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Hinweise zur Benutzung des Buches
Die Basis der Beschreibungen dieses Buches sind die Thermoplastwerkzeuge. Abweichende Abläufe 
für Duroplast- bzw. Elastomerwerkzeuge sind am Ende der jeweiligen Abschnitte erläutert.

In nachfolgendem Inhaltsverzeichnis ist farblich markiert, ob die Bereiche Duroplaste und Elastomere 
mit den Thermoplasten identisch, nicht identisch oder gar nicht vorhanden sind. Diese Markierungen 
werden auch im Text fortgeführt, wobei das obere Quadrat die Elastomere und das untere Quadrat die 
Duroplaste kennzeichnet.		

Bei der Farbgebung der Prinzipzeichnungen wurden folgende wiederkehrende Farben verwendet: �  

rot	 =	 Spritzgießteil�  
gelb	 =	 zweite Komponente bei Mehrkomponententeilen�  
orange	=	 beschriebene Baugruppen eines Abschnitts 

■	 Elastomer- bzw. Duroplastwerkzeuge sind identisch
■	 Elastomer- bzw. Duroplastwerkzeuge sind nicht identisch und werden zusätzlich beschrieben
■	 Themengebiet für Elastomer- bzw. Duroplastwerkzeuge nicht vorhanden
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XIII ﻿ Vorwort

Mit dem vorliegenden Fachbuch werden gezielt Ein­
steiger angesprochen. Der Inhalt vermittelt dem 
Leser eine umfassende und prägnante Beschreibung 
aller relevanten Baugruppen eines Spritzgießwerk­
zeugs in praxisnaher, leicht verständlicher Darstel­
lung. Die Texte sind so konzipiert, dass sie im chrono­
logischen Aufbau das komplette Basiswissen über 
Spritzgießwerkzeuge vermitteln und als Ratgeber 
tägliche Hilfestellung bieten. Die Zielgruppe ist dabei 
nicht der Konstrukteur, sondern sind die Einsteiger 
und Verarbeiter der Spritzgießtechnik, denen schnell 
und umfassend die Vielfalt der Spritzgießwerkzeuge 
erklärt wird. Im Vordergrund der Beschreibung ste­
hen die Thermoplast-Werkzeuge. Insbesondere wur­
den in kompakter Form die verfahrenstechnischen 
Aspekte bei der Erklärung der Werkzeuge beleuchtet. 
Abweichende Abläufe für Duroplast- bzw. Elastomer­
werkzeuge sind am Ende der jeweiligen Kapitel 
erläutert.

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

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

� Harry Pruner
� Wolfgang Nesch

Vorwort





1 1 Grundsätzlicher Werkzeugaufbau

1.1 Baugruppen eines Spritzgießwerkzeugs

Zum grundsätzlichen Verständnis sollen in der Einführung die wichtigsten Elemente eines Spritzgießwerkzeugs 
mit den gängigen Fachbegriffen benannt werden. Generell besteht jedes Spritzgießwerkzeug aus zwei 
Werkzeughälften, einer Düsenseite und einer Auswerferseite. In den Werkzeughälften befinden sich die 
Kavitäteneinsätze, die Angusssysteme, die Kerne, die Auswerferelemente und die Kühlung.

Bild 1.1 Prinzip Zweiplatten-Werkzeug

Grundsätzlicher 
Werkzeugaufbau1



2 1 Grundsätzlicher Werkzeugaufbau

1.1.1 Phasen der Konstruktion

Es wird mit einer Prinzipskizze begonnen, um zu 
prüfen, welche Werkzeugtechnologie eingesetzt 
werden kann. Zu klären ist, ob Sonderfunktionen 
notwendig sind und sich das geplante Konzept für 
eine vollautomatische Fertigung eignet. Danach 
wird geprüft, wie hoch die Fachzahl (Anzahl der 
Formnester) sein soll, denn dies hat Einfluss auf die 
Spritzgießmaschinengröße sowie auf die Dimensio­
nierung des Werkzeugs. Der nächste Schritt ist die 
Festlegung des Kunststoffmaterials. Ist der Kunst­
stoff leicht-, zähfließend oder verstärkt? Muss das 
Werkzeug gekühlt oder beheizt werden? Welches 
Angusssystem wird eingesetzt?

Mit diesem Wissen kann die Konstruktion be­
ginnen. Zuerst ist eine Teilezeichnung in 3D anzu­

fertigen. Anschließend entscheidet man, ob für die­
ses Teilemodul eine Simulation des Füllvorganges 
(Moldflow-Analyse) durchzuführen ist. Bei einem 
Teil, das mechanischen Belastungen ausgesetzt ist, 
können auch eine Finite-Elemente-Berechnung (FEM) 
und eine Prozesssimulation notwendig sein.

Der große Vorteil dieser Vorgehensweise ist, 
dass bis auf das Herstellen des Prototyps alle Aufga­
ben mit CAD-Programmen durchführbar sind. Nach 
Abschluss dieser Phase empfiehlt sich ein Kunden­
gespräch zur detaillierten Klärung aller Punkte. Da­
nach erfolgt die Freigabe der Konstruktion. Das 
Werkzeug und die Einzelteile werden nun produ­
ziert.

Prinzipskizze 

Werkzeugtechnologie  
Sonderfunktionen 

Fachzahl 
Dimensionierung des Werkzeugs 

Kunststoffmaterial  

Angusssystem  

Tabelle 1.1 Aufklärungsphase

Teilekonstruktion 

Simulation Füllvorgang 

FEM-Berechnung 

Kundenabstimmung 

Mechanische Fertigung 

Tabelle 1.2 Konstruktionsphase


