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Agenda

Übersicht

Thema Urformen

• Nachtrag zum Metallguss

• Urformen aus dem plastischen Zustand
• Gießen von Kunststoffen
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Einteilung

Untergliederung der Fertigungsverfahren

Hauptgruppen nach DIN 8580
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DIN 8580
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Quelle: Skript Prof. H. Albrecht, Frankfurt AUS, WS 16/17



Definition Urformen
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Quelle: Skript Prof. H. Albrecht, Frankfurt AUS, WS 16/17

1. Urformen



Gliederung

1. Urformen

1.1 Metallguss

1.2 Pressen von Kunststoffen

1.3 Gießen von Kunststoffen

1.4 Pulvermetallurgie

 - Pressen von Metallen

 - Pressen von Keramik
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Nachtrag zu 1.1 Metallguss
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Quelle: 
Awiszus, et al.: Grundlagen der 
Fertigungstechnik, Hansa 2016



Kokillenguss

Schwerkraft Kokillen-Guss
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Quelle: 
Awiszus, et al.: Grundlagen der 
Fertigungstechnik, Hansa 2016



Kokillenguss

Niederdruck Kokillenguss
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Quelle: 
Awiszus, et al.: Grundlagen der 
Fertigungstechnik, Hansa 2016



Schleudergießen
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• Rohr-Kokillen
• Durch Zentrifugalkraft 
• Ring- oder rohrförmige 

Gussteile
• Gusseisen (Lamellen und 

Kugelgrafit)
• Kein Kern notwendig
• Gussteile haben hohe Dichte
• Keine Gasblasen
• Feinkörniges Gefüge
• Hohe Druck und 

VerschließfestigkeitQuelle: 
Awiszus, et al.: Grundlagen der Fertigungstechnik, Hansa 2016

Schleudergießen mit geneigter Drehachse



Verständnisfragen Metallguss

• Welches Gießverfahren für den Metallguss hat für die mechatronische 
Konstruktion eine wichtige Bedeutung?

• Nennen Sie 2-3 Beispiele. 

• Mit welchen Metallen/Legierungen wird hier meist gearbeitet?

• Welche Stückzahlen werden hier typischerweise kalkuliert?

• Nennen Sie Vor- und Nachteile des Verfahrens.  
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Urformen von Kunststoffen



Kunststoffe

1.2  Pressen von Kunststoffen

Formpressen

pulver-, pasten- oder tablettenförmige duroplastische Formmasse wird 
unter Druck und Wärmeeinwirkung plastisch erweicht und in den 
Hohlraum zwischen den beiden  Werkzeugteilen (Stempel und Form) 
gepresst 

Duroplast

Mit Wärme aushärtbar, aber später nicht mehr durch Wärme nicht mehr 
schmelzbar/umformbar, enthält harte amorphe unlösliche Polymere
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Unterteilung Kunststoffe

Duroplaste       Elastomere       Thermoplaste
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Quelle:
Wikipedia



Formpressen

Formpressen mittels Formmasse
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Quelle:
TdF, TU Darmstadt



Extrudieren

Extrudieren

Duro- oder thermoplastische Formmasse wird durch  eine Förderschnecke über eine 
Matritze (hat die Querschnittsform des zu fertigenden Profils) ins Freie gepresst. Das 
Verfahren arbeitet kontinuierlich
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Spritzgießen
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Schließeinheit



Spritzgießen
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• Schließeinheit öffnet das Werkzeug  automatisch
• Bauteil (Spritzling) wird entformt
• Vor dem nächsten Arbeitszyklus muss Schnecke zurück fahren 



Spritzgießen
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Spritzgießen
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Auswahl der Kunststoffe

• Bei der Auswahl von Kunststoffen als Werkstoff für Konstruktionsteile sind 
deren spezifischen Eigenschaften zu beachten:  

• geringe Dichte (=> 0,9 ... 1,4 g/cm3   => Al  =  2,7 g/cm3)      

• niedrige Wärmeleitfähigkeit (=> 0,1 ... 0,35 W/K*m => St  50 W/K*m   )     

• großer Längen-Temperaturkoeffizient (6 .. 8-mal größer als bei Metallen)     

• niedrige Temperaturbeständigkeit => ggfs.  Brandgefahr  

• niedrigere mechanische Belastbarkeit 

• ausgeprägte Zeitabhängigkeit Kennwerte => Alterung (mechanische Werte, 
Lichtechtheit)   

• Aufnahme von Wasser
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Auswahl der Kunststoffe

• Umweltproblematik bei ihrer Herstellung und der Entsorgung !

• Durch eine optimale Werkstoffauswahl können aber folgende 
Zielfunktionen erreicht werden: 
• gutes Laufverhalten und hohe Verschleißfestigkeit (auch ohne Schmierstoff)             

=> Notlaufeigenschaften

• gute Stoßbelastungs- und Stoßdämpfungseigenschaften                                                 
=> ruhiger, geräuscharmer Lauf 

• gute Korrosions,- Öl,- und Chemiekalienbeständigkeit => Glasfasern 

• beliebige Farbgebung durch Zusatz von Farbstoffen

• Verringerung der Brennbarkeit durch Zusatz von Bromverbindungen Achtung : 
Gesundheitsschädlich!
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Duroplasten
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Thermoplasten
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Thermoplaste
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Thermoplaste für hohe Temperaturen



Konstruktion

Gestaltung von Spritzgussteilen
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Konstruktion
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Hinweise Spritzguss

Nachbearbeitung: 

Spanende Bearbeitung ist zu vermeiden, lediglich Entgraten, Entfernen der  
„Schwimmhäute“ 

Toleranzen: Allgemeintoleranzen nach DIN 16901 -formgebundene Maße

(a) unterliegen Werkzeugverschleiß, Ungleichmäßigkeit der Formmasse, 
ungleiche Schwindung -nicht formgebundene Maße 

(b) resultieren aus der Gratbildung und dem Versatz zwischen Ober- und  
Unterteil

05.11.2025 Fertigungstechnik – Prof. Dr. Enno Wagner 28



Gießen von Kunststoffen

• Gießen von Kunstharzen Verfahren: Form 
(Negativform des Endproduktes) wird 
ausgegossen mit Vergussmassen (Wachs, 
Parafin, Epoxidharze, Polyurethane), nach 
Aushärtung kann das Teil entformt werden.  

• Anwendung: Prototypenbau, 
Prototypenwerkzeugbau, Vergießen von 
Bauteilen zur Lagefixiereung (Einbau von 
Lagern, Tränken von Transformatoren), 
Herstellen hochgenauer Geometrien mit ggfs. 
speziellen Eigenschaften an Bauteilen 
(Abformen) 
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Faser-Verbundstoffe

• Verbundwerkstoffe aus Faser-Matrix - 
Laminate   Verfahren:  Fasern aus Glas oder 
Kohlenstoff getränkt in Epoxidharz werden 
z. B. unter verschiedenen Winkeln in Lagen 
auf einen Zylinder gewickelt und danach im 
Wärmeofen ausgehärtet 

• Anwendung   für maßgenaue, hochfeste, 
leichte, korrosionsbeständige, 
wärmebeständige, isolierende, dynamisch 
beanspruchte Konstruktionsteile, 
Behälterbau - Bauteile in der Luft- und 
Raumfahrt - Zylinder in Pumpen - 
Rennwagenbauteile 
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Pulvermetallurgie

1.4 Pulvermetallurgie       
1.4.1 Pressen von Metallen 

Werkstoffe verarbeitbar, die sich nicht aus dem schmelzflüssigen Zustand Urformen lassen 
Werkstoffe und Anwendung:  

• Hochschmelzende Metalle: 
• Wolfram => Glühfäden von Glühlampen (durch Strangpressen), 
• Tantal  => Spinndüsen      

• Zahnamalgame: Kupfer, Zinn, Edelmetalle + Hg => Aushärtung in wenigen Stunden
• Sinterhartmetalle:     => Werkzeugschneiden 
• Schwermetalle:   => Isotopentransportbehälter, Schwungmassen für Uhren
• Metallkohle: Metalle + Graphit    => Kontaktwerkstoffe 
• Ferromagnetika     => Dauermagnete, HF-Kerne 
• stark poröse Sintermetalle getränkt mit Öl  => Gleitlager
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Pulvermetallurgie

Fertigungsverfahren:   

• Bereitstellen der Ausgangsstoffe:
• Zerkleinern, Elektrolyse, Reduktion von Metalloxiden; 

• Sieben; 

• Vorglühen; 

• Mahlen; 

• Zusetzen von Legierungskomponenten oder Bindemitteln

• Pressen des Pulvers zu Formteilen
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Sintern - Prozess

Koaxiales Pressen mit feststehendem Untertisch nach dem Matrizenabzugsverfahren
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Quelle: Fritz, Schulze: 
Fertigungstechnik, 
Springer 2006



Sintern

Sintern

• Sintern der Formteile durch Wärmebehandlung in 
Glühöfen unter Schutzgas        

• dadurch ergeben die Pulverteilchen einen festen 
Verband 

• Korngröße: 0,1 ... 400 µm

• Nachbearbeitung: Beschichten, Stoffeigenschaft ändern, 
selten spanen 

• Toleranzen:  -+0,1  ... 0,05 mm (bei einfachem Sintern)

• wirtschaftliche Mindeststückzahl: 5.000 ... 10.000
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Füllfaktor am Presswerkzeug

Quelle: Fritz, Schulze: Fertigungstechnik, Springer 2006



Sintern von Metall

Fertigungsgerechtes Gestalten: 

• Berühren von Ober- und Unterstempel vermeiden

• Dünnwandige Stellen vermeiden, um kräftige Stempel zu erhalten

• Keglige und runde kuglige Formen ersetzen durch zylindrische Formen
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Sintern von Keramik

1.4.2 Pressen von Keramik 

Unterschied zu Metallpressteilen => mehr Nachbehandlung notwendig 
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Sintern von Keramik

Fertigungsverfahren
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Sintern Keramik
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Sintern von Keramik

Fertigungsgerechtes Gestalten:  Raab Blatt 9; Krause FERT Tafel 4.40 S. 79

zu beachten 

• großer Schwund, 

• Fertigteile sehr spröde 

• Mindestradien: r > 1,5 mm 

• Aushebeschräge
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Sintern: Fertigungsgerechte Konstruktion
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Quelle: Fritz, Schulze: 
Fertigungstechnik, 
Springer 2006



Vielen Dank für die Aufmerksamkeit !

Noch Fragen ?
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Impressum

Hinweis

Diese Folien sind ausschließlich für den internen Gebrauch im Rahmen der 
Lehrveranstaltung an der Frankfurt University of Applied Sciences bestimmt. Sie sind nur 
zugänglich mit Hilfe eines Passwortes, dass in der Vorlesung bekannt gegeben wird.
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