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Gestaltung von Kunstharz-Preßteiien 
Von Obering. H. Gorol, Berlin 

Bei d3r Gestaltung von Kunstharz-Preßteilen ist - bestimmt von den Eigenschaften und Herstell
verfahren der Preßstoffe - eine Reihe von Gesichtspunkten zu beachten, damit man die in diesen •
Werkstoffen liegenden Möglichkeiten voll ausnutzt. Da sich in den letz~en Jahn n immfr mehr 
Konstrukteure, die bisher ausschließlich in metallischen WelkstoffEn konsjruierten, den Preßitoffen 
zuwenden, seien in Anlehnung an die VDI-Richtlinien "Gestaltung von Kunstharz-Preßteilen" ' ) die 
Wicht igsten Konstruktionsh inweise im fo:genden zusammengefaßt·). Die Ausführungen beschränken 
sic h ausschließlich auf die härtbaren Formpreßstoffe, lassen sich aber in vielen Punkten auch 

auf die nichthärtbaren Formpreßstoffe übertragen. 

Es gibt wohl nur wenige Werkstoffe, die den Begriff 
der spanlosen Formung so in höchster Vollendung anzu
wenden gestatten und mit so geringer Naehbearbeitung 
ihrem Verwendungszweek zugeführt werden können wie 
die Preßstoffe. Eine Oberflächenbearbeitung ist bei ihneIl 
ti berhaupt nicht notwendig. Die Bearbeitung des in der 
heißen Form unter Dru k fertiggestellten Preßteiles 
,;ollte sich eig entl ich nUT a u.f das Entfernen des Grates 
beschränken, ua mit ein ideale Massenfertigung bei g röß
ter Wirtschaftlichkeit möglich ist. Natürlich las3en s ieh 
die technischen Forderungen nicht immer ohne Real'be i
:llng erfüllen. 

Festigkeit der Preßstofle 
Für d ie Verwendung eines Preßstofftyps i ·t fil e den 

I olJstrukteur die }<' r ge nach d l' Gebrauchsfesiigkeit 
llußerordentlich wicht ig. Die in Za hlentafeln, z. B. in 
DIN 7705, angegebenen mecha nischen Eigensrhaften , w ie 
Zugfestig ke it, Bieg festigkeit, Schlagzähigkeit und Kerb
~ch lagzäh i"'ke it, g eben Jede für s ich k in e indeutige A uf
-läl'ung üb r d en Gebl'uuchsw rt. So liegt die Diege
restigkeit von Typ 31 (m it IIol zmehl al s Füllstof f) m it 
iOO kgkm" wesentli ch höher a l die von Typ 74 (nli t 
Textilschnitzeln als Fliilstoll ) mit nUl' 600l;g!cllI", TI'ob~
dem iJ,it Typ 74 dem T?p 31 mechunJ:lch weit überlege . 
Dies tJbcrlegcnhe it k ml11t in den Zahl n der Srhlag 
zäh i rkei t und der erhf;ehlagzähig-keit von 12 kgcmlrm C 

I\'egcnüber 6 hzw. 1,5 kgcm/ c; m" zum Ausdru l'k. 
Die Schlagzähigkeit und di Kerb. t'hlng-ziihig-keit 

;:0; ben ein einigerma ßen einw ndfr ies Bild rur den Gi~
bra chswert . Aber uueh bei der Betrachtung- n ur einer 
dieser heiden mecha niscilen E igenschaften kann sehr 
leicht ein ~chiE'-fes Bi ld e ntstehen, weil z. B. die Schlag
7." higkeit bei Typ 81 mit Holzmehl als Fülls toff höher 
liegt als bei Typ 51 mit Zell stoffasern als Füllstoff. Den 
be~sere.n Gebrauchswert des Typ 51 bringt erst die Kerb· 
~chlagzähigkeit zum Ausdr uck, Bild 1"). 

Bei der Anwendung von Formpreßteilen au,; Preß
~toff, besonders dann, wenn diese Teile bereits be
stehende aus anderen 'Werkstoffen ersetzen sollen, wird 

I ) YDI2001. VOI -Ri chtlini en (J la!tung von Kunalharz-Prcßtcilcn. 
.t Aun •• Ausgabe Dt'zembcr l!M~. u {gc~ ' HH t vorn VD I ~ .F ilt'hau ..:.;,,, chllß 
([ir Kunst- und l'raßSlo!1o. Berlin 1!)U. V D r-Verlag. - D iese S"l!rilt 
eInthält in weit über !tundM l Bildern , dlsbe.::;ondc re in Gegcnü1Jcl'::.tcl~ 
lUAg "Falsch - HiehHg" . wertvolle I onstruktionsllinweise. 

i) :'lell Vorträgen des Verfassers am 22. und ~R . .Tuni l~H~J in 
P ilM U unu Pr~g. 

' ) In Bild 1 sind die tllten Typcnhczciehnungcn in Klammern mit· 
aufgp.(ührt. Ober die nellen TYl'enbczeichnnngell vgl. 7.. VDI Ild. 87 
(1'14;J) Nr.17/18 S_ 270. 

den Konstrukteur der Fes tig-keitsverg-l ci l:ll lIlit dei: 
älteren WerkstoffeIl interessiel' 11. Aus dem Vocher 
gesagten ist schon zu ersehen, daß dieser nicht so ein
fach wie bei Metallen ist, bei denen die Zug- und Biege
festigkeit sowie die Dehnung sehon ein sehr' aufschluß
reiches Bild für die Verwendung geben. Es ist daher 
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Bild 1. Stufu ng der Kunstharz-Preß ~to f.re nach 
ih rer Gebrauchsfestigkeit. 

nicht leicht, Verg leiche mit a nd . n 'Verkstoffen zu 
ziehen. Ungefähr dürften die P reß,;toffe hinsichtlich deI 
mechanischen Eigenschaften mit Gußeisen oder Le icht
metallen niedrigerer Festigkeit vergleichbar sein. Imme r
hin ergibt dies auch noch einen Trugsc:hluß, denn die härt 
baren Kunststoffe sind elastischer als Gußeisen. 

Wenn Preßteile tragende Festigkeitselemente in 
einem fertigen Gerät s in sollen, so ist, besonders wenn 
keine Erfahrungen vorliegen, eine vorherige Aussprache 
mit dem Preßteil-Hersteller zu empfehlen. Nicht nur 
durch die Wahl der Preßstofftypen kann auf die Festig
keitsforderungen Rücksicht genommen werden, sondern 
auch die Gestalt des Preßteiles ist hierbei von .maß
g-ebender Bedeutung. 
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