MacroPower Combimould

400 - 2000t
Die flexible GroBmaschine

world of innovation




MacroPower Combimould
Ein Mehr an Funktionalitat und Designfreiheit

Aufbauend auf der MacroPower in der 2-Platten-Technologie, bietet die MacroPower Combimould-
Serie mit einem umfangreichen Angebot an Optionen und den vielfdltigen Kombinationsmdglichkeiten
das richtige Paket fiir alle Mehrkomponenten-Technologien. Dadurch Iésst sich die Maschinen-, Werk-
zeug- und Automatisierungstechnik optimal auf das jeweilige Produkt abstimmen.

Combimould steht fiir die WITTMANN BATTENFELD Mehrkomponenten-SpritzgieRtechnik.

Bei diesem SpritzgieBverfahren werden in einer zyklischen Prozessfolge in der ersten SpritzgieBstation
ein Basisteil erzeugt und in einer oder mehreren zuséatzlichen Spritzstationen Kunststoffpartien aus
unterschiedlicher Farbe oder unterschiedlichem Material hinzugefiigt. Durch die Kombination der
unterschiedlichen Materialeigenschaften entsteht ein Verbundteil mit verbesserter Qualitét in Optik und
Funktionalitat. Die Materialverbundtechnik kann sowohl zur Herstellung von Einzelteilen als auch zur
SpritzgieBmontage von Einzelteilen zu integrierten Baugruppen eingesetzt werden. Je nach Formteilgeo-
metrie sind dafiir unterschiedliche Verfahrensvarianten notwendig.

Das WITTMANN BATTENFELD Know-how umfasst samtliche Verfahrensvarianten wie Mehrfarben-, Ver-
bund-, Montage-, Mehrkomponenten- und Sandwich-SpritzgieRen.

Technische Details zur MacroPower Standardmaschine, siehe Broschiire MacroPower.

MacroPower 650




Foto: Haidlmair GmbH
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MacroPower Combimould
Anwendungen

» Hart-Weich-Verbindungen und Dichtungsintegration
Der Einsatz von thermoplastischen Elastomeren erlaubt
es, Dichtungen direkt anzuspritzen. Weiters wird durch die
Wahl weicher Komponenten die Haptik verbessert. Durch
mechanische Verankerungen kann die Verbundfestigkeit
erhéht werden. Auch beim LIM Verfahren (Flissigsilikon-
verarbeitung) kommt die Mehrkomponententechnologie
oft zum Einsatz.

» Mehr-Farben-SpritzgieBen
Gleiche Materialien mit verschiedenen Farben werden zu
einem Bauteil kombiniert. Klassische Beispiele sind mehr-
farbige Flaschenkasten mit Soft-Griffen und Rahmen fiir
Flachbildschirme (LED-Fernseher, Computer, Laptops etc.)
mit Klavierlackeffekt. Durch das Mehr-Farben-SpritzgieRen
verbessert sich die Optik der Bauteile, und es wird eine
dauerhafte Farbgebung gewahrleistet.

» Montage-SpritzgieBen
Formteile aus zwei Hélften konnen direkt im Werkzeug
verbunden werden. Beispielsweise wird beim zweiteiligen
Olverschluss mit Wiirfelwerkzeugen in separaten Stationen
je eine Halfte gespritzt und nach dem Drehen in der 3.
Station durch SchlieBen des Werkzeuges miteinander ver-
bunden. Aber auch gelenkige Verbindungen kénnen durch
den Einsatz haftungsfreier Materialien in einem Arbeits-
gang gespritzt werden.

» Sandwich-Spritzguss - Co-injektionstechnik
Dieser dient zur Herstellung von Bauteilen mit einem Drei-
schichtaufbau von zwei durchgéngigen AuBenhautschich-
ten und einem Kern. Prozesstechnisch wird dies durch das
hintereinander folgende Einspritzen zweier Materialien
tber eine Diise in ein konventionelles Werkzeug realisiert.
Eine geschaumte oder verstarkte Kernkomponente ver-
bessert die mechanischen Eigenschaften des Teils. Durch
den Einsatz von Recyclingmaterial und der Cellmould
Schaumtechnologie kdnnen Kosten reduziert werden. Die
Hautschichten mit hochwertigen Materialien ergeben
die gewlinschten Oberflachenqualitaten. In der Verpa-
ckungsindustrie kdnnen Barriereschichten in das Bauteil
eingebracht werden. Durch mehrmaliges Umschalten
zwischen zwei Materialien unterschiedlicher Farbe werden
reproduzierbare, attraktive Marmoriereffekte erzielt. Je
nach Anwendungsbereich und Anforderungen an die Pro-
duktionsanlage kommt entweder eine Sandwich-Adapter-
platte, eine Sandwich- und Intervalldiise oder der Aufbau
fir das ,Monosandwich" Verfahren zum Einsatz.
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Combimould VERFAHRENSTECHNIK

Optimal abgestimmte Losung

»

Dreheinheit Verfahren
Das Standardverfahren

Die Dreheinheittechnik ist das am haufigsten ein-
gesetzte Combimould Verfahren. Sie wird sowohl fir
das ,Overmolding” als auch fiir die Additionstechnik
eingesetzt. Dabei ist die auswerferseitige Halfte eines
X+X-Afach SpritzgieBwerkzeuges auf einer Dreheinheit
montiert. Die Dreheinheit kann fir alternierende Dreh-
bewegung +/- 180° (2 Stationen), 120° (3 Stationen)
oder 90° (4 Stationen) ausgelegt werden.

Nach dem SpritzgieRBvorgang in Station 1 wird der dort
hergestellte Basisteil durch Offnen und Drehen der
auswerferseitigen Werkzeughélfte in die Uberspritzsta-
tion gebracht. Parallel zum An- oder Aufspritzen der
weiteren Komponenten in den weiteren Stationen wird
in Station 1 der nachste Basisteil gefertigt. Der Fertig-
teil wird aus der letzten Station entnommen.

»

Indexplatten Verfahren
Fiir komplexe Formteil-Designs

Bei der Indexplattentechnik ist der Dreh- und Umsetz-
mechanismus ein integraler Teil des SpritzgieBwerk-
zeugs. Das Verfahren muss zur Anwendung kommen,
wenn die zweite Komponente auf beiden Seiten des
Formteils hinzugefiigt werden muss. Der Vorformling
muss dazu in der zweiten Station in ein beidseitig ver-
dndertes Formbild umgesetzt werden. Dies erfolgt mit
Hilfe einer Zwischenplatte im SpritzgieBwerkzeug, der
so genannten Indexplatte, mit der die Formteile aus
Station 1 ausgehoben, gedreht und in Station 2 wieder
eingesetzt werden. Der Antrieb fiir die Indexplatte ist
entweder in das SpritzgieRwerkzeug integriert oder
kann als adaptive Platte mit einem servoelektrischen
Antrieb an der Maschine aufgebaut sein. Dreh-
bewegungen von +/-180° (2 Stationen), 120° (3
Stationen) oder 90° (4 Stationen) sind méglich. Das
Indexplattensystem bietet die groRtmégliche Flexibili-
tat bei der konstruktiven Formteilgestaltung.




»

Umsetz Verfahren
Firr Spezialfélle und Kleinserienprojekte

Dieses Verfahren wird als Alternative zu den Index-
platten liberall dort eingesetzt, wo der Formteil 1 auf
Grund der Teilegeometrie zu wenig Auflagekontakt in
einer Indexplatte hat, um damit zwischen den Spritz
stationen transferiert werden zu kdnnen. Ein zweiter
Anwendungsfall ist die Kombination von sperrigen
Einlegeteilen (z. B. Schraubendrehern oder Messer-
klingen) mit Kunststoffpartien oder die kostengiinstige
Produktionsméglichkeit von Kleinserien.

Foto: Haidlmair GmbH

»

Schieberriickzug Verfahren
Flachenaddition ohne Teiletransfer

Bei der Schiebertechnik wird die zweite Komponente
ohne vorheriges Offnen und Drehen des SpritzgieBwerk-
zeugs hinzugefiigt. Die notwendige Geometrieveran-
derung der Formkavitat iibernimmt ein hydraulisch be-
tatigter Schieber, der durch Zuriickziehen den Freiraum
fiir das Anfligen der zweiten Komponente freigibt.

Trotz langerer Zykluszeit durch die seriellen Arbeits-
schritte kann das Schieberverfahren durch den gerin-
geren Aufwand fiir die Werkzeugtechnik bei kleineren
Stiickzahlen wirtschaftlich interessant sein. Die kom-
pakte Werkzeugbauweise erméglicht in Einzelféllen so-
gar den Einsatz kleinerer Maschinen. Allerdings ist ein
moglicher Einsatz stark vom Formteildesign abhédngig
und auf flachige Hinzufligungen beschrankt.




SCHLIESSEINHEIT
Hohe Funktionalitat mit viel Einbauraum

» GroB und flexibel
Der groRBe MacroPower Systembaukasten bietet umfassende
Kombinationsmaéglichkeiten aus zahlreichen SchlieBkraftva-
rianten mit dazu passenden Holmabstanden, in Standard und
XL-Varianten.

» Feinfiihlig und prazise
Im MacroPower SchlieBsystem iibernehmen die Holme aus-
schlieBlich die Kraftleitung zwischen den Aufspannplatten.
Die bewegliche Platte steht auf einem Fahrwagen, der auf
dem Grundrahmen in Prézisions-Linearlagern gefiihrt wird. Die
minimale Rollreibung in den Linearlagern ist die Basis fiir einen
hochsensiblen Formschutz und ist dazu besonders sauber.

» Schnell und synchron
Das Quicklock Verriegelungssystem zwischen den Holmen und
der fahrenden Maschinenplatte besteht aus vier synchron betéa-
tigten Zahnsegment-Muttern, die zur Minimierung der System-
Bauldnge in die Fahrplatte integriert sind.

» Kompaktheit fiir minimale Aufstellflache
Die integrierten Holmmuttern und kurzen Holme bieten zwei
Vorteile: kurze Bauldnge und gleichzeitig Freiraum zum Werk-
zeugwechsel von der Seite.

» Symmetrisch und stark
Die bewegliche Platte wird durch zwei diagonal positionierte,
auf Schnelligkeit ausgelegte Fahrzylinder angetrieben. Der Ver-
fahrantrieb in Kombination mit einer hydraulischen Differenzial-
schaltung ist die Grundlage fiir Schnelligkeit, Bewegungs-
prazision und Kraft.




SCHLIESSEINHEIT
Schnelle Dreheinheiten

Die optionale, adaptive Dreheinheit ist servoelektrisch ausgefiihrt
und fiir einen Drehwinkel von 360° beziehungsweise +/- 180°
ausgelegt. Sie verfiigt Uber eine sehr geringe Einbauhéhe, hohe
Dynamik, Flexibilitat, Sicherheit und Werkzeugschonung.

» Elektrischer Servoantrieb mit hoher Dynamik
- Geringe Drehzeiten
- Parallelbewegungen
- Kiirzere Zykluszeiten

» Kurze Umriistzeiten
- Sehr geringe Einbauhéhe
- Einfacher und flexibler Ein- und Ausbau
- Einheit iiber die Steuerung deaktivierbar

» Sicherheit und Werkzeugschonung
- Gedampfte Endlagenregelung
- Indexiervorrichtung

» Optionale Erweiterung des Standards
- 3 Stationenbetrieb (120°) oder
4 Stationenbetrieb (90°)
- Erweiterte Anzahl Medienkreisldufe
- Individuelle Auswerferpositionen
- Magnetaufspannplatten

Beste Zuganglichkeit
fur Drehdurchfiihrung

Eine Drehdurchfiihrung fiir die erforderlichen Medien zur
Temperierung, Hydraulik- und Pneumatikansteuerung ist in der
Ausfithrung mit bis zu 12 Kreisen verfligbar.

Durch den Aufbau der MacroPower Maschine in 2-Platten-Techno-
logie ist fiir die Anschliisse der Medienversorgung beste Zugang-
lichkeit gegeben.
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SPRITZEINHEIT
Konfigurationen

Spritzeinheiten
Anordnung
Die MacroPower Combimould ist in V-, S- und L-Konfigu-

ration verfiigbar. Spezielle Anordnungen, wie z. B. die Y-,
B- oder H-H-Anordnung sind auf Anfrage méglich.

iEicics: =3 s £ 00 » V-Anordnung
;l 1 1‘ v"‘z e Einspritzen von oben, auch in die Trennebene
: B

; - GroRziigiger Verstellbereich

- Verschiebeeinheit tiber Linearfiihrungen

- Einfache horizontale Verstellung

- V-Aggregat komplett verschiebbar nach hinten fiir
absolut freien Werkzeugraum

3

L

» S-Anordnung
Schrég tliber horizontalem Spritzaggregat
- Kompakte Maschinenbauweise
- Geringe Aufstellflache
- S-und H-Aggregat uabhangig verfahrbar
- Eigene einstellbare, momentfreie Diisenanlagekraft
- Sehr gute Diisenzugénglichkeit

» L-Anordnung
Einspritzen von Bediengegenseite, auch in Trennebene
- Verschiebeinheit frei auf Diisenplattenriickseite
- Spritzeinheit auf Linearfiihrungen abgestutzt
- GroBer Verstellweg
- Disen- und Werkzeugzuganglichkeit von hinten (iber
groRe Bedienschutztiir
- Diisenplatte frei fiir Standard-Linear-Roboter

» B-Anordnung
Zweites Spritzaggregat auf der beweglichen Schlief-
platte
- Fir Wiirfeltechnik
- Einspritzen in die schlieBseitige Werkzeughélfte

» H-H-Anordnung
Zwei parallele Horizontalaggregate
- Beide Aggregate unabhéngig voneinander
verfahrbar
- Fiir Sandwich-Technologie
- Gute thermische Trennung der Aggregate




ANTRIEBSTECHNIK
Energieeffizient und modular

Reaktionsschnell, prazise, sparsam

,Drive-on-Demand"” ist die innovative Kombination aus einem reaktionsschnellen, drehzahlgeregelten
Servomotor und einer Konstantpumpe. Diese Antriebseinheit wird nur dann aktiviert, wenn Bewegungen
und die Druckerzeugung dies erfordern. Wahrend der Kiihlzeiten oder der Zykluspausen zur Formteilmani-
pulation ist der Servoantrieb abgeschaltet und verbraucht keine Energie. Wahrend des Betriebs ist ,Drive-
on-Demand"” die Basis fiir hochdynamisch geregelte Maschinenbewegungen bzw. kurze Zykluszeiten.

Fur die Betriebssicherheit sind Giberwachte Absperrventile in den Saugleitungen vorhanden.

Das ,Drive-on-Demand" System ist Standard bei der MacroPower Maschinenreihe.

Hydraulik-Ausbaustufen fiir Parallelfunktionen

» ST: Zweifach-Pumpensystem

fiir Parallelbewegung von Auswerfer und Kernzug
» S2: Zweifach-Pumpensystem mit erhéhter Antriebsleistung (Option)

fiir Parallelbewegung von Auswerfer und Kernzug und schnelles Einspritzen
» S4: Zweifach-Pumpensystem mit erhéhter Antriebsleistung (Option)

fiir Parallelbewegung von Auswerfer und Kernzug
und schnelles Einspritzen mittels Blasenspeicher fiir kurze Zykluszeiten

Betriebskosten-Bremse

»
»

»

»

»

»

»

«Drive-on-Demand" System ist Standardausriistung.
«Drive-on-Demand” senkt den Energieverbrauch gegentiber
modernen Regelpumpensystemen um bis zu 40 %.
Zusatzliche Senkung der Energiekosten durch Reduzierung
der elektrischen Blindleistung

Insgesamt geringerer Kithlungsaufwand, da Olkiihlung im
Normalfall nicht erforderlich

Geringerer Wartungsaufwand, da die Olqualitét durch ge-
ringere Warmebelastung lédnger erhalten bleibt.

Geringere Schall-Emissionen, daher geringere Schallschutz-
Investitionen erforderlich

Zweites Servoantriebspaket ist Standard, drittes Servoantriebs-
paket fiir Parallelbewegungen fiir das Werkzeugverschlussdiisen-
system als Option




KOMBINATIONSMOGLICHKEITEN
MacroPower Combimould

MacroPower Combimould 400 / 450

Spritzeinheit H 130 210 350 525 750
1330 V-L V-L-S V-L- V-L- V-L-
2250 V-L V-L-S V-L-S V-L- V-L-S
3400 V-L V-L-S§ V-L-S -L- V-L-S

MacroPower Combimould XL 450 / 500 / 550

Spritzeinheit H 130 210 350 525 750
1330 V-L V-L-§ V-L-§ V-L-S V-L-S
2250 V-L V-L-S V-L-S V-L-S V-L-S
3400 V-L V-L-S V-L-S V-L-S V-L-S

MacroPower Combimould XL 550 / 650 / 700

Spritzeinheit H 210 350 525 750
2250 V-L-S V-L-S V-L-5S V-L-S
3400 V-L-S V-L- V-L-S V-L-
5100 V-L-S V-L-S V-L-§ V-L-§

Weitere Kombinationen sowie B- und HH-Anordnung auf Anfrage verfiigbar

H | horizontal

schrag

B | horizontal auf SchlieBplatte

V | vertikal

horizontal von hinten

HH | horizontal parallel




MacroPower Combimould XL 700 / 850 / 900

Spritzeinheit H 350 525 750 1000
2250 V-L-5S V-L-5S V-L-5S L
3400 V-L-S V-L-S V-L-5S L
5100 V-L-S V-L-5S V-L-5S L

Mac 00/ 1100
50

roPower Combimould XL 900 / 10!
350 525

Spritzeinheit H 7 1000 1330
3400 - L-S L-S L L
5100 = L-S L-S L L
8800 - L-S L-S L L

MacroP: 1300 / 1500 / 1600

ower Combimould XL 1100 /
350 525

Spritzeinheit H 750 1000 1330 2250
5100 L-S L-S L-S L L L
8800 L-S L L L
12800 - - L-S L L L

MacroPower Combimould XL 1600 / 1800 / 2000
0

Spritzeinheit H 35 525 750 1000 1330 2250
12800 L-S L-S L-S L L L
16800 L-S L-S L-S L L L
19000 L-S L-S L-S L L L

Weitere Kombinationen sowie B- und HH-Anordnung auf Anfrage verfiigbar




DATEN MacroPower Combimould 400 - 2000

MacroPower Combimould MacroPower Combimould MacroPower Combimould
400 / 450 XL 450 / 500 / 550 XL 550 / 650 / 700
H-Stellung 1330 2250 3400 1330 2250 3400 2250 3400 5100
Gewicht t 23 23 23 25 26 26 31 31 32

L m 6,80 6,80 710 710 710 7,40 7,40 7,70 8,20
B m 2,50 2,60 2,80

H m 2,50 2,50 2,80

V-Stellung 130? 210 350 525 750 1302 210 350 525 750 210 350 525 750
HV m 3,90 4,20 4,40 4,55 4,95 3,95 4,25 4,45 4,60 5,00 4,35 4,55 4,70 510
EV mm 325 375 425

DV mm 100 100 100
W mm 200 200 200

NY mm 100 100 100

L-Stellung 130? 210 350 525 750 1302 210 350 525 750 210 350 525 750
BL m 1,40 1,70 1,80 1,90 2,20 1,40 1,70 1,80 1,90 2,20 1,70 1,80 1,90 2,20
EL mm 350 400 450

DL mm 100 100 100

VL mm 200 200 200

SL mm 100 100 100

S-Stellung 210 350 525 750 210 350 525 750 210 350 525 750
HS m - 3,00 3,05 310 3,15 - 3,00 3,05 3,10 3,15 3,10 3,15 3,20 3,25
ES mm - 30 - 30 30
AS mm - 200 - 200 300

1) mit groBter zusatzlicher Spritzeinheit
2) nur mit Schnecken @ 25 und 30 mm verfiighar
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MacroPower Combimould

MacroPower Combimould

oPower Combimould

MacroPower Combimould

XL 700 / 850 / 900 XL 900 / 1000 / 1100 XL 1100 / 1300 / 1500 / 1600 XL 1600 / 1800 / 2000
2250 3400 5100 3400 5100 8800 5100 8800 12800 12800 16800 19000
39 39 40 50 51 53 72 74 78 m 114 115
8,70 8,70 8,70 9,20 9,20 10,10 10,30 11,10 11,60 12,80 13,90 14,10
3,00 3,40 3,70 4,40
2,70 2,70 3,00 3,30
350 525 750
4,60 4,80 520 - - - -
450 - - - -
100 - - - -
200 - - - -
100 - - - -

350 525 750 1000 350 525 750 1000 1330 350 525 750 1000 1330 2250 350 525 750 1000 1330 2250
1,80 1,90 2,20 2,30 180 190 220 230 240 (180 190 220 230 240 340|180 190 220 230 240 340
500 625 700 825

100 100 100 150 100 150
350 350 350 300 350 300
100 100 100 150 100 150
350 525 750 350 525 750 350 525 750 350 525 750
3,25 3,25 325 - 335 335 3,35 - - 345 345 3,45 - - - 355 355 3,55 - - -
30 - 30 - - 30 - - - 30 - - -
300 - 300 - - 300 - - - 300 - - -
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DATEN MacroPower Combimould

Spritzeinheiten”
130 210 350 525
Schneckendurchmesser mm 25 30 25 30 35 30 35 40 35 40 45
Schneckenweg mm 125 125 150 150 | 150 175 175 175 200 200
Schnecken L/D Verhaltnis 22 22 22 22
Rechnerisches Hubvolumen cm? 61,4 88,4 61,4 106 144 106 169 220 169 251 318
Spezifischer Spritzdruck bar 2218 1540 2940 2042 1500 | 2835 2083 1595 | 2500 2100 1659
Max. Schneckendrehzahl min’! 318 310 298 318
Max. Plastifizierstrom (PS)? g/s 8,5 12,3 8,2 120 186 | N6 179 285 | 191 304 397
Schneckendrehmoment Nm 340 357 340 490 490 | 600 621 621 770
Dusenweg,//Diisenkraft mm/kN 400/47 450/86 450,86 450/86
Einspritzstrom ins Freie cmi/s 63,1 90,9 59,5 857 1170 | 741 101,0 132,0 | 102,0 133,0 169,0
Zylinderheizleistung kw 6,5 78 6,5 78 105 78 105 122 | 105 122 139
Anzahl Heizzonen 4 4 4 4
750 1000 1330 2250
Schneckendurchmesser mm 40 45 50 45 50 55 50 55 65 55 65 75
Schneckenweg mm 200 225 225 | 225 250 250 | 250 275 275 | 275 325 325
Schnecken L/D Verhaltnis 22 22 22 22
Rechnerisches Hubvolumen cm? 251 358 442 | 358 491 594 | 491 653 913 | 653 1078 1436
Spezifischer Spritzdruck bar 2500 2116 1714 | 2490 2016 1666 | 2470 2041 1461 | 2500 2070 1555
Max. Schneckendrehzahl min’! 291 260 278 255
Max. Plastifizierstrom (PS)? g/s 279 363 439 | 324 392 485 | 419 519 620 | 480 710 1080
Schneckendrehmoment Nm 998 1540 1940 2625
Diisenweg,/Diisenkraft mm/kN 650,/86 650,100 650,100 650,129
Einspritzstrom ins Freie cm’/s 124 157 194 | 183 226 273 | 248 300 419 | 242 338 450
Zylinderheizleistung kw 122 139 175 139 175 184 175 184 210 | 22,7 264 327
Anzahl Heizzonen 4 4 5 4 5 5 5 6
1) technische Daten fiir Standard und zusatzliche Spritzeinheiten abhéngig von der Kombinatorik
2) nach WITTMANN BATTENFELD Norm
Dreheinheit auf SchlieBplatte
XL 1100
s0 50 | SISO | NSOl | MIoL | XL, rans, 1560/
Durchmesser Dreheinheit mm 1150 1300 1400 1500 1750 2050
Hohe mm 180 180 180 208 208 260
Gewicht kg 1500 2000 2100 3200 3500 7500
Drehzeit 180° S 1,6 2,0 2,2 2,9 3.2 3,5
Anzahl Kiihl- bzw. Hydraulikkreise 4xG3/8" 4xG3/8" 4xG3/8" 8xG3/8" 8xG3/8" 8xG3/8"
mg‘xV%‘;’ﬁ;ﬂ%ﬂt’f&"&fﬁ;’{ mm 700/1200 | 800/1350 | 900/1500 | 1050/1600 | 1200/1900 | 1400,2100
Max. Gesamtwerkzeuggewicht kg 5000 6000 8000 10000 15000 22500
Max. Werkzeuggewicht auf kg 2000 3000 4000 5000 7000 10000
Max, Werkzeugmoment auf kgm 600 900 1300 1700 2500 5000
16" x 4" 16" x 4" 16" x 4" - - -
Auswerferfreuz nach SPl/ inch 28" x 6" 28" x 6" 28" x 6" 28" x 6" 28" x 6" 28" x 6"
EUROMAP - - - 40" x 10" 40" x 10" 40" x 10"
- - - - - 52"x 16"




Haftung von Hart-Weich-Rohstoffkombinationen

TPE- TPE- TPE- TPE. TPE-Thermo- TPE-H.aft.ungs-
Polyamid-Basis Follesiar Polyolefin-Basis Styrol-Basis plastisches modifizierte
elastomere Polyurethan Typen
ABS | ] | | A A
ASA A A
CA A
PA 6 A | | A A
PA 6.6 A | A A
PA-Blend A O O A
PBTP || O A | A
PC | O | ] A A
PC/ABS || O | 0 A A
PC/PBT | O | 0 A A
PC/PET | O ] 0 A A
PE | O O A
PETP | | A
PMMA O O A
POM | | A A
PP | | A A
PPO | A
PS | | | A
PAN | | A A
Haftung von Thermoplasten beim Mehrkomponenten-Spritzgie3en
o | 2 2 5| = < 2
SHEMEHHHHEENE N R HE R RN
ABS Al Al Al Al A A A A |A A O A |aDnE | Oofo
ASA A | A A A A | A | A | A H B HEH B A [
CA A A 2 A | H H B
PA 6 A AlA|Aa|lAa|[T|Aa|a|a|l (0 "R = O
PA 6.6 A | A Al a O Al A A O | BNEEE N 0
PA-Blend A A2 Ooom O
PBTP A | A A A O Al Al Al AalalOd a|DlOlDO O a| O
PC A | A A A|(A | A A A E|Aa Of(m H| A0
PC/ABS | A | A A | A A A | A| A ] Om | OJ
PC/PBT | o | A A | A A A A |A|A N |A(a 0N | a
PC/PET | A | A A | a A A | A |A|[A H A A |0m ] O
PE O|m | . (0|0 O A A O a
PETP A | A A | A A AR A2 OJ
PMMA A | A O A AR A H B EH| A [
POM O/ " " 8|00 0000 m A O
PP e (0000 | " |0 (8 | A | O
PPO HE B B B B B | 0ol a O
PS H N H N RN BN BN BN | A | A O
SAN O A | A A A D0O|DO|O A B | |2 A
TPE/TPU | O | O O|jofojojo|jo|jojla|la|j0jO|dfa|jO|ldc|a]a

Aufgrund der Typenviel-
falt der TPE muss die
Verbundfestigkeit im

Einzelfall gepriift werden.

Die Verbundfestigkeit ist
auch noch abhéngig von
der Formteilgeometrie,
den Prozessbedingungen
und -verfahren.

In Einzelfallen, insbeson-
dere bei modifizierten
Materialien, muss die
Haftung durch Versuche

gepriift werden.
0  bedingte Haftung
B keine Haftung
A gute Haftung
A sehr gute Haftung
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