
Seitenanguss-Technologie
Trennen des Formteils vom 
Kaltkanal während des 
Formzyklus
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AUTOMATISIEREN SIE IHREN PROZESS 

TECHNOLOGIE
Die Seitenanguss-Technologie ermöglicht es, das Spritzteile während des 
Prozesszyklus mit Hilfe eines axial bewegten Schneidwerkzeugs, das von einem 
hydraulischen Hochdruck-Minizylinder angetrieben wird, vom Kaltkanal zu trennen.

Der Schnitt erfolgt bei geschlossener Form am Ende der Nachdruckphase. 
Da das Polymermaterial zu diesem Zeitpunkt noch heiß ist, handelt es sich eigentlich 
nicht um einen Schnitt, sondern um eine Materialbewegung.

Ohne unsere Technologie Mit unserer Technologie

Form schließen Einspritzen Nachdruckphase Formöffnung

Startposition Trennschnitt Rückzug

Kühlphase

Kaltkanal
Schneidwerkzeug

Spritzteil
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OPTIMIERUNG VON PRODUKTIONSPROZESSEN 

VORTEILE
Mit Einsatz der Seitenanguss-Technologie sind im Produktionsprozess eine Reihe 
an Vorteilen verbunden.

ZEIT
Vermeidung von Zweitoperationen ohne Verlängerung der Prozess-Zykluszeit.

QUALITÄT
Steigerung der Qualität der Angusstrennung vom Spritzteil. Außerdem ist damit im 
Produktionsprozess eine sichere Wiederholbarkeit ermöglicht.

MATERIALIEN
Garantiert eine optimale Trennung auch bei schnittkritischen Materialien wie PMMA 
nach dem Erstarren des Spritzteils.

SICHERHEIT
Vermeidet Risiken für den Werker beim Trennen von Kaltkanälen mit stumpfen Werkzeugen.

Unser Ziel ist es, Ihren
Produktionsprozess

zu optimieren.
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ZEIT- UND DRUCKMANAGEMENT 

STEUERUNG
Hoher Druck und genaue Zeitsteuerung sind erforderlich, um einen Qualitätsschnitt durchzuführen.
Unsere Control Unit macht es möglich.

Hydraulische Steuereinheit 
max. Druck 800 bar

Hydraulik-
Hochdruckschlauch

Kaltkanal

Spritzteil

Schneidwerkzeug
Schneidwerkzeug-
halter

Zylinder
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TRENNSCHNITTARTEN 

SEITLICHER ANGUSS / FÄCHERANGUSS
Ein seitlicher Anschnitt erfordert in der Regel einen zweiten Arbeitsgang 
beim manuellen Trennen des Kaltkanals vom Spritzteil. 
Mit der Seitenanguss-Technologie ist es stattdessen möglich, das 
gespritzte Teil während des Spritzzyklus vom Kaltkanal zu trennen. Ohne unsere Technologie

Mit unserer Technologie

Video anschauen!
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TYPISCHE ANGUSSTRENNUNG BEI 

SCHEIBENANGUSS
Diese Angussart wird für die Produktion zylindrischer Teile verwendet, 
wenn Konzentrizität eine wichtige Maßanforderung ist.
Vorteilhaft ist hier der Scheibenanguss: Er trägt dazu bei, Schweißnähte zu
eliminieren und Verformungen zu minimieren.

Kaltkanal Spritzteil

Video anschauen!
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KONTAKTIEREN SIE UNS, UM IHR PROJEKT IN AUSRICHTUNG EINER 
SEITENANGUSS-TECHNOLOGIE-LÖSUNG ZU ENTWICKELN 

TECHNISCHE UNTERSTÜTZUNG
Unsere Innovation bringt wichtige Verbesserungen für Ihre Produktivität

Füllen Sie das Formular von Seite 10 aus und senden Sie uns die 
3D-Ansicht Ihres Teils und Ihrer Form.

Wir analysieren Ihre Anwendung und fügen die 3D-Änderungen ein, 
die für die Anwendung unserer Technologie erforderlich sind.

Nachdem der technische Aspekt definiert und von Ihnen genehmigt wurde, 
unterbreiten wir Ihnen unser bestes Angebot.
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UNSERE TECHNOLOGIE KANN MIT VIELEN MATERIALIEN VERWENDET WERDEN

MATERIALIEN   TECHNISCHE UNTERSTÜTZUNG

Anwendungen mit vielen Materialien sind möglich.
Kontaktieren Sie uns, um die Machbarkeit Ihrer
Anwendung zu prüfen.
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UNSERE TECHNOLOGIE KANN MIT VIELEN ARTEN VON ANSCHNITTEN VERWENDET WERDEN

BENUTZERDEFINIERTER ANSCHNITT   TECHNISCHE UNTERSTÜTZUNG

Vielen Anschnittarten sind möglich. 
Kontaktieren Sie uns, um die Machbarkeit der von Ihnen geplanten Anwendung prüfen zu können.

Frei

Geschlossen

Offen

Tunnel-Anschnitt Hupe-Anschnitt Überlappungs-
Anschnitt

Loch-Anschnitt



FÜLLEN SIE DAS FORMULAR AUS UND SENDEN SIE ES AN UNS.

FORMULAR
WELCHER ANSCHNITT IST VORGESEHEN?  

(Nennen Sie uns Einzelheiten)

Produkt-Code Formkavität: Material / Härte

Formeinsatz: Material / Härte Einzelkavität: Material / Härte

Spritzteil-Informationen (Optionen bitte markieren)   
Kunststoff Farbe Aussehen Zusatz-Prozess Werkzeug-Informationen

	 ABS	  	 Weiß	  	 Verspiegelt	  	 Beschichtet	  	 vorhandenes Werkzeug	 

	 PC	  	 Schwarz	  	 Struktur	  	 Lackiert	  	 neue Herstellung	 

	 PC-ABS	  	 Transparent	  	 Sandgestrahlt	  	 Geölt	 

	 PMMA	  	 Grau	  	 Poliert	 

	 PA-GF	  	 Nicht poliert	 

	 Andere 	 Andere 	 Andere 	 Andere 	 Andere

Technische Informationen (Hinterlegen Sie Ihre Daten)

Formparameter

Zykluszeit: Kernformtemperatur

Spritzgießdruck: Materialtemperatur:

Einspritzzeit: Härtezeit:

Härtedruck: Kavitätstemperatur:
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EINIGE BEISPIELE

REALISIERTE FALLBEISPIELE
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LÖSUNGSBEISPIELE

FALLSTUDIEN: FÄCHERANGUSS - ABS – DRUCKMULTIPLIKATOR
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LÖSUNGSBEISPIELE

FALLSTUDIEN: FÄCHERANGUSS - ABS – DRUCKMULTIPLIKATOR
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LÖSUNGSBEISPIELE

FALLSTUDIEN: FÄCHERANGUSS - ABS – DRUCKMULTIPLIKATOR

Schneidwerkzeug

GCM-SP1620

GCM-OCLD22

Druckmultiplikator

GCM-FJS + GCM-SEH

Schneidwerkzeug-
Führung

Schneidwerkzeug-
halter

Zylinder-
flanschplatte
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LÖSUNGSBEISPIELE

FALLSTUDIEN: FÄCHERANGUSS - PMMA
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LÖSUNGSBEISPIELE

FALLSTUDIEN: FÄCHERANGUSS - PMMA
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LÖSUNGSBEISPIELE

FALLSTUDIEN: FÄCHERANGUSS - PMMA

Schneidwerkzeug

Schneidwerkzeug-
Führung

Schneidwerkzeug-
halter
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LÖSUNGSBEISPIELE

FALLSTUDIEN: SCHEIBENANGUSS - PP + GF40%
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LÖSUNGSBEISPIELE

FALLSTUDIEN: SCHEIBENANGUSS - PP + GF40%
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LÖSUNGSBEISPIELE

FALLSTUDIEN: SCHEIBENANGUSS - PP + GF40%
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LÖSUNGSBEISPIELE

FALLSTUDIEN: ÜBERLAPPUNGSANGUSS - ABS - 
ANGUSSGRÖßE: 10x2,5
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LÖSUNGSBEISPIELE

FALLSTUDIEN: ÜBERLAPPUNGSANGUSS - ABS - 
ANGUSSGRÖßE: 10x2,5

nachhervorher
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LÖSUNGSBEISPIELE

FALLSTUDIEN: ÜBERLAPPUNGSANGUSS - ABS - 
ANGUSSGRÖßE: 10x2,5

Beim Überlappungsanguss komprimiert das 
Schneidwerkzeug das Material in der Kavität, 
während bei einem normalen Fächeranguss 
das Material in die Seite des Angusses verläuft. 
Bei diesem Projekt ist auch das Schneidwerk-
zeug so geformt, dass es der Teilegeometrie 
folgt.
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LÖSUNGSBEISPIELE

FALLSTUDIEN: ÜBERLAPPUNGSANGUSS - ABS - 
ANGUSSGRÖßE 10x2,5
Selbst durch das Verpressen des Materials in der Kavität ist auch noch im Anschnittbereich eine akzeptable Oberflächenqualität 
zu erreichen.
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LÖSUNGSBEISPIELE

FALLSTUDIEN: MEHRFACH-ANGUSS ANWENDUNG - PP - 
ANGUSSGRÖßE: 30x2
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LÖSUNGSBEISPIELE

FALLSTUDIEN: MEHRFACH-ANGUSS ANWENDUNG - PP - 
ANGUSSGRÖßE: 30x2

Schneidwerkzeug

Zylinder

Zylinderhalter
Abstandhalter

Flansch

Schneidwerkzeug-
Führung

Schneidwerkzeug-
halter
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	 Anschrift	 WEMA GmbH
		  Kalver Straße 28
		  58515 Lüdenscheid

	 E-Mail	 info@wema.de
	 Web	 www.wema.de

	 Telefon	 +49 2351 9395-0
	 Fax	 +49 2351 9395-33


