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Ecotool – Spritzgusswerkzeuge 
für kleinste Stückzahlen
Spritzgusswerkzeuge für Kleinse-
rien sind oft aufgrund ihrer ho-
hen Kosten nicht rentabel. Durch 
gegossene Werkzeugeinsätze aus 
gefüllten Gussharzmischungen 
soll eine kostengünstige Alterna-
tive für Aluminium- und Stahlfor-
men gescha� en werden, die einer 
vollautomatisierten Produktion 
bis 2.000 Stück standhalten soll.

PROJEKTBESCHREIBUNG
Das Spritzgussverfahren ist eines der 
bedeutendsten Kunststo� verarbeitungs-
verfahren zur Herstellung von mehr oder 
weniger komplexen Bauteilen. Dabei 
wird Kunststo� granulat in einem Plasti� -
zieraggregat aufgeschmolzen und unter 
hohen Drücken und Temperaturen in die 
Kavität eines Spritzgusswerkzeuges ein-
gespritzt. Nachdem der Kunststo�  abge-
kühlt und erstarrt ist, kann der Spritzling 
entformt werden.

Diese Spritzgusswerkzeuge werden ty-
pischerweise aus Stahl- oder Aluminium 
hergestellt. Die Bearbeitung der ver-
schiedenen Elemente, insbesondere die 
Ober� ächenbearbeitung der Kavität, 
sind Zeit- und Kostentreiber, weshalb sich 
eine Herstellung solcher Werkzeuge erst 
ab einer Produktion von mehreren 10.000 
Stück rentiert.

Dem gegenüber stehen generative Fer-
tigungsverfahren, die sich auf die Her-
stellung von Losgrößen im Bereich 1 bis 
50 Stück etabliert haben. Sie � nden An-
wendung im Prototypenbau und dienen 
so in der Produktentwicklung für erste 
reale Muster. Führt man die Produktent-
wicklung allerdings weiter fort, kommt 
der Zeitpunkt, wo man Vorserien mit Seri-
enmaterial durchführen will. Stückzahlen 
von 100 – 1.000 Stück sollen für Materi-
altests angefertigt werden. Hier lohnt es 

sich nicht, Formen aus Stahl oder Alumi-
nium zu erstellen.

Der in diesem Projekt verfolgte Ansatz, 
soll eine Brücke in dieser Kluft schlagen 
und beschäftigt sich daher mit der Her-
stellung von Werkzeugeinsätzen, die in 
vorhandene Spritzguss-Stammformen 
eingesetzt werden. Die Werkzeugeinsät-
ze (Abb. 1) selbst sollen dabei über ein 
Abgießverfahren mit einer aluminium-
gefüllten Epoxidharzmischung realisiert 
werden.

ZUSAMMENFASSUNG DER 
WICHTIGSTEN PROJEKTZIELE
Die Ziele in diesem Projekt waren:

 - Bestimmung der Zusammensetzung 
der Gussmasse hinsichtlich Duromer-
art und –type sowie Metallpulverart 
und –type

 - Bestimmung des optimalen Men-
genverhältnisses zwischen den bei-
den Hauptkomponenten und dessen 
Ein� uss auf die verarbeitungsrele-
vanten Eigenschaften, wie etwa die 
Viskosität der Masse

 - Ermittlung des Ein� usses des Men-
genverhältnisses auf die thermischen 
und mechanischen Eigenschaften, 
da diese die Einsatzgrenzen dieser 
Werkzeuge bestimmen

 - Möglichkeit der Herstellung solcher 
Spritzgusswerkzeuge im Gussverfah-
ren, inklusive der Einbringung von 
Kühlkreisläufen

 - Überprüfung der im Gussverfahren 
hergestellten Formen im realen Ein-
satz, d.h. im Spritzgussprozess

PROJEKTABLAUF
Die Arbeiten der einzelnen Arbeits-
pakete wurden teils parallel und über-
greifend durchgeführt, um die relativ kur-
ze Projektlaufzeit von einem Jahr optimal 
auszunutzen. So konnte man sich bereits 
während der Materialrecherche und der 
Erstellung der Eigenschaftsmatrix aus un-
terschiedlichen Gussharzmischungen in-
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tensive Gedanken über den eigentlichen 
Verfahrensablauf (Abb. 2) machen. An 
diesen Ablauf angepasst, wurde dann ein 
Gussrahmen entwickelt, der ein problem-
loses Entformen des Gusslings einerseits 
und das Einbringen aller notwendigen 
Elemente andererseits ermöglicht.

Für die Praxistests wurden, zeitversetzt 
zur Materialentwicklung, Testgüsse für 
die Materialcharakterisierung und für 
Werkzeugeinsätze vorgenommen. Aus 
letzterem konnten sodann Aussagen 
über die Formbeständigkeit gemacht 
werden.

ERGEBNIS
Es konnte gezeigt werden, dass Epoxid-
harzmischungen mit einem Metallpul-
veranteil von 50 – 60 Gew.-% für die Ver-
arbeitung als Gussmasse geeignet sind. 
Die Viskosität der Masse ist dabei noch so 
niedrig, dass einerseits feine Details des 
Urmodells sehr gut abgeformt werden 
können und andererseits durch den Gieß-
vorgang eingebrachte Luft ohne weiteres 
wieder entweichen kann. Das garantiert 
im Weiteren eine fehlerfreie Ober� äche in 
der späteren Kavität.

Die mechanischen (Druck- und Biegeei-
genschaften) sowie thermischen Eigen-
schaften (Wärmeleitfähigkeit) werden in 
jeder Hinsicht, durch den hohen Anteil an 
Aluminiumpulver positiv beein� usst. So 
gelingt es z.B. die Wärmeleitfähigkeit der 
Gussmasse auf das 8-fache der Reinharz-
mischung anzuheben. Die Wärmeleit-
fähigkeit ist von essentieller Bedeutung 
für die Werkzeuge. Je schneller die ein-
gebrachte Temperatur der eingespritzten 
Kunststo� schmelze abtransportiert wer-
den kann, desto kürzer können die Spritz-
gusszyklen gehalten werden und umso 
wirtschaftlicher wird das Verfahren.

www.tckt.at Transfercenter für Kunststo� technik GmbH | Franz-Fritsch-Straße 11 | A-4600 Wels
tel +43 (0)7242/2088-1000 | fax +43 (0)7242/2088-1020 | o�  ce@tckt.at

Abb. 2.: Schematische Darstellung des Ecotool-Herstellprozesses; In die Gussform eingebrachte 

Urform (links oben), mit Auswerferplatzhaltern und Polstermasse versehene, umgossene Urform 

(Mitte oben), mit eingebrachter Kühlung ausgegossene erste Werkzeughälfte (rechts oben), mit 

Angussplatzhalter übergossene Urform (rechts unten), mit eingebrachter Kühlung ausgegossene 

zweite Werkzeughälfte (Mitte unten), entformtes, fertiggestelltes Spritzgusswerkzeug

Abb. 1.: Spritzgusswerkzeugeinsätze für Augenwürfel mit beispielhaften Mustern aus unter-

schiedlichen Materialien (PP, PP geschäumt, PP-GF30, WPC)
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