4 1 Grundlagen des Werkzeugbaus

Film- oder Bandanguss

Bild 1.4 Film- oder Bandanguf3
Werkbild: Ticona

sich gebogene Tunnelanschnitte bewéhrt, Bild 1.6. Hier-
bei wird der Anschnitt etwa wie beim Punktanschnitt
beim Entformen definiert abgerissen. Mit dieser An-
schnittart kann man bei engem Abstand mehrerer Tun-
nelanschnitte zueinander ein nahezu gleiches Fiillbild
erzielen, wie bei Verwenden eines Film- oder Bandan-
gusses, mit dem wesentlichen Vorteil automatischen
Trennens des Angusses vom Formteil, Bild 1.6. Einige
konstruktive Besonderheiten miissen beachtet werden.
So muf der AnguB iiber eine verldngerte Fithrung und
ggf. auch iiber eine Sollbiegestelle verfiigen, Bild 1.6
(rechtes Teilbild), um ein storungsfreies Abreilen und
Entformen des Angusses sicherzustellen. Auswechsel-
bare AngufBeinsitze werden als Normalien angeboten.

Tunnelanschnitt

Ublich nur fiir s < 4m

d1=1,5.-s+K,K=0...3mm
11=0,5...2,0mm
12=0,5...

3mm
t1=0,5...
t1=0,5...

0,8-s
2,0mm
t1<t2a<s
t1<Ia<s

b1 <50mm

Die in ungeteilter Bauweise im MIM-Verfahren z. B.
aus dem Werkstoff Catamold (BASF) hergestellten
Einsétze sind mit Anschnittdurchmesser zwischen 0,5
und 3 mm standardméBig in runder und eckiger Aus-
fithrung erhéltlich [3]. Eine interessante Weiterent-
wicklung stellt der Ringelflow-Einsatz dar, mit dessen
Hilfe Formteile ,,um die Ecke“ angespritzt werden
konnen, Bild 1.8. Es empfiehlt sich, in unmittelbarer
Nidhe der AnguBeinsitze eine (separate) Temperie-
rung vorzusehen.

® Rechteckanschnirt (Bild 1.9)

Aus Griinden geringerer Druckverluste und damit ei-
ner besseren Druckiibertragung kann der Rechteckan-
schnitt gelegentlich die giinstigere Alternative gegen-

Anschnitt

Ublich nur fur s <4mm
d1=15-s+K,K=0...3mm
d2=(0,5)...0,8 -s

d2 = 0,8...2,0mm ( iiblich)

1 >1,0mm

12=10...20mm

B =20...30°
R>3mm

a = 30...50° ( 30°: sprod-harte Kunststoffe ); 45°: zah-elast. Kunststoffe

Bild 1.5 Tunnelanschnitt
Werkbild: Ticona



