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Auslegung und Konstruktion eines Spritzgiesswerkzeugs fur eine 12"-Leichtbaufelge

Kunststofftechnik

12"-Leichtbaufelge mit Einleger und Nabendeckel

Mittelplatte mit gedffneten Backen

40

Ausgangslage: Das Institut fur Werkstofftechnik und Kunststoffverarbeitung IWK entwi-
ckelte ein Konzept fir ein Elektroleichtfahrzeug. Aus Kunststoff soll nun ein Leichtbaurad
entstehen. Als Grundlage dienen ein glasfaserverstarktes Polyamid sowie unidirektionale
Verstarkungsbander aus Glasfasern in einer Thermoplastmatrix.

Aufgabenstellung: Fur das Elektrofahrzeug der HSR soll die 12"-Felge und die daftr nétige
Spritzgiessform entwickelt werden. Die Festigkeit der Felge wird durch die Verstarkungs-
bander lokal gesteigert. Das Spritzgusswerkzeug fur die Felge soll unter Berticksichtigung
rheologischer, thermischer und mechanischer Auslegungen konzipiert werden. Als Resul-
tat soll ein kunststoff- und fertigungsgerechtes Felgenmodell vorliegen. Zusétzlich werden
Werkzeugteilldsungen zur Formgebung, Entformung und zum Einsatz der Verstarkungs-
bander verlangt. Die Teillésungen sind in einem Gesamtkonzept zusammengefasst und
bilden die Grundlage fir das Ausarbeiten des Werkzeugs.

Lésung:

= Die 12"-Leichtbaufelge besticht durch geradlinige und scharfe Konturen. Die Anbin-
dungen der Speichen am Felgenhorn geben der Felge einen flachigen Eindruck. Durch
die gewdlbten Speichenflachen wird dem Rad dennoch Tiefe verliehen und der Na-
bendeckel hebt den Rotationspunkt sowohl durch die Form wie auch farblich hervor.
Die Verstarkungsbander kommen im Bereich der Bindendhte zum Einsatz und sind im
Tiefbett und in den Felgenschultern eingebracht. Der Aluminiumeinleger ermdéglicht
eine sichere Befestigung im Nabenbereich.

Das Werkzeugkonzept besteht aus drei Hauptteilen und Offnungshiiben. Die Formge-
bung des Felgenbetts erfolgt mit fiinf Backen, in denen die verrippte Speichenanbin-
dung und die Verstarkungsbander untergebracht sind. Der radiale Entformungshub
der Backen wird mit Fihrungsfingern erméglicht. Die Kernseite dient der Aufnahme
des Einlegers und der Formgebung der Felgeninnenkontur. Die Matrizenseite beinhal-
tet die Formpartie der Sichtflache und presst mit den Lochstempeln den Einleger auf
die Kernkappe.



