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Rauheit der formgebenden Oberflachen |
von PreBwerkzeugen und SpritzgieBwerkzeugen
fir Kunststoff-Formmassen

Z

16

H

7

1 Allgemeines

Die Gestalt der formgebenden Flachen an Pre3werk-

zeugen 1) und an SpritzgieBwerkzeugen 1) fiir Kunststoff-

Formmassen bildet sich auf den Flachen der damit

erzeugten Formteile (PreBteile bzw. SpritzguRteile) )

mehr oder weniger ab. Zum Erzeugen glatter, glanzender
oder spiegelnder Flichen an Formteilen sind entspre-
chende Werkzeugoberflachen erforderlich. Die zulassige

Rauheit formgebender Flichen von PreBwerkzeugen

und SpritzgieBwerkzeugen wird nach DIN ISO 1302 ange-

geben,

Die Abbildung der Werkzeugoberflaichen am Formteil

ist auBer von der verarbeiteten Formmasse (Premasse

bzw. SpritzguBmasse) ') noch von den Verarbeitungs-
bedingungen wie z.B. Massetemperatur, Werkzeug-
temperatur, Einspritzgeschwindigkeit und Spritzdruck

(bei SpritzguBteilen) abhangig.

Anmerkung: Untersuchungen haben gezeigt, daR die
Rauheit feinstbearbeiteter Oberflachen, ausge-
driickt durch ihren Mittenrauhwert R,, durch
Sichtvergleich ausreichend bestimmt werden
kann. Die Angabe des R, -Wertes erlaubt die Be-
nutzung der einfach zu handhabenden, im Handel
erhiltlichen Oberflichen-Vergleichsmuster (z. B.
nach DIN 4769 Teil 1 bis Teil 4).

2 Mitgeltende Normen

DIN 1SO 1302 Technische Zeichnungen; Angabe der
Oberflachenbeschaffenheit in Zeich-
nungen

Ermittlung der RauheitsmeRgroRen
R,, R,, Ry, mit elektrischen Tast-
schnittgeraten; Grundlagen
Oberflachen-Vergleichsmuster; Tech-
nische Lieferbedingungen, Anwen-
dung

DIN 4768 Teil 1

DIN 4769 Teil 1

Roughness of the moulding surfaces of compression moulds and injection moulds

1) Begriffe PreRBwerkzeug,

NormenausschuR Kunststoffe (FNK) im DIN Deutsches institut fiir Normung e.V.
Normenausschu8 Lange und Gestalt (NLG) im DIN

DIN 4772 Elektrische Tastschnittgerate zur Mes-
sung der Oberflachenrauheit nach

dem Tastschnittverfahren

3 GroBte zuldssige Mittenrauhwerte R,

Fir die formgebenden Flachen gelten folgende groRte
Mittenrauhwerte R, in pm:

0,012 0,025 0,05 0,2 0,8

4 Beurteilung der Rauheit

Firr die Priifung der Rauheit werden Oberflachen-Ver-
gleichsmuster 2) fiir das Fertigungsverfahren verwendet,
nach dem die Werkzeugoberflache letztlich erzeugt
wurde. Die Vergleichsmuster sollen die Mittenrauhwerte
0,025 0,05 0,2 0,8 pm

verkorpern, Das Mittel der an ausreichend vielen Stellen
der zu prifenden Oberfliche gemessenen Einzelwerte
sollte nicht mehr als £ 30% von seinem Nennwert ab-
weichen. Die Beurteilung der zu priifenden Oberflache
wird durch Tastvergleich oder Sichtvergleich mit den
Oberflachen-Vergleichsmustern vorgenommen (naheres
sieche DIN 4769 Teil 1).

Oberflachen mit Mittenrauhwerten unter 0,025 pm
werden nur in Ausnahmefillen, z. B. bei optischen Teilen
wie Linsen, Skalenscheiben usw., gebraucht. lhre Priifung
durch Sichtvergleich mit entsprechenden Mustern ist
nicht zuverlassig genug und muR deshalb mit Rauheits-
MeBgeraten durchgefiihrt werden.

SpritzgieBwerkzeug siehe
DIN 16700

Begriffe Formmasse, PreBmasse, SpritzguBmasse,
Formteil, PreBteil, SpritzguBtei! siehe DIN 7708 Teil 1

2) Siehe DIN 4769 Teil 1
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Nur in Schiedsféllen, in denen an verschiedenen Stellen, 5 Kennzeichnung

z.B. Hersteller und Besteller, beim Sichtvergleich unter- der Oberfliachen in Zeichnungen

schiedliche Ergebnisse erzielt wurden, ist die Rauheit mit . . e .. .

elektrischen Tastschnittgeraten nach DIN 4772 unter Eine Oberflache,. fiir d'? ein grofter Mlttenrauhwert.Ra

den MeRbedinaungen nach DIN 4768 Teil 1 zu messen gelten soll und ein bestimmter Wert, z. B. 0,05 pm nicht
gung " iiberschritten werden darf, wird nach DIN ISO 1302 in

Hierbei daff der gemessene Mittenrauhwert der Wgrk- der Zeichnung wie folgt gekennzeichnet:
zeugoberflaiche — wegen der begrenzten Korrelation
zwischen dem Priifergebnis mit Oberflachen-Vergleichs- 0,05

muster und dem gemessenen R Wert — den Nennwert
des Oberflachen-Vergleichsmusters um hdchstens 40 %
iiberschreiten.

/
Weitere Normen und Unterlagen
DIN 3141 (Vornorm) Oberflachenzeichen in Zeichnungen; Zuordnung der Rauhtiefen -
DIN 4761 Oberflachencharakter; Geometrische Oberflichentextur-Merkmale; Begriffe, Kurzzeichen
DIN 4763 Stufung der Zahlenwerte fiir RauheitsmeRgroRen
DIN 4769 Teil 2 Oberflachen-Vergleichsmuster; Spanend hergestellte Flachen mit periodischem Profil
DIN 4769 Teil 3 Oberflachen-Vergleichsmuster; Spanend hergestellte Flachen mit aperiodischem Profil
DIN 4769 Teil 4 Oberflachen-Vergleichsmuster; Gestrahlte Metalloberflachen
DIN 7708 Teil 1  Kunststoff-Formmassen; Kunststofferzeugnisse, Begriffe
DIN 16700 Kunststoffe; Formtechnik der Formmassen; Fertigungsverfahren und Fertigungsmittel, Begriffe
Beiblatt 1 zu Ermittlung der RauheitsmeRgroRen R,, R,, Ryax Mit elektrischen Tastschnittgeraten; Umrechnung

DIN 4768 Teil 1 der MeRgroBe R, in R, und umgekehrt

Erlduterungen -
Die Giite der Oberflachen an formgebenden Teilen von PreB- oder SpritzgieBwerkzeugen wird vielfach durch Angaben wie
.poliert” oder ,,hochglanzpoliert’ festgelegt, ohne daR diese Begriffe naher erlautert oder durch me8bare GroRen festge-
legt werden. Die hieraus folgende Unsicherheit in dem zur Herstellung der Oberflache erforderlichen Arbeitsaufwand kann
zu zeitraubenden Nacharbeiten und zu unndtig hohen Fertigungskosten Anla geben.

Mit der Angabe der Bearbeitungsschritte, die zu einer gewiinschten Oberflache filhren, ist zwar eine gute Reproduzierbar-
keit des Oberflacheneffektes erreichbar; es werden jedoch die méglichen Bearbeitungsverfahren eingeschrankt.

Die Norm bezieht sich deshalb auf den meRbaren Endzustand der Oberflache. Als Bezugswert wurde der Mittenrauhwert
R, gewdhit. Zur deutlichen Erkennbarkeit der einzeinen Rauheitswerte wurde ein Stufensprung von 2 bzw. 4 gewihlt.
Ein Vergleich des Mittenrauhwertes R, mit der gemittelten Rauhtiefe R, ist mit Hilfe von Beiblatt 1 zu DIN 4768 Teil 1
moglich,
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