DK 621.7 : 678.5/.8.03 : 001.4 September 1967

DIN
16700

Kunststoffe

Formtechnik der Formmassen
Fertigungsverfahren und Fertigungsmittel
Begriffe

Plastics. Moulding techniques for moulding materials; terms of methods and tools

Diese Norm dient der Festlegung von Begriffen fiir Fertigungsverfahren und Fertigungsmittel (Werkzeuge) der Formtech-
nik der Formmassen’), gibt aber keine Obersicht der Aufbaumdglichkeiten der Werkzeuge (fir runde Prefwerkzeuge
siehe hierzu DIN 16701 und folgende)?).

IFonmadmik der For!nmomnl
Hértbare und
nichthartbare
Formmassen
(Prefimassen, Fertigungs-
SpritzguBmassen) verfahren I Fertigungsmittel I
| Werkzeuge | | Maschinen | | Hilfsmittel | [ Prist- und MeBgerdite
zur Prisfung von Form-
teilen (Prefiteilen,
Spritzgufiteilen), Platten,
Stangen, Rohren usw.
und zur
Werkstoffpriifung
Pulver, Korner, Fasern, Pressen Prefiwerkzeuge Pressen - "
Schnitze, Tofeln, Bah & H g Oberdruckpressen o s
v.a. (auch als doppeltwirkende SRS
Pressen) Dmml.mnd'nlur!gon
Unterdruckpressen Tablettiermaschinen
(auch als doppeltwirkende Vorprefwerkzeuge
Pressen) Fillvorrichtungen
Winkeldruckpressen Scheren (Tofel- und
Spritz- Sonderpressen, z.B. Rollenscheren)
pressen Rundlauferpressen, Schnittstanzen
Pulver; Fasern, Schnitzel | | (Transfer- || Spritzpreb- || Spritzpressen, | | Vorwirmgerdte
u.a. pressen) werkzeuge SpritzpreBmaschinen Zerkleinerungs-
maschinen
b) Zum Entfernen aus
dem Werkzeug:
Ausblas-
vorrichtungen
Abstreifgabeln s
Pulver, Kérner, Fasern, Strang- | | Strangpref- | | Schneckenstrangpressen - "h“.hm"'b - D:dmmnmr
v.a. pressen werkzeuge (Extruder) vorriciluagen et
Knlk trangpressen 2qr|g.r| Prisflehren
Schliissel Mefiuhren
Dornpressen Bugelmefschrauben
v.a. Opilische il
Sponnungsprifer
€) Zur Nach- Durchleuchtungs-
bearbeitung: einrichtungen
Abgratverrichtungen Statische, dynamische,
und -werkzeuge thermische und elektr,
Spritzgufimaschinen Richtvorrichtungen Prifgerdte
Kolbenspritzgufimaschinen Schwind- Dichtheitsprisfer
Kolbenspritzguimaschinen vorrichtungen Prifgeréte zur
s’c;:m iorplu!ﬁxi:rﬂu.ng Angufientfernungs- Werluioﬁprﬁfu:lgsa
Pulver, Kormer, Wirfel, Spritz- Spritzgub- e e vorichimges gy
Pasten u. a. = gi':Ben w::‘kzlgugl ] moschinen o ] bis DIN 53456

') Begriffe fir Formmasse, PreBmasse, Spritzgufmasse, Formteil, Prefteil, SpritzguBteil, Formstoff, Prefstoff, Spritzguf3-
stoff siehe DIN 7708 Blatt 1

%) Vgl. auch Beck, H.: Begriffsbestimmungen fiir Arbeitsverfahren und Arbeitsmittel der PreBtechnik.
Einfilhrung zur Norm DIN 16 700. Kunststoffe Bd. 40 (1950) S. 117119

Fortsetzung Seite 2 und 3

Fachnormenausschufl Kunststoffe (FNK) im Deutschen Normenausschuf3 (DNA)
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Seite 2 DIN 16700

1. Anwendungsbereich
(Siehe Plan auf Seite 1)

Die Formtechnik der Formmassen (PreBmassen, SpritzguB-
massen)') umfafit das plastische Formen von Formmassen
(Pulver, Kérner, Fasern, Schnitzel, Tafeln, Bahnen v. &.) durch
Druckanwendung (Pressen, Spritzpressen, Strangpressen,
Spritzgiefien) unter vorheriger, gleichzeitiger oder nach-
traglicher Warmebehandlung zu Formstoffen (Prefistoffen,
Spritzgufistoffen) ') in Gestalt von Formteilen (Prefteilen,
Spritzgufiteilen) '), Platten, Stangen, Rohren v. &.

2. Fertigungsverfahren
(Siehe Plan auf Seite 1)

Die hier genannten Fertigungsverfahren gehiren zur Haupt-
gruppe 1, Urformen, entsprechend der Einteilung der Fertigungs-
verfahren nach DIN 8580.

2.1. Pressen mit PreBwerkzeug?)

Formen der Formmasse zwischen Gesenk und Stempel derart,
daf} die Masse unter Druck und Warmeeinwirkung plastisch
erweicht und bei zusammengefiihrtem Stempel und Gesenk
den Hohlraum voll ausfiillt (Warmpressen) oder derart, daf3
die durch geeignete Zusdtze bereits bei Raumtemperatur
plastische Masse unter Druck bei Raumtemperatur geformt
und gegebenenfalls bei héheren Temperaturen nachbehan-
delt wird (Kaltpressen).

Ein Sonderfall des Pressens ist das Schlagpressen.

2.2. Spritzpressen
(Transferpressen) mit SpritzpreBwerkzeug?*)

Formen der Formmasse derart, daff die in einer Druckkam-
mer fir einen Spritzprefivorgang (Transferprefivorgang)
enthaltene Masse unter Wérmeeinwirkung plastisch erweicht
und unter dem Druck des Stempels durch einen oder mehrere
Kandle in den Hohlraum eines vorher geschlossenen Werk-
zeuges geprefit wird.

2.3. Strangpressen mit StrangpreBwerkzeug?®)

Formen der Formmasse derart, daf} die unter Warmeeinwir-
kung plastisch erweichte Masse aus einer Druckkammer durch
ein entsprechend profiliertes Werkzeug (Strangprefiwerk-
zeug) ins Freie gepreft wird.

2.4. SpritzgieBen mit SpritzguBwerkzeug

Formen der Formmasse derart, daf3 die in einem Masse-
zylinder fir mehr als einen SpritzgieBvorgang ent-
haltene Masse unter Waérmeeinwirkung plastisch erweicht
und unter Druck durch eine Dise in den Hohlraum eines
vorher geschlossenen Werkzeuges einflief3t.

Das SpritzgieBen wird vorzugsweise bei nichth&rtbaren
Formmassen angewendet. Die nichihdribare Masse erstarrt
im Werkzeug durch Abkiihlen.

3. Fertigungsmittel
(Siehe Plan auf Seite 1)

3.1. Werkzeuge

Werkzeuge zum Pressen werden Preflwerkzeuge,
Sonderwerkzeuge zum Spritzpressen werden auch Spritz-
preBwerkzeuge, Sonderwerkzeuge zum Strangpres-
sen werden auch Strangprefiwerkzeuge genannt.
Werkzeuge zum Spritzgieffen werden Spritzgufi-
werkzeuge genannt.

Mit einem Einfach-Werkzeug wird ein Formteil
(Prefiteil, SpritzguBteil), mit einem Mehrfach-Werk-
zeug werden mehrere Formteile in einem Vorgang her-
gestellt. Zu den Mehrfach-Werkzeugen rechnen auch ein-
paarige Werkzeuge, in denen zwei verschiedene Formteile
fir einen Gegenstand (z.B. Dose und zugehériger Deckel)

3.1.1. PreBwerkzeuge®)
Obere Aufspannflache
Werkzeug-Oberteil | Warmeschutzplatte
Einspannzapfen
Aufspannplatte
Stiitzen
Heizplatte

Sdulen- oder Buchsenplatte
Stempel oder Gesenk

Gesenk oder Stempel
Buchsen- oder Sdulenplatte
Heizplatte

Stitzen

Aufspannplatte
Warmeschutzplatte

Werkzeug-Unterteil

Untere Aufspannflidche

Das Prefiteil wird zwischen Stempel und Gesenk
hergestellt. Stempel und Gesenk kénnen aus je einem Stiick
hergestellt oder als Stempeleinsdtze und Ge-
senkeinsGtze in Stempel-Einsatzfutter und
Gesenk-Einsatzfutter eingesetzt und auf Gestel-
len aufgesetzt sein (PrefBwerkzeugaufsdtze 100
bis 200 mm Durchmesser)’). Stempel und Gesenke von
250 mm Durchmesser ab werden Prefiwerkzeug-
blocke genannt’). Das Gesenk kann auch aus losen
Backen bestehen, die in ein Backenfutter einge-
setzt werden, Der Stempel kann auf dem Gesenk unmittelbar
oder unter Zwischenlage von Druckscheiben oder
Druckleisten aufsetzen.

Drickstifte dienen zum Ausheben des Prefiteiles aus
dem Gesenk oder zum Abdriicken desselben vom Stempel.
Die Driickstifte werden durch eine Driickplatte be-
tatigt. Zum Zuriickziehen der Driickstifte kann eine Driick-

3) Das Pressen wird angewendet bei hértbaren Formmassen
(beim Warmpressen erstarrt die Masse bereits im Werk-
zeug durch chemische Umwandlung) und bei nichthéri-
baren Formmassen (in diesem Falle erstarrt die Masse im
Werkzeug durch Abkiihlen).

‘) Das Spritzpressen wird vorzugsweise angewendet bei
hértbaren Formmassen, weniger bei nichthartbaren Form-
massen. Die hdrtbare Formmasse erstarrt im Werkzeug
durch chemische Umwandlung (Vernetzung). Im deutschen
Sprachgebrauch wurde dieses Arbeitsverfahren friiher
auch ,,Prefispritzen” genannt (siehe DIN 16700, Ausgabe
Juli 1951). Wegen des internationalen Sprachgebrauches
wird der Fachausdruck , Transferpressen” empfohlen.

%) Das Strangpressen wird angewendet bei hértbaren Form-
massen (in diesem Falle erstarrt die Masse im Werkzeug
durch chemische Umwandiung) und bei nichthértbaren
Formmassen (in diesem Falle erstarrt das Strangprefteil
im Werkzeug oder nach Verlassen des Werkzeuges durch
Abkihlen).

Das angegebene Schema und die Begriffe beziehen sich
hauptsachlich auf Werkzeuge nach z.B. DIN 16701 bis
DIN 16704 und DIN 16706 bis DIN 16710. Es sind auch
andere Werkzeugarten gebrduchlich, fir die diese An-
gaben nicht in allen Teilen angewendet werden kénnen.
Siehe auch VDI Richtlinien ,,Gestaltung von Prefiteilen aus
hértbaren Kunststoffen” (VDI 2001). Zu beziehen durch
Beuth-VYertrieb GmbH, Berlin 30 und K&ln.

7) Siehe DIN 16703 ,,PreBwerkzeuge fiir
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hergestellt werden (Zweifach-Werkzeug). PreBwerkzeuge, Hauptabmessurgen”.
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