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Hauseigene Stammaufbauten verschiedenster Größen ermöglichen eine
kostengünstige  und schnelle Umsetzung ihrer Wünsche.
Stammaufbauten wurden speziell für Kleinserien- Versuchs und 
Prototypen Werkzeuge entwickelt.
Es sind 40-70% Kostenersparung gegenüber herkömmlichen Spritzguß-
werkzeugen möglich.
Die Werkzeugbauzeiten lassen sich so wesentlich verkürzen. 
Ebenso können mit Stammgestellen die Lagerkosten reduziert werden. 
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 spezial Stammaufbau zum Umbau der Formeinsätze in der 
Maschine

 flexible Gestaltungsmöglichkeiten der Kühlung
 einfache Fertigung der Einsätze (kein Einpassen nötig)
 kostengünstige Materialauswahl (Halbzeug für AW-

Halteplatte)
 WZ kann sehr schnell „außer Mitte“ aufgespannt werden
 kleine Lagerhaltung
 bessere Änderungsmöglichkeiten (nicht so eingeengt wie in 

konventionellen Werkzeugen)
 Materialwahl entscheidet über die Standzeit des WZ (z.B. 

Alumium F53 für Prototypenteile oder Stahl SP300 nitriert für 
Kleinserienteile)



 ungeeignet für mechanisch aufwendige Werkzeuge.

z.B. - Schrägschieber

- komplexe Schieber

- 3-Platten Entformung

- Hydraulikschieber

 in der Standartversion kein Heisskanal möglich 



Die Stammgestelle gibt es für folgende   Einsatzgrößen:

 196 x 346

 220 x 140

 300 x 360

 346 x 546

 360 x 1160

 546 x 546



Formhälfte AS

Formhälfte DS





Konturplatte AS

Auswerferpaket

Klemmung für 
Auswerferpaket

Zentrierung für 
Konturplatte



Verschraubung 
der Konturplatte



in den Einsatz DS
ist die Düsenbohrung 
bereits eingebracht



die Formhälften werden 
über Zentriereinheiten
vorzentriert

die Feinzentrierung 
erfolgt über Tuschierungen, die 
zusammen mit der Kontur 
gefräst werden



Klemmung

Auswerferplatte



Abgänge für Wasserkühlung 



Kaltkanal Düse:
diese endet am Einsatz.
Der Düsenkanal wird weiterführend
direkt in den Einsatz gebohrt.

Das Werkzeug kann 70mm
ausser Mitte gespannt werden


