) +x]cm3

300 - 450 [mm?]
470 mm

keine
Wassertemperierung
Dauermagnete

im gerUsteten Zustand maglich

Bauteildicke d: 0,5|1]2 |4 mm

Angusssystem:
Filmanguss 1-fach, 1 mm (x = 3,7 cm?®) |
Filmanguss 1-fach, 2 mm (x = 7,4 cm?®) |
3-facher Punktanguss (x = 3,4 cm?) |

Polteilung: Anzahl der Pole [Polbreite]
2 Pole [10 mm] | 4 Pole [5 mm] | 8 Pole [2,5 mm] |
16 Pole [1,25 mm]

Lage des Anschnittes: parallel | quer
(zur Magnetisierungsrichtung)

Abschirmung des duf3eren Richtmagnetfelds:
Trennschicht zwischen Magnet und Kavitat:
Stahl 1.4404 (austentitisch) | Stahl 1.2080
(austenitisch gehartet) | Stahl 1.2080
(keine Hartung)
Trennschicht zwischen Auswerferseite und Kavitat:

Stahl 1.1730 | Stahl 1.2080 (austenitisch gehartet)
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Magnetplattchen (Dauermagnete)

20,00

20,00

Variation: Bauteildicke d

L 0,50

1,00

2,00

4,00

10 mm
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Norm:

Stammwerkzeug:
Spritzgiemaschine:
Werkzeugtemperatur:
Angusssystem:
Spritzvolumen Probekorper:

Spritzvolumen Probekorper mit Anguss:

Werkzeugabmessung (B - H):
Werkzeugeinbauhohe:
Verfigbare Sensorik:

Peripherie und Zubehor:

Wechsel der Einsatze:

Variation:

keine

keine

Demag

max. 100 °C

siehe Variationen

1,67 cm?®

[1,67 + x] cm?®

246 - 266 [mm?]

234 mm

Drucksensor (Aufenwand Kavitat)

Temperatursensor (Auflenwand Kavitat)
[Integration der Sensorik in eigenem Einsatz ohne
Dauermagnete]

Wassertemperierung

Dauermagnete

im gerUsteten Zustand maoglich:
Angussystem | Lage des Anschnitts

nicht im gerUsteten Zustand moglich:
Polteilung | HUlsenwerkstoff | Sensorikintegration

Angusssystem:
Schirmanguss (x = 1,39 cm?®) |
2-facher Punktanguss (x = 4,01 cm?) |
4-facher Punktanguss (x = 4,25 cm?®) |
4-facher Punktanguss am Innendurchmesser
(x=0,80 cm?) |
8-facher Punktanguss (x = 4,77 cm?®) |
12-facher Punktanguss (x = 5,28 cm?)

Polteilung: Anzahl der Pole [Polbreite]
12 Pole [8 mm] | 24 Pole [4 mm] | 30 Pole [3,2 mm] |
48 Pole [2 mm] | 80 Pole [1,2 mm]

Lage des Anschnittes: Polmitte | Polteilung

Hilsenwerkstoff (Abschirmung des duferen Richt-
magnetfelds): Aluminium | Stahl | PEEK-GF
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Multipolarer Ringmagnet

Variation: Angusssystem

e

15,30 5,00

‘ ‘ 10 mm 10 mm
H

I
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Ringwerkzeug Duroplast (Magnetik)

Norm:

Stammwerkzeug:
Spritzgiemaschine:
Werkzeugtemperatur:
Angusssystem:
Spritzvolumen Probekorper:

Spritzvolumen Probekorper mit Anguss:

Werkzeugabmessung (B - H):
Werkzeugeinbauhohe:
Verfigbare Sensorik:

Peripherie und Zubehor:

Wechsel der Einsatze:

Variation:

keine

keine

Krauss Maffei

max. 180 °C (auf Grund der Dauermagnete)

siehe Variationen

[16,1-d]cm?

[(16,1-d) + x] cm?

312312 [mm?]

233 mm

Drucksensor (Auswerferseite | 3 Stick: angussnah,
mittig, angussfern)

Temperatursensor (Aulenwand Kavitat |
Auswerferseite, Anguss)

elektrische Temperierung

Dauermagnete

im gerUsteten Zustand maglich:
Lage des Anschnitts

nicht im gerUsteten Zustand moglich:
Angussystem | Polteilung | Hilsenwerkstoff | Dicke
des Bauteils
Angusssystem:
Schirmanguss (x = 18,9 cm?®) |
2-facher Punktanguss am Innendurchmesser

(x = 4,9 cm?3)

Polteilung: Anzahl der Pole [Polbreite]
24 Pole [4 mm] | 48 Pole [2 mm]

Lage des Anschnittes: Polmitte | Polteilung

Hulsenwerkstoff (Abschirmung des duf3eren Richt-
magnetfelds): Ferro-Titanit-Cromoni | Stahl | PEEK-GF

Dicke des Bauteilsd: 5|10 | 15 mm
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Ringwerkzeug Duroplast (Magnetik)

@ 22,60

© 50,60

SN

Variation: Bauteildicke

5,00

10,00

15,00

10 mm

66



=AU

Friedrich-Alexander-Universitat

Presswerkzeug Magnetik

I LEHRSTUHL
I FUR KUNSTSTOFFTECHNIK

Prof. Dr.-Ing. Dietmar Drummer

Norm:

Stammwerkzeug:

Anlage:

Werkzeugtemperatur:

Angusssystem:

Spritzvolumen Probekorper:
Spritzvolumen Probekorper mit Anguss:
Werkzeugabmessung (B - H):
Werkzeugeinbauhohe:

Verfigbare Sensorik:

Peripherie und Zubehor:

Wechsel der Einsatze:

Variation:

keine

keine

Heif3presse

max. 300 °C

keine

(0,18 -d) cm?

keine

296 - 446 [mm?]

223 mm

Temperatursensor (oberer Stempel)
Drucksensor (Kavitat)
Wassertemperierung
Temperiergerat (Heizpatronen)

2 Spulen (magnetische Einheit)

Ol- oder Wassertemperierung fir Spulen
nicht im gerUsteten Zustand

Bauteildicked: 1|2 |3 |4 mm

\

o
S S
o )
L
|
o
o o
Q <
(g}
[ ]
1 mm
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Rotor

Norm: keine
Stammwerkzeug: keine
Spritzgiefmaschine: Engel 2K
Werkzeugtemperatur: max. 140 °C
Angusssystem: 8-facher Punktanguss

Spritzvolumen Probekorper:

Spritzvolumen Probekorper mit Anguss:

Werkzeugabmessung (B - H):
Werkzeugeinbauhohe:
Verfigbare Sensorik:
Peripherie und Zubehor:

Wechsel der Einsatze:

Variation:

10 mm

keine Angaben

11,7 cm?

346 -296 [mm?]

332 mm

keine

Wassertemperierung
Dauermagnete

Sperrring fur Einlegeteil Handling
Einlegeteil fir Umspritzung

keine

Einlegeteil fir Umspritzung: gerade | schrag

Variation: Einlegeteil fir Umspritzung

16,00

16,00

10 mm
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Norm:

Stammwerkzeug:
Spritzgiemaschine:
Werkzeugtemperatur:
Angusssystem:
Spritzvolumen Probekorper:

Spritzvolumen Probekorper mit Anguss:

Werkzeugabmessung (B - H):
Werkzeugeinbauhohe:
Verfigbare Sensorik:
Peripherie und Zubehor:

Wechsel der Einsatze:

Varianten:

keine

keine

Demag

max. 200 °C

siehe Variationen

Vorspritzling: [x] cm?® | Probekorper: [y] cm?®
Vorspritzling: [x + d] cm?® | Probekérper: [y + d] cm?®
246 - 246 [mm?]

286 mm

keine

elektrische Temperierung

keine aktive Kihlung moglich

Einleger fir Umspritzung

nicht im geriUsteten Zustand

Art des Vorspritzlings:
geteiltes Stanzgitter (x = 1,76 cm?) |
kompaktes Stanzgitter (x = 1,04 cm?®) |
Welle (x = 0,0 cm?)
Passstift (x = 0,0 cm?®)

Art des Probekorpers:
Bauteil mit geteiltem Stanzgitter (y = 3,94 cm?) |
Bauteil mit kompaktem Stanzgitter (y = 4,66 cm?) |
Bauteil mit Welle (y = 1,71 cm?)

Angusssystem:
Vorspritzling:
geteiltes Stanzgitter: 3-facher Punktanguss
kompaktes Stanzgitter: Filmanguss 1-fach, 0,5 mm

Probekorper:
Bauteil mit Stanzgitter: Filmanguss 1-fach, 0,5 mm
(d = 9,7 cm?®) | Bauteil mit Welle: keine Angaben |
Bauteil mit Passstift: keine Angaben
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Ve,.f
Stecker-Kapselung Yabar

Variation: Art des Probekorpers Variation: Einleger fir Umspritzung

ol O O
Q| O|

|| N

12,80

46,00

50,00

0,80

Bauteil mit Stanzgitter ' !

Stanzgitter 1 mm

v ©
12,00 ﬂ 5,95
10 mm 28,00 T ©10,00

40,00

I

Bauteil mit Welle

Welle 10 mm

250
[ [
1,20 «*

40,00

10 mm

I

@ 6,00 mb

Passstift (nach DIN EN ISO 8734 |
Stand: Mai 2019)

Variation: Art des Vorspritzlings

14,80

30,00
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1,00
3,80
4,80
5,00
geteiltes Stanzgitter
o
e
<
—
30,00
o
@
N
o
@
o
|
(==
1,00
3,80
6,00
1 mm
kompaktes Stanzgitter H
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Vermgbar

72

Variation: Art des Probekorpers

8,00

15,00

5mm
Bauteil mit Stanzgitter —
2 8
| 9
S a
L /] L /]
A 3
<
I | 3
e 7 ©
16,00
20,00
1 mm
Bauteil mit Welle H




=AU

Friedrich-Alexander-Universitat
Technische Fakultéat

Stecker-Modular

I LEHRSTUHL
I FUR KUNSTSTOFFTECHNIK

Prof. Dr.-Ing. Dietmar Drummer

Norm:

Stammwerkzeug:
Spritzgiemaschine:
Werkzeugtemperatur:
Angusssystem:
Spritzvolumen Probekorper:

Spritzvolumen Probekorper mit Anguss:

Werkzeugabmessung (B - H):
Werkzeugeinbauhohe:
Verfigbare Sensorik:
Peripherie und Zubehor:

Wechsel der Einsatze:

Varianten:

keine

keine

Arburg 2K

max. 120 °C

2-facher Punktanguss

[x] cm3

keine Angaben

296 - 246 [mm?]

264 mm

Drucksensoren (1 Stick im Flansch | 2 Stick im Kragen)

Temperatursensoren (1 Stick im Flansch |
2 Stuck im Kragen)

Oltemperierung

Einleger fUr Umspritzung

im geruUsteten Zustand

Einleger fur Umspritzung:
Stegbreite b: 2,5|51| 7,5 mm
Abstand zwischen Steg a:
bei Stegbreite b: 2,5 mm beidseitig: 2,5 | 10 mm
bei Stegbreite b: 5 mm beidseitig: 5 mm

Umspritzlange | entlang des Steges:
20| 40 mm [fUr alle Konfigurationen]
4| 10 mm [fUr Stegbreite: 5 mm]

Umspritzdicke entland des Steges
[d: Umspritzdicke | d.: tatsachliche Umspritzdicke
(d-b) | Angaben zu x exemplarisch fir
Stegbreite b: 5 mm und Umspritzlange I: 20 mm]:

Stegbreite b: 2,5 mm: d: 7,5 mm | d: 5 mm
Stegbreite b: 5 mm:
d:7mm|d:2mm(x =4,1cm?
d: 10 mm | d;: 5 mm (x = 4,6 cm?)
d: 15 mm | d;: 10 mm (x = 6,0 cm?)
Stegbreite b: 7,5 mm: d: 12,5 mm | d,;: 5 mm
Stegbreite b: 2,5 mm | Abstand zwischen Steq a:
25mm:d: 12,5 mm|d;: 7,5 mm
Stegbreite b: 2,5 mm | Abstand zwischen Steq a:
10mm:d: 17 mm | d;: 12 mm || d: 20 mm | d;: 15 mm
Stegbreite b: 5 mm | Abstand zwischen Steg a:
5mm:d: 17 mm|d;: 7 mm || d: 20 mm | d: 10 mm
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Stecker-Modular

Ma[3e exemplarisch fUr Stegbreite:
5 mm (Anderungen nur an gekenn-
zeichneten Maf3en je Konfiguration):

o| o
ol 9o
<| ©
N
[ | [ |
[d]
5,00 [b]
15,00 [d]
46,00
10 mm
|_|

11,00

Variation: Umspritzlange | entlang des
Steges

4,00
10,00

20,00

Variation: Umspritzdicke d entlang des
Steges

T T :ﬁm
7,00 10,00

15,00 10 mm
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Stecker-Modular

Variation: Einleger fUr Umspritzung
25,00
12,50

10,50
13,00

Y

9,75

&

L
w‘\

C

100,00

Y R2,50

5,00 1,00

7,50

Variation: Einleger fur Umspritzung -
Stegbreite b

| !

/) N
| N
2,50 5,00
-
o
10 mm
7,50 —
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Stecker-Modular

Variation: Einleger fUr Umspritzung -
Abstand zwischen Steg a

| |

N M)

2,50 10,00

7,50 15,00
~
/|
0 ]

5,00

15,00
10 mm
—
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Norm:

Stammwerkzeug:
Spritzgiemaschine:
Werkzeugtemperatur:
Angusssystem:
Spritzvolumen Probekorper:

Spritzvolumen Probekorper mit Anguss:

Werkzeugabmessung (B - H):
Werkzeugeinbauhohe:
Verfigbare Sensorik:
Peripherie und Zubehor:

Wechsel der Einsatze:

Variation:

I

10 mm

keine

keine

Arburg 2K, Engel 2K

max. 180 °C

Filmanguss 1-fach, 1 mm

[x] cm3

[x +2,5]cm?

294 . 274 [mm?]

351 mm

Drucksensor (Auswerferseite | DUsenseite | je 2 Stick)
Temperatursensor (DUsenseite | 1 Stiick)
3-Wege Kraftsensor (Auswerferseite | 1 Stick)
Oltemperierung

Vorspritzling

nicht im geriUsteten Zustand

Vorspritzling:
Standard (x = 3,9 cm?)
spezifischer Vorspritzling fir Kraftmessung
(externes Stanzwerkzeug bendtigt) (x = 2,5 cm?)

Uberspritzling:
Variante 1: x = 6,4 cm?
Variante 2: x = 3,2 cm®

Vorspritzling 55
1,21

A

] 49

3 9

/

50,20
Standard

10 mm
|_|
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Schaltungstrager

Vorspritzling

6,00

[]
50,00

1,00

5,00

Stanzbereich

50,00

spezifischer Vorspritzling fir
Kraftmessung

Uberspritzling

o
o
o
<
40,00 4,00
Variante 1
o
o
o
<
20,00 4,00
Variante 2
10 mm
|_|
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Norm:

Stammwerkzeug:

Spritzgiemaschine:
Werkzeugtemperatur:

Angusssystem:

Spritzvolumen Probekorper:
Spritzvolumen Probekorper mit Anguss:
Werkzeugabmessung (B - H):
Werkzeugeinbauhohe:

Verfigbare Sensorik:

Peripherie und Zubehor:
Wechsel der Einsatze:

Variation:

10 mm

keine

keine

Arburg 520

max. 180 °C

Heifkanalanguss | Angussderivat an Bauteil

[x] cm3

[x +2,35] cm?®

446 - 400 [mm?]

449 mm

Drucksensor (DUsenseite | 1 Stick | Messung nur bei
einer Komponente maoglich)

Temperatursensor (Auswerfer- und Disenseite |
je 3 Stuck)

Wassertemperierung (variotherm)

nicht im geriUsteten Zustand

Bauteilgeometrie:

eine Komponente: Linse konkav (x = 11,33 cm?) |
Linse konvex (x = 12,25 cm?) |
Scheibe (x = 12,31 cm?®)

zwei Komponenten: Achromat (bestehend aus Linse
konkav [1. Komponente] und Linse konvex
[2. Komponente]) |
2 Scheiben (X, xomponente = 13,66 cm?)

Bauteilgeometrie

1780 178°
QJ QJ

IS | 3

= N
A I )
6,50 5,48
Linse konvex Scheibe
10 mm
—
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Keramikwerkzeug

Norm: keine
Stammwerkzeug: keine
Spritzgiefmaschine: Engel 2K
Werkzeugtemperatur: max. 160 °C
Angusssystem: siehe Variationen
Spritzvolumen Probekorper: [x] cm3
Spritzvolumen Probekdrper mit Anguss: [yl cm?
Werkzeugabmessung (B - H): 346 -396 [mm?]
Werkzeugeinbauhdhe: 288 mm

Verfigbare Sensorik:
Peripherie und Zubehor:
Wechsel der Einsatze:

Variation:

Bauteilgeometrie

Platte Demonstrator 1

I

10 mm

Drucksensor (DUsenseite | 4 Stick)
Wassertemperierung
nicht im gerUsteten Zustand maoglich

Bauteilgeometrie:

A. mit Filmanguss 1-fach, 8 mm:
[Material: Keramikfeedstock]
Platte (x = 10,7 cm?® |y = 16 cm?®)
Demonstrator 1 (x = 6,3 cm?® |y = 11 cm?)
Demonstrator 2 (x =22,5cm? |y = 27 cm?®)
Demonstrator 3 [mit verlorenen Kernen]

(x =28,6cm?®|y=34cm?)

B. mit 1-fachem Punktanguss: [Material: Thermoplast]
verlorene Kerne (x = 10 cm® |y = 14 cm?)

Bauteilgeometrie

o
o
o
Ne}
60,00 3,00
——-—————
Platte
10 mm
—

80



EE I LEHRSTUHL
IT_ /=\\ I FUR KUNSTSTOFFTECHNIK
Prof. Dr.-Ing. Dietmar Drummer

Friedrich-Alexander-Universitat
Technische Fakultat

Keramikwerkzeug

Bauteilgeometrie Bauteilgeometrie

72,06

37,30

Demonstrator 2 Demonstrator 3

©

y

o

O

2}

Demonstrator 1
verlorene Kerne 10 mm
H

74,40

6,00
19,20

Demonstrator 2 10 mm
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Keramikwerkzeug

Bauteilgeometrie

i
M
o~
o~
N~
57,01
¢
&
[0]0]0]6)
3| =
ol 3

Demonstrator 3

5,88
3,83

A

76,59
79,28

verlorene Kerne 10 mm
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Rippenprobekorper (Thermoplast)

Norm: keine
Stammwerkzeug: keine
Spritzgiemaschine: Demag
Werkzeugtemperatur: max. 120 °C
Angusssystem: Stangenanguss
Spritzvolumen Probekorper: 4,5 cm?
Spritzvolumen Probekdrper mit Anguss: 53 cm?
Werkzeugabmessung (B - H): 196 - 196 [mm?]
Werkzeugeinbauhdhe: 265 mm
Verfigbare Sensorik: Drucksensor (Auswerferseite | 2 Stick)
Temperatursensor (Auswerferseite | 2 Stick)
Peripherie und Zubehor: Wassertemperierung
Einlegeteil fir Umspritzung
Wechsel der Einsatze: im gerUsteten Zustand madglich
Variation: Rippenfufart:

fUr Bauteilgeometrie 1
stumpf | Radius R2 | Fase 45 ° | breiter Fuf3

fUr Bauteilgeometrie 2:
stumpf

Bauteilgeometrie 1

50,25

50,25

10 mm

Variation: Rippenfufart

VA
o &
Ze (Be" >
3 © R2<'j€\5\0
7 1,57
stumpf Radius R2 10 mm
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Rippenprobekorper (Thermoplast)

Bauteilgeometrie 1
Variation: Rippenfuf3art

1

Fase 45° breiter Fuf3

Bauteilgeometrie 2

50,25

25,13

Variation: Rippenfuf3art

22,00

70,00

Dicke variabel bis 1 mm

10 mm
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Hybridtrager r

Norm: keine

Stammwerkzeug: keine

Spritzgiemaschine: keine

Werkzeugtemperatur: max. 180 °C

Angusssystem: Stangenanguss

Spritzvolumen Probekorper: 112 cm?

Spritzvolumen Probekdrper mit Anguss: 113,7 cm?®

Werkzeugabmessung (B - H): 295 .550 [mm?]

Werkzeugeinbauhdhe: 360 mm

Verfigbare Sensorik: keine

Peripherie und Zubehor:
Wechsel der Einsatze:

Variation:

10 mm

Oltemperierung
Einlegeteil fir Umspritzung
nicht im gerUsteten Zustand mdglich

Verfahrensart:
fur Einleger 1: keine Angaben zur Geometrie
A. Standard: Einlegen eines umgeformten Metall- |
FVK-Einlegers und Spritzguf3 der Rippenstruktur
B. Variante: lokale Umformung eines Leichtmetall-
Einlegers und Erzeugnung von Clinchver-
bindungen (durch Schmelzedruck)

fUr Einleger 2: keine Angaben zur Geometrie
C. integrierte FVK-Umformung
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Rippenprobekorper (Duroplast)

Norm:

Stammwerkzeug:
Spritzgiemaschine:
Werkzeugtemperatur:
Angusssystem:
Spritzvolumen Probekorper:

Spritzvolumen Probekorper mit Anguss:

Werkzeugabmessung (B - H):
Werkzeugeinbauhohe:
Verfigbare Sensorik:

Peripherie und Zubehor:

Wechsel der Einsatze:

Variation:

Variation: Anspritzrichtung

-

waagrecht senkrecht H

10 mm

keine

keine

Engel 2K, Krauss Maffei

max. 200 °C

Filmanguss 1-fach, 3,7 mm (Uber Rippenflanke)

[x] cm3

[x + 39,6]cm?

546 - 446 [mm?]

416 mm

Temperatursensor (Bereich des Einlegeteils)

Drucksensoren (2 Stick im Bereich der Rippe |
2 StiUck im Bereich des Einlegeteils)

Oltemperierung (Thermoplast)

elektrische Temperierung (Duroplast)

Einlegeteil fir Umspritzung

im gerUsteten Zustand maoglich

Dicke d des Einlegeteils fir Umspritzung: 1 | 2 mm

Anspritzrichtung: waagrecht (x = 13 cm?) |
senkrecht (x = 9,7 cm?3)

Rippenfufart: stumpf | Radius R2 | schmaler Fuf3 |
breiter Fuf3

Variation: Dicke d des Einlegeteils
for Umspritzung
o
o
(e0]
0O
68,00

o
=3
i

|
o
o
(Q\

10 mm
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Rippenprobekorper (Duroplast)

Variation: Anspritzrichtung

40,00

70,00

3,75

10,00

waagrecht

70,00
3,75
o
o
o
—
10 mm
senkrecht -

Variation: Rippenfufart

o

stumpf
Radius R2

\%

16,00

R

schmaler Fuf3 breiter Fuf3

10 mm
H
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Norm:

Stammwerkzeug:
Spritzgiemaschine:
Werkzeugtemperatur:
Angusssystem:
Spritzvolumen Probekorper:
Spritzvolumen Probekorper mit Anguss:
Werkzeugabmessung (B - H):
Werkzeugeinbauhohe:
Verfigbare Sensorik:
Peripherie und Zubehor:

Wechsel der Einsatze:

10 mm

keine

keine

Krauss Maffei, Engel 2K

max. 200 °C

Stangenanguss

20,2 cm3

27,8 cm?

430 - 700 [mm?]

480 mm

Drucksensor (DUsenseite | 1 Stick)

Oltemperierung (Thermoplast)

elektrische Temperierung (Duroplast)

Einleger (Material: Organoblech | Prepreg | Metall)
[Dicke variabel]

keine

Einleger

I =
-

131,78

249,33

Bauteil
[Umformung Einleger und Spritzguss
Probekérper durch In-Mould Forming]

" _ _

¢ e

N N —
A

79,81
e
10 mm
H
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Verf[jgbar

Norm:

Stammwerkzeug:

Spritzgiemaschine:
Werkzeugtemperatur:

Angusssystem:

Spritzvolumen Probekorper:
Spritzvolumen Probekorper mit Anguss:
Werkzeugabmessung (B - H):
Werkzeugeinbauhohe:

Verfigbare Sensorik:

Peripherie und Zubehor:

Wechsel der Einsatze:

keine

keine

Demag

max. 100 °C

keine

keine

keine

246 - 246 [mm?]

195 mm

Drucksensor (DUsenseite | 1 Stick)
Temperatursensor (DUsenseite | 1 Stiick)
Wassertemperierung

Einlegeteil fir Umformung
Spannrahmen fUr Fixierung des Einlegers
nicht im gerUsteten Zustand moglich

Einleger
@)
o
o
O
300,00
Dicke variabel bis 2 mm
10 mm
H
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3D-Umformwerkzeug (In-Mould Forming)

Norm:

Stammwerkzeug:
Spritzgiemaschine:
Werkzeugtemperatur:
Angusssystem:
Spritzvolumen Probekorper:
Spritzvolumen Probekorper mit Anguss:
Werkzeugabmessung (B - H):
Werkzeugeinbauhohe:
Verfigbare Sensorik:
Peripherie und Zubehor:

Wechsel der Einsatze:

Variation:

Umformgeometrie

Ecke

10 mm

keine

keine

Demag

max. 200 °C

keine

keine

keine

246 -296 [mm?]

270 mm

Drucksensor (keine Angaben zur Position)
Oltemperierung

elektrische Temperierung

Einlegeteil fir Umformung

Spannrahmen fUr Fixierung des Einlegers
nicht im gerUsteten Zustand moglich

Umformgeometrie:
Kalotte | Ecke | Spitze

Einleger

® 130,00

Dicke variabel bis 2 mm

10 mm
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. Verngb
3D-Umformwerkzeug (In-Mould Forming) ar
Umformgeometrie
R10 —»
65°
Spitze 10 mm
H
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3D-Umformwerkzeug (In-Mould Forming & Hinterspritzen)

Norm:

Stammwerkzeug:
Spritzgiemaschine:
Werkzeugtemperatur:
Angusssystem:
Spritzvolumen Probekorper:
Spritzvolumen Probekorper mit Anguss:
Werkzeugabmessung (B - H):
Werkzeugeinbauhohe:
Verfigbare Sensorik:
Peripherie und Zubehor:

Wechsel der Einsatze:

Variation:

R
@55,15

L

Kalotte

10 mm

keine

keine

Demag

max. 100 °C
Stangenanguss

6,4 cm?

keine Angaben

246 -296 [mm?]

170 mm

keine
Wassertemperierung
Einlegeteil fur Umformung
Spannrahmen fur Fixierung des Einlegers
keine

Hinterspritzung:
Kreuzrippe mit Stegbreite b = 1,5 mm

Einleger

\
50,00

Dicke variabel bis 2 mm

o
| i ]

10 mm
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Thermoformwerkzeug

Norm: keine

Stammwerkzeug: keine

Spritzgiefmaschine: Thermoformanlage Berg Mini

Werkzeugtemperatur: max. 100 °C

Angusssystem: keine

Spritzvolumen Probekorper: keine

Spritzvolumen Probekdrper mit Anguss: keine

Werkzeugabmessung (B - H): keine

Werkzeugeinbauhohe: keine

Verfigbare Sensorik: keine

Peripherie und Zubehor: Wassertemperierung
Spannrahmen

Wechsel der Einsatze:

Variation:

Bauteilgeometrie

Becher Zylinder

10 mm
H

nicht im geriUsteten Zustand mdglich
Werkzeugmaterial: Aluminium | Stahl | PEEK-GF

Bauteilgeometrie:
A. Becher: variable Hohe h: 35| 55 mm

B. Zylinder: variable Hohe h: 20| 30| 55|80| 110 mm

Bauteilgeometrie

\00\

71,80
108,00

Becher: Variation: H6he

/?5:00
Rz %

35,00
45,00

55,00
65,00

10 mm
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Thermoformwerkzeug
Bauteilgeometrie
o
Q
+ S
S
Zylinder: Variation: Hohe
&
S
Y N
LJ o
£ o
N
[ |
- 3
o =
\ )
Q
n
£ U
S
& \
/ o
Q
o
(e0]
Y 10 mm
IJ H
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Thermoformwerkzeug

95

Zylinder: Variation: Hohe

L

110,00

10 mm
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Norm:

Stammwerkzeug:

Spritzgiemaschine:
Werkzeugtemperatur:

Angusssystem:

Spritzvolumen Probekorper:
Spritzvolumen Probekorper mit Anguss:
Werkzeugabmessung (B - H):
Werkzeugeinbauhohe:

Verfigbare Sensorik:

Peripherie und Zubehor:

Wechsel der Einsatze:

Variation:

keine

keine

Arburg 2K

max. 250 °C

Stangenanguss

[x] cm3

keine Angaben

395 . 395 [mm?]

330 mm

Temperatursensor (Kavitat
(DUsenseite | Auswerferseite))

Oltemperierung

Spannrahmen

Folienzuschnitt (Halbzeuq)

nicht im gerUsteten Zustand moglich

Folienumformung durch:
Schmelzedruck (x = 1,17 cm?®) | Gas (max. 140 bar)

Moglichkeit zum Anspritzen eines Rahmens an Folie:
x=0,52 cm?

Umformgeometrie:
einzelner Pin (d = 0,5 mm) | Pinarray (100 Pins)

Folienzuschnitt:
40-40 [mm?] | d = 0,035 bis 0,065 mm
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