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Aushohlung und Wandstarke

Hohlen Sie dicke Bereiche aus oder gestalten
Sie sie so um, dass die Wande eine
gleichméafige Starke aufweisen. Dadurch
werden Einfallstellen und andere Materialfehler
vermieden.

Empfohlene Wandstarke fur den
gewahlten Spritzgusswerkstoff

Die Auswahl des geeigneten Werkstoffs und die
Einhaltung der empfohlenen Wandstéarke bei
Spritzgussteilen verhindern Einfallstellen und
Verformungen. Wir empfehlen, die Richtwerte in
der Tabelle rechts zu beachten, da die
geeigneten Wandstarken vom verwendeten
Werkstoff abhéngen:

Aushdhlung / gleichmalige Wandstarke

Falsch Richtig

Dicke Bereiche wie rechts dargestellt aushohlen.

Harz / Werkstoff Millimeter
ABS 1,1-3,6
Acetal 0,8-3,0
Acrylic 0,6-12,7
Liquid Crystal Polymer 0,8-3,0
Long-fi ber Reinforced Plastics 1,9-25/4
Nylon 0,78-2,9
PC (Polycarbonate) 1.,0-3,8
Polyester 0,6-3,2
Polyethylene 0,8-5,1
Polyphenylene Sulfide 0,5-4,6
Polypropylene 0,6-3,8
Polystyrene 0,9-3,8
Polyurethane 2,0-19,1




Eckengestaltung

Ein Aul3enradius, der um eine Wandstarke grol3er ist als der Innenradius, gewahrleistet eine
konstante Wandstarke tber die Ecken. R2 =R1 +t

Eckengestaltung

| Zudinn

R2=R1+t

Innen- und Aul3enradius der Ecke
mussen vom selben Punkt ausgehen.



Ubergange der Wandstarke

Abgerundete oder verjingte Wandstarkeniibergange minimieren Unterschiede im Erscheinungsbild und in
der Oberflachenglatte des Produkts. AuRerdem reduzieren Rundungen die beim SpritzgielRen
entstehenden Spannungen und Spannungskonzentrationen infolge plétzlicher Wandstarkenanderungen.

Wandstarkentbergang

Falsch

Richtig

Richtig

Richtig

A hd

Abgerundete Ubergéange minimieren
Unterschiede im Erscheinungsbild.



Rippen

Rippen erhohen die Festigkeit und Steifigkeit von Spritzgussteilen, ohne dass die gesamte
Wandstarke vergrof3ert werden muss. Weitere Einsatzmoglichkeiten:

. als Anschlage oder Fuihrungen fir Mechanismen;
. zur Positionierung und Fixierung von Bauteilen;
. zur Ausrichtung zusammengehdriger Teile.

Eine korrekte Rippengestaltung bertcksichtigt funf Hauptfaktoren: Dicke, Hohe, Position,
Anzahl und SpritzgieR3barkeit.

Rippen

Einfallstelle gegentiber einer dicken Rippe. Versetzte Rippe zur Verringerung der Einfallstelle.



Rippen - Fortsetzung

Rippendicke

Viele Faktoren bestimmen die richtige
Rippendicke. Dicke Rippen verursachen haufig
Einfallstellen und optische Méangel auf der
gegenuberliegenden Oberflache der Wand, an
der sie befestigt sind. Werkstoff, Rippendicke,
Oberflachenstruktur, Farbe, Nahe zu Offnungen
und unterschiedliche
Verarbeitungsbedingungen bestimmen das
Ausmal der Einfallstellen. Die Abbildung rechts
zeigt allgemeine Richtwerte fur verschiedene
Werkstoffe. Sie beruhen auf subjektiven
Beobachtungen unter normalen Bedingungen
und beziehen sich auf die Dicke am Rippenful3.
Glatte Oberflachen erfordern diinnere Rippen.

Position und Anzahl der Rippen

Position und Anzahl der Rippen sind fur eine
hochwertige Ausfihrung entscheidend. Rippen,
die zur Erh6hung der Festigkeit und zur
Vermeidung von Brtichen hinzugefligt werden,
kénnen beispielsweise die Leistungsfahigkeit
eines einzelnen Teils und seine korrekte
Funktion beeintrachtigen. Auf3erdem kann ein
Rippennetz zur Erhéhung der Dicke zu
Kihlungs- und Verformungsproblemen fuhren.
Rippen lassen sich meist leichter hinzufiigen
als entfernen; sie sollten daher sparsam und
gezielt eingesetzt werden.

Rippendicke

Draft*

Obseg=0.125T

* minimalno 0.5 stopinje na stran

Mehrere
Rippen

GrofR3e, ungeeignete Rippen
durch mehrere kiirzere ersetzen.




Dome - Vertiefungen

Dome (Vertiefungen) werden haufig als Befestigungs- und Montagepunkte ausgeftihrt. Die haufigste
Form besteht aus zylindrischen Vorspringen mit Bohrungen fiir Schrauben, Gewindeeinsatze oder
andere Befestigungselemente. Im Allgemeinen sollte der AuRendurchmesser eines Doms das 2,0- bis
2,4-Fache des AulRendurchmessers der Schraube oder des Einsatzes betragen.
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Dome sollten nicht direkt mit Seltc_anwander_\ Dome - Vertiefungen
verbunden werden, da dadurch dicke Bereiche
entstehen, die h&ufig zu Einfallstellen fuhren. Falsch

Dome sind getrennt von der Seitenwand
anzuordnen und bei Bedarf mit
Verbindungsrippen abzustitzen. In Wandnahe
sollten mdglichst offene Domkonstruktionen
verwendet werden.

Richtig



Dome - Fortsetzung

Die Bohrung sollte normalerweise bis zur Ebene der Grundwand reichen, auch wenn die volle Tiefe
fur die Montage nicht erforderlich ist. Flache Bohrungen kénnen dicke Bereiche hinterlassen, die zu
Einfallstellen fuhren. Tiefere Bohrungen verringern die Dicke der Grundwand und kdnnen
Fullprobleme sowie Fehler verursachen. Wegen der erforderlichen Entformungsschrage konnen
hohe Dome (mindestens das Funffache ihres Aul3endurchmessers) oben Fullprobleme oder unten
eine zu grol3e Wandstéarke verursachen. Auf3erdem sind die Kerne hoher Dome schwer zu kilhlen

und instand zu halten.

Dom (Vertiefung) in der tragenden Wand

Schnitt A-A

Offene Dome gewahrleisten eine gleichmafiige

Dicke der tragenden Wand.

Alternativen zu einem zu langen Kern

Falsch Richtig
T1] B
Kern zu lang
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Kerntiefe
Kern zu kurz Kern zu lang
Radius zu grof3 Richtig

Jigl

Bohrungen bis zur Ebene der Grundwand fiihren.

Richtig Richtig

Méglichkeiten zur Verkirzung des Kerns.



Gestaltung der
Entformungsschragen

Entformungsgerechte Gestaltung: Schragen oder Verjingungen an Produktelementen wie Wanden,
Rippen, Stiften und Vertiefungen, die parallel zur Entformungsrichtung liegen, erleichtern das
Auswerfen der Teile. Die Art, wie ein Merkmal im Werkzeug geformt wird, bestimmt die erforderliche
Entformungsschréage. Merkmale aus Sacklochern oder Taschen (wie die meisten Vertiefungen, Rippen
und Stifte) sollten sich zum Werkzeug hin verjingen. Von Schiebern geformte Flachen bendtigen
maoglicherweise keine Schrage, wenn sich der Stahl vor dem Auswerfen von der Oberflache entfernt.
Weitere Richtlinien:

. Alle Flachen parallel zur Spritz- bzw. Entformung (Schrégengestaltung)
Entformungsrichtung mit einer Schrage versehen.
Richtig Falsch
. Wande und andere in beiden B ﬂ% -
Werkzeughalften geformte Merkmale prifen, 0 | —d o =g
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damit die Entformung leichter wird und eine \ | | \ | /]
geeignete, gleichméaRige Wandstarke entsteht. | | i \ J /

. Als allgemeine Regel die Standardschrage

plus einen zusatzlichen Grad je 0,001 Zoll Richtig Falsch

Strukturtiefe verwenden. . —’
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. Fir die meisten Werkstoffe mindestens J‘ ] = —

einen halben Grad Entformungsschrage

vorsehen. Fur eine einfache Entformung

madglichst einen Grad einplanen. SAN-Harze

ey ' . . . . Richtig Falsch
bendtigen gewdhnlich ein bis zwei Grad.
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Richtlinien zur Gestaltung von
Entformungsschragen.
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