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Was ist ein Elastomer?

Der Begriff ,Elastomer” beschreibt die Eigen-
schaft des Materials, sich schon unter geringer
Krafteinwirkung stark zu verformen und bei Ent-
lastung in die Ursprungsform zuriickzuschnel-
len. Plastische Materialien lassen sich zwar
auch unter geringer Krafteinwirkung stark verfor-
men, bleiben aber nach der Entlastung verformt.

Der Begriff ,Elastomer” beschreibt also die we-
sentliche Eigenschaft des Materials, ohne auf
materialspezifische Eigenheiten einzugehen.
Eine hohe Elastizitat wird durchaus von sehr un-
terschiedlichen Materialien erreicht.

Drei wesentliche Gruppen werden in der Kunst-
stofftechnik unterschieden:

» Chemisch vernetzende Elastomere

» Thermoplastische Elastomere

« Silikone

Alle drei Gruppen haben als Grundstruktur lange
Molekiilketten, durch deren Grundauf-bau und
Seitenketten spezielle Eigenschaften bestimmt
werden. Die Molekiilketten sind bei Raumtem-
peratur gegeneinander beweglich und kdénnen
in der Grundform des Elastomers aneinander
abgleiten.

Chemisch vernetzende Elastomere

Durch Zugabe von weiteren Stoffen und Kata-
lysatoren werden die Seitenketten reaktiv und
bilden (in der Regel unter Hitze und Druck)
chemische Verbindungen zu den Seitenketten
benachbarter Molekiilketten. Dieser Vorgang
wird oft als Vulkanisation bezeichnet. Aus den
gegeneinander beweglichen Kettenmolekiilen
entsteht ein netzférmiges Makromolekil, das
zwar leicht verformbar ist, aber nach Entlastung
immer wieder in seine Grundform zurlickspringt.
Da sich die chemischen Bindungen der Sei-
tenketten nicht wieder durch Erwarmung lésen
lassen, kann ein vulkanisiertes Elastomer nicht
mehr aufgeschmolzen werden. Bei sehr hohen
Temperaturen kommt es zur Zersetzung des
vernetzten Elastomers.

Thermoplastische Elastomere

Hier handelt es sich um thermoplastische Kunst-
stoffe, die auf verschiedene Arten elastische
Eigenschaften erhalten kénnen. Die gegenei-
nander beweglichen Kettenmolekiile verfligen
meist in bestimmten Abschnitten Gber Seitenket-
ten, welche wiederrum zu den Seitenketten an-
derer Kettenmolekule physikalische Bindungen
aufbauen. Diese Bindungen fixieren die Ket-
tenmolekiile, sodass hier keine Gleitbewegung
zueinander moglich ist. Eine andere Form ther-
moplastischer Elastomere baut auf Kunststoff-
Blends auf. Bei Erwarmung I6sen sich die Haft-
mechanismen (physikalischen Bindungen) und
der Kunststoff schmilzt wie ein Thermoplast. Die
Formgebung dieser Elastomere erfolgt wie bei
einem thermoplastischen Kunststoff.

Silikone

Silikone haben die Besonderheit, dass sie kei-
nen Kohlenstoff, sondern stattdessen wechsel-
weise Silizium und Sauerstoff in ihrer Hauptkette
haben. Aufgrund dieser Besonderheit hat Silikon
eine sehr hohe Temperaturbestandigkeit und
eine niedrige Glaslbergangstemperatur. Es ist
also Uber einen sehr weiten Temperaturbereich
hochflexibel. Zusatzlich ist das Material in sei-
ner Grundform transparent. Durch einen Kata-
lysator vernetzt Silikon chemisch und ist damit,
wie auch die vulkanisierenden Elastomere, nicht
mehr schmelzbar.

Im folgenden wird in dieser Broschire aus-
schlieflich auf die chemisch vernetzenden, koh-
lenstoffbasierenden Elastomere eingegangen,
da sich die Verarbeitung dieser drei Elastome-
rgruppen deutlich unterscheidet.
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Aufbereitung des Materials

In ihrer Grundform sind die klassischen, wie
auch die synthetischen Elastomere, plastische
Formmassen, die aus organischen, langket-
tigen Molekilen bestehen. Diese Molekile
kénnen sich gegeneinander bewegen, was un-
ter Einwirkung von Kraft geschieht und mit stei-
gender Temperatur immer leichter wird.

Um einen technisch hochwertigen Werkstoff
zu erhalten, werden dem Grundelastomer
zahlreiche Zugabestoffe beigemischt, die zum
einen die chemische Vernetzung unter den Ket-
tenmolekilen bewirken und zum anderen die
Eigenschaften des Elastomers dem geplanten
Einsatz optimal anpassen. Circa 15 bis 30 ver-
schiedene Zugabestoffe sind bei Elastomermi-
schungen ublich.

Typische Bestandteile eines fertigen

Elastomer-Compounds:

» Vulkanisationsbeschleuniger

* Alterungsinhibitoren

* Fullstoffe

+ Plastifizierer

» Verarbeitungsadditive

» Weichmacher

+ Treibmittel

» Weitere Stoffe zur Erzielung bestimmter
Eigenschaften

Die mit Zugabestoffen versehenen Formmas-
sen werden als Elastomer-Compound bezeich-
net. Abhangig von der Art des Kneters (sehr oft
Walzenmischer, seltener Extruder) liegen die
Elastomer-Compounds als ,Bulk® (Klumpen),
~Sheet” (Fell) oder als Endlosband vor.

Zur weiteren Verarbeitung werden die Bulks
ausgewalzt und - wie auch die Sheets - in Strei-
fen geschnitten. In dieser Form oder auch als
Endlosband werden die Elastomer-Compounds
auf Spritzgiefmaschinen verarbeitet.

Die verschiedenen Elastomertypen

Neben dem Naturkautschuk und den anfangs
erwahnten ersten synthetischen Kautschuken
existiert heute eine Vielzahl unterschiedlicher
Gummiwerkstoffe, die jeweils bestimmte he-
rausragende Eigenschaften aufweisen und
somit fur bestimmte Anwendungen besonders
geeignet sind.

Anhand der Nomenklatur der Kurzzeichen wird
als wesentliches Merkmal der chemische Auf-
bau der Hauptkette des Materials beschrieben
(siehe unten abgebildete Tabelle).

Letzter Buchstabe

Chem. Struktur der Hauptkette

Beispiel

N4 COOZ™X

Ungesattigte Kohlenstoffkette
Gesattigte Kohlenstoffkette
Kohlenstoff / Sauerstoffkette
Kohlenstoff / Siliziumkette

Kohlenstoff / Sauerstoff / Stickstoffkette
Kohlenstoff / Schwefelkette
Kohlenstoff / Stickstoff / Phosphorkette

NR, BR, CR,NBR
ACM, EPDM, FPM
ECO, GPO

MQ, FMQ

AU, EU

EOT

Fz,PZ




Verarbeitung

Neben den klassischen Press- und Transfer-
press-verfahren werden insbesondere komplex
geformte Elastomerteile zunehmend spritzgegos-
sen. Durch die Aufbereitung des Materials im
Plastifizierzylinder wird das Elastomer schon vor
der Formgebung auf ein hohes Energieniveau
gebracht, sodass im Werkzeug oft deutlich ge-
ringere Vulkanisationszeiten bendtigt werden als
in herkdmmlichen Pressverfahren.

Da im Allgemeinen in geschlossene Werkzeuge
eingespritzt wird und der Druck innerhalb der
Kavitaten Uber den Nachdruck der Spritzgiel3-
maschine geregelt wird, haben die spritzgegos-
senen Formteile eine deutlich bessere Maf3kon-
stanz als Formteile, die im Pressverfahren
hergestellt wurden. Die mechanischen Eigen-
schaften spritzgegossener Elastomerteile liegen
ebenfalls GUber denen gepresster Formteile. Dies
ist auf die effektive Homogenisierung des Com-
pounds in der Plastifiziereinheit und wahrend
des Einspritzens im Angusssystem zurlickzuflih-
ren.

Zwar sind SpritzgieBwerkzeuge im Vergleich zu
Presswerkzeugen meist sehr viel aufwandiger
und entsprechend teurer, aber ein wesentlicher
Vorteil ist die einfache Automatisierbarkeit des
Spritzgiel3prozesses. Sowohl die Materialzufuhr
als auch die Entformung laufen in den meisten
Fallen vollautomatisch sicher ab. Gerade bei
grofRen Serien komplex geformter Teile ist dies
ein entscheidender wirtschaftlicher Faktor.

BOY-SpritzgieRautomaten fur die
Elastomerverarbeitung
BOY-Spritzgieffautomaten sind aufgrund ihres
Konzeptes sehr gut fir die Verarbeitung von Ela-
stomeren geeignet. Die im Verhaltnis zur
Schlielkraft grof? dimensionierten Spritzaggre-
gate und die frei Uberstehende SchlieReinheit
mit formsteifen Aufspannplatten bieten beste Vo-
raussetzungen fir die elastomerspezifischen
Anforderungen. Das BOY-Steuerungssystem
entspricht der in der Thermoplastverarbeitung
eingesetzten Steuerung.

BOY-Spritzgieffautomaten sind optimal flr eine

Elastomerverarbeitung einsetzbar

Alle fur den Elastomerspritzguss erforderlichen
Funktionen sind implementiert. Zuséatzlich steht
umfangreiche Prozessdokumentation im Stan-
dard des Lieferumfanges zur Verfugung. Um-
fangreiche Zusatzfunktionen zur automatischen
Entformung der Elastomerteile sind ebenfalls
verflgbar.

Fir alle BOY-SpritzgieRautomaten existieren
Plastifiziereinheiten fir die Elastomerverarbei-
tung. Neben den Maschinen mit horizontal fah-
renden SchlielReinheiten werden auch Umspritz-
automaten mit vertikalen SchlieReinheiten und
feststehender unterer Aufspannplatte angebo-
ten. Diese Maschinen eignen sich besonders flr
Verbundteile, z.B. Elastomer — Metall Formteile.
Folgende Optionen unterstitzen die Fertigung
von Elastomerprodukten:

+ Evakuieren mit Vakuum

+ Bursten und Bespriihen

 Stopfen der Elastomermasse

» Prage- und Luftefunktionen

* Prazisionspragespaltregelung
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Elastomer — Spritzgiel3en

Anders als bei der Verar-
beitung von Thermoplasten
handelt es sich bei der Ela-
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ratur und Druck ab. Hierdurch
wird der plastische Werkstoff

in ein elastisches, formfestes

Produkt umgewandelt. Im

Verlauf dieser Reaktion an-
dert das Material seine Visko-
sitat in starkem Male.

zesses

Durch die Erwarmung und das Kneten im Plasti-
fizierzylinder sowie durch den Einspritzvorgang
wird dem Elastomer sehr effektiv und gleichma-
Rig Energie zugeflhrt. Aus dieser Energiezufuhr
resultiert ein deutliches Absinken der Viskositat.
Gleichzeitig startet durch den Energieeintrag die
Vernetzungsreaktion.

Unter der hohen beim Einspritzen eingebrachten
Scherenergie, der hohen Werkzeugtemperatur
und dem Druck, der anfangs uber die Schnecke,
dann aber in starkem MaRe Uber die Ausdeh-
nung des Elastomers bei Erwarmung aufgebaut
wird, lauft die chemische Vernetzungsreaktion
ab. Die Viskositat steigt wieder an. Die effektive
Viskositat der Elastomermasse ergibt sich als
Summe der beiden Viskositatsverlaufe.

Zeit

Viskositatsverlauf der Elastomermasse wahrend des Spritzgiel3pro-

Sobald das Formteil eine hinreichende Festig-
keit hat, kann es entformt werden. Die Vulka-
nisation muss zu diesem Zeitpunkt noch nicht
vollstandig abgeschlossen sein. Durch die hohe
Temperatur setzt sich die Vernetzungsreaktion
auch auf3erhalb des Werkzeugs fort.



Einzugsbereich der
Elastomereinheit

Wassertemperierte Diise
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- Einpressen in die Schnecke

Plastifiziervorgang

Das Plastifizieren beginnt mit dem Einziehen
des Elastomerstranges in die Plastifiziereinheit.
Um den als Streifen vorliegenden Compound
sicher in die Plastifiziereinheit zu ziehen muss
die Einzugszone eine spezielle Geometrie auf-
weisen, die es der Schnecke erlaubt, den Strang
zu erfassen, der im Allgemeinen deutlich dicker
ist als die Gangtiefe der Schnecke. Konstruktiv
wird dies ermoglicht durch eine exzentrische Er-
weiterung der Einzugszone auf der Einzugsseite
der Schnecke.

Die folgende Auflistung zeigt die Gangtiefe der
Einzugszone fir den jeweiligen Schnecken-
durchmesser auf:

Schneckendurchmesser / Gangtiefe d. Einzugs-
zone

e @16 mm/3,2mm
c @28 mm/56 mm
* @38mm/59 mm

e @22mm/ 4,4 mm
c @32mm/6,0mm
e @42mm/59 mm

Mit der Drehung der Schnecke wird der Strang
in den Schneckengang gepresst und in den Pla-
stifizierzylinder gefordert.

Der Plastifizierzylinder wird uUber eine Wasser-
temperierung abhangig vom Elastomertyp auf
eine Temperatur von 60°C bis ca. 95°C geregelt.
Bei dem Einsatz einer verlangerten Tauchdiise
wird diese auch in die Temperaturregelung ein-
gebunden.

Neben dieser Temperaturerhéhung verformt und
knetet die Schnecke den Elastomerstrang, was
zu einer zusatzlichen Erwarmung des zu verar-
beitenden Materiales durch Friktion fuhrt.
Zusatzlich sinkt die Gangtiefe (Kompressionszo-
ne) der Schnecke zur Schneckenspitze hin. Der
FlieRquerschnitt wird dadurch enger. Es baut
sich ein Druck in dem zu férdernden Material auf
und der Knetvorgang wird intensiviert.
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Durch die Schneckengeometrie ergibt sich fir
den einzuziehenden Materialstrang eine Quer-
schnittsvorgabe. Die Querschnittsflache des
Stranges sollte kleiner als die Querschnittsfla-
che des Schneckenganges in der Einzugszone
sein, jedoch grofer als die des Schnecken-
ganges in der Kompressionszone der Schne-
cke. Die folgende Tabelle zeigt die maximale
Querschnittsflache sowie die Starke und Breite
des Stranges auf.

Schnecken- Querschnitts- | Starke x Breite
durchmesser | flache in mm? in mm

16 mm max. 51 16x3

22 mm max. 96 24 x4

28 mm max. 156 26 x6

32 mm max. 192 32x6

38 mm max. 226 37x6

42 mm max. 237 39x6

Der Querschnitt des Stranges sollte konstant
sein damit die Dosierung reproduziergenau ab-
lauft. Aus diesem Grund sind gerade bei kleinen
Plastifiziereinheiten extrudierte Streifen zu emp-
fehlen. Sie sind als Endlos-Profil verfligbar und
haben nicht die Querschnittsschwankungen, die
bei aus Fell geschnittenen Strangen auftreten.

Der gleichmaRige Strangdurchmesser erleich-
tert zudem die Entliftung des Materials in der
Plastifiziereinheit. Durch den kontinuierlichen
Anstieg des Kerndurchmessers der Schnecke
wird die Luft weitestgehend in Richtung Ein-
zugsoOffnung zurlickgepresst. Am vorderen Ende
der Schnecke durchstromt die jetzt homogen
erwarmte und durchmischte Elastomermasse
die Rickstromsperre und fliet in den Schne-
ckenvorraum. Wahrend des Dosierens liegt die
Plastifiziereinheit am Werkzeug an und das mit
dem vorherigen Zyklus in das Werkzeug einge-
spritzte Elastomer verschlie3t wahrend des Do-
siervorgangs die Diise.

Durch das stetige Nachfordern der Schnecke
baut sich im Schneckenvorraum ein so hoher
Druck auf, dass die Schnecke wahrend des Do-
sierens kontinuierlich zuriickgepresst wird. Uber
das Ricklaufen der Schnecke wird das Dosier-
volumen fir das zu fertigende Elastomerteil
gemessen. Mit Erreichen des eingestellten Do-
siervolumens schaltet die Schneckendrehung
und damit der Dosiervorgang ab. Um den hohen
Druck im Schneckenvorraum abzubauen wird
die Schnecke um einen kurzen Hub zuriickge-
zogen (Dekompression).

Verdichtung und Druckaufbau in
der Kompressionszone
Intensive Durchmischung und
Energiezufuhr

Einzugszone
Der Strang wird in den Schneckengang ge-
presst

Kompressionszone: sinkende Gangtiefe der Schnecke

Einzug und Verdichtung des Elastomerstranges



Im Anschluss an die Dekompression kann die
Plastifiziereinheit von dem heiflen Spritzgief-
werkzeug abgehoben werden. Dies ist nétig,
damit nicht zu viel Warme aus dem ca. 180°C
heilen Werkzeug in die wassertemperierte Pla-
stifiziereinheit abflieRt und dem Elastomer un-
kontrolliert Energie zuflhrt. Hierdurch konnte
die Vernetzungsreaktion ungewollt frih in der
Duse ablaufen kénnte. Das im Plastifizierzylin-
der dosierte Material steht nun bereit fir den
nachfolgenden Zyklus.

Einspritzvorgang

Sobald das Werkzeug wieder geschlossen und
die SchlieRkraft aufgebaut ist, fahrt die Plasti-
fiziereinheit an die Angussbuchse des Werk-
zeugs und der Einspritzvorgang startet. Opti-
onal wird vor dem Einspritzvorgang die Kavitat
mitels schaltbarer Vakuumpumpe evakuiert um
Lufteinschlisse zu verhindern.

Die Schnecke wird jetzt axial vorgeschoben.
Auf den ersten Millimetern des Hubes schlie3t
die Rickstromsperre an der Spitze der Schne-
cke, sodass diese jetzt wie ein Kolben arbeitet.
Die im Schneckenvorraum bereitgestellte Ela-
stomermasse wird durch die DUse in das ca.
180°C heille Werkzeug gepresst. Im Werkzeug
durchstromt das Material das Angusssystem
mit hoher FlieRgeschwindigkeit, sodass hohe
Friktionsenergie und gleichzeitig ein hohes
Maf an thermischer Energie wahrend des Flie-
Rens in die Elastomermasse eingebracht wird.
Enge FlieRquerschnitte sorgen dabei fiir eine
sehr gleichmaRige und effektive Energiezufuhr.
Die Viskositat der Elastomermasse sinkt in die-
ser Phase sehr schnell und erreicht im Idealfall

mit der Fillung der Formnester das Minimum.

Der Verarbeiter kann die Energiezufuhr iber die
Einspritzgeschwindigkeit und die Werkzeugtem-
peratur beeinflussen.
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Fir eine gute Oberflachenqualitat wird die Ge-
schwindigkeit vorzugsweise hoher gewahlt,
wodurch aber unter Umstanden mit dem dann
héheren Spritzdruck starkere Grate (vor allem
angussnah) entstehen kénnen. Der bendtigte
Einspritzdruck ergibt sich aus der gewahlten
Einspritzgeschwindigkeit und ist ein Mal fiir die
zugefiihrte mechanische Energie.

Da wahrend des Einspritzens die in den Form-
nestern vorhandene Luft aus dem Werkzeug
entweichen werden muss, kann eine zu hohe
Einspritzgeschwindigkeit zu Lufteinschliissen
und daraus resultierenden Brandstellen am
Formteil fuhren (Dieseleffekt). Konstruktive Lo-
sungen im Werkzeug sollten Lufteinschlisse
weitgehend vermeiden.

Nachdruckphase

Sobald die Formnester vollstandig gefullt sind,
wird die Einspritzphase beendet und die Nach-
druckphase begonnen. Da das Elastomer jetzt
nicht mehr flie®t, wird der hohe Druck zum
Uberwinden der FlieRwiderstéande nicht mehr
gebraucht.

In den Formnestern wird noch ein statischer
Druck aufrecht erhalten damit kein Material in
das Angusssystem zurlckstromt. Da sich das
Elastomer im heiBen Werkzeug ausdehnt,
muss Uber die Maschine ein Gegendruck ge-
halten werden. Dieser Druck ist deutlich nied-
riger als der Einspritzdruck.

Die benotigte Nachdruckzeit ist unter anderem
abhangig von der Wandstarke der Formteile
und den Angussquerschnitten.

Vulkanisationsphase

Eigentlich beginnt die Vulkanisation schon
wahrend des Plastifizierens, da das Elastomer
schon hier auf ein hdheres Energieniveau ge-
bracht wird. Verfahrenstechnisch wird aber erst
die Zeit nach der Nachdruckphase bis zur Ent-
formung des Formteils als Vulkanisationszeit
bezeichnet. Zu diesem Zeitpunkt muss die Vul-
kanisation so weit fortgeschritten sein, dass die
Formteile der hohen mechanischen Belastung
bei der Entformung standhalten. AuRerhalb des
Werkzeugs kénnen die Teile durch die Rest-
warme vollstandig ausvulkanisieren.

Entformung

Beim Spritzgief3en sollte die Entformung au-
tomatisch durchgefiihrt werden, da so die
Prozesskonstanz am hochsten ist und die
Produktqualitat die héchste Konstanz erreicht.
Bei der Entformung muss schon wahrend der
Werkzeugkonstruktion die hohe Elastizitat des
Elastomers beachtet werden. Da oft grof3e Hin-
terschnitte an Elastomer-Formteilen Ublich sind,
reichen einfache Auswerferstifte, wie sie typi-
scherweise bei der Thermoplastverarbeitung
zum Einsatz kommen, meist nicht aus. Hinter-
schnitte kdnnen oftmals auch ohne Schieber
aufgrund der guten elastischen Eigenschaften
entformt werden. Dem Anwender stehen zur
Entformung hydraulische Auswerfer, Ausblas-
vorrichtungen, Kernheber, Blrstvorrichtungen
oder Entnahmesysteme zur Verfligung, die in
die Maschinensteuerung integriert sind.

Entformen

Werkzeug 6ffnen

Vulkanisierzeit

Schematischer Zyklusablauf

Werkzeug schlieflen

Plastifiziereinheit vor

Einspritzen

Nachdruck

Plastifiziereinheit zuriick
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BOY 35 E VV mit Heizplatten (Werkzeugbefestigung
Uber T-Nuten) und Kernhebevorrichtung.

Burstvorrichtungen

Burstvorrichtungen sind geeignet flachige, wei-
che Teile zu entformen. Eine rotierende Birsten-
walze wird dabei mit einer gewissen Vorspan-
nung an den Kavitatenplatten vorbeigefahren.
Die dabei in den Kavitdten hdngenden Formtei-
le werden durch die rotierende Burste aus der
Kavitat gezogen. Insbesondere in Kombination
mit dem Prageverfahren (siehe Pragen) werden
Burstvorrichtungen oft eingesetzt, da nicht nur
die Formteile, sondern auch der Uberlauf sicher
entformt wird.

Kernheber

Kernheber werden genutzt, um wahrend des
Werkzeug-Offnens Trennebenen in einer de-
finierten Folge zu 6ffnen und damit die Entfor-
mung zu ermdglichen. So kann z.B. ein Anguss
in einer Angusstrennebene freigestellt werden
wahrend die Formteile in einer anderen Ebene
direkt von Anguss getrennt werden. Mit Hilfe der
Kernheber kdnnen auch grofiere Hinterschnitte
leicht entformt werden.

Kernheber bestehen aus zwei mechanisch syn-
chron fahrenden Hydraulik-Zylindern, die seitlich
an der Aufspannplatte montiert sind. Sie tragen
Leisten, an denen Werkzeugplatten befestigt
werden kénnen. Der Entformungsablauf sowie
die Fahrwege, Driicke und Geschwindigkeiten
des Kernhebers werden in der Maschinensteu-
erung programmiert.

Neben der Entformungsfunktion werden mit den
Birsten auch die Formplatten gereinigt. Zusatz-
lich kann bei stark anhaftenden Gummimischun-
gen Uber die Birstvorrichtung auch ein Trenn-
mittel auf die Formplatten aufgespriiht werden.

Bei den Burstenvorrichtungen gibt es unter-
schiedliche Ausfiihrungen. Einfache Ausfih-
rungen (eine rotierende Blrstenwalze an einer
linear verfahrbaren Achse) kdnnen beispiels-
weise bei Werkzeugen zum Einsatz kommen,
bei denen die Formteile reproduzierbar an einer
Werkzeughalfte verbleiben.
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Insbesondere bei Anwendung, wo dies nicht
gewabhrleistet ist, bieten sich Systeme mit zwei

gegenlaufig rotierenden Birstenwalzen an, so-
dass sowohl von der festen als auch der be-
weglichen Werkzeughalfte die Formteile sicher
entfernt werden.

T
t®-~| _0.0] 0D.0sec
t®->t _0.0] 0.0sec

te-l 1.0] 0.0sec
t@-+1 20 00sec
Missen in einem Werkzeug Formteile oder
Anglsse und Formteile in zwei Trennebenen
ausgebiirstet werden, so kann dies Uber ein
Doppel-Burstsystem erfolgen. Hierbei wird fir
jede Trennebene eine Burstenhubvorrichtung
vorgesehen, die je eine oder zwei Blrstwalzen
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laufe und Spriihvorgénge konnen mit einer in pjyschirmseite Birstensteuerung in der Maschinensteuerung Procan ALPHA
der Maschinensteuerung integrierten Bursten-

steuerung realisiert werden. Verschiedene fest
vorprogrammierte Ablaufe sind wahlbar.

Fur individuellere Burstvorgange kann eine
maschineninterne Handlingsteuerung genutzt
werden. Sie erlaubt es, Birstvorgange mit
einem beliebigen Ablauf selbst zu programmie-
ren. Die Einstellungen der Birstensteuerung
oder der Handlingsteuerung werden immer im
jeweiligen Einstelldatenprotokoll fir das Form-
teil abgespeichert, sodass bei einem erneuten
Einsatz des entsprechenden Werkzeugs die
Daten sofort wieder zur Verfiigung stehen. Nur
mechanisch zu verstellende Wegpositionen
mussen angepasst werden.

Extrem komplexe Abldufe und Birstvorrich-
tungen, die Uber servogetriebene Bewegungen
verfliigen, bendtigen eine eigene Steuerung,
die Uber eine Handling-Schnittstelle EM 67 mit
der SpritzgieRmaschine kommunizieren.

Doppel-Birstsystem

Spriuhvorrichtung
unterhalb der
Birstwalzen
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Sonderverfahren

Pragen

Das Pragen eignet sich besonders fir flachige,
dinnwandige Teile. Lufteinschlisse und Bin-
denahte kénnen mit diesem Verfahren vermie-
den werden. Besonders haufig wird es bei der
Herstellung von O-Ringen und Membranen ein-
gesetzt.

Beim Pragen wird das Werkzeug nicht voll-
standig geschlossen. In der Trennebene bleibt
formteilabhangig ein Spalt von einigen zehntel
Millimeter bis ca. drei Millimeter. Die Elastomer-
masse wird eingespritzt, sodass sich im Zentrum
des Werkzeugs ein runder ,Kuchen® ergibt, der
etwa ein Drittel bis die Halfte des Kavitatenbe-
reiches Uberdeckt.

Mit dem Ende des Einspritzvorganges wird das
Werkzeug mit der Zuhaltekraft zugefahren und
die Schnecke unter Druck gehalten, damit kein
Material in die Plastifiziereinheit zurickflielen
kann.

In der Trennebene des Werkzeugs wird der
.Kuchen® nach auf’en gepresst. Durch das hei-
Re Werkzeug und die mit dem Pressen einge-
brachte Friktion sinkt die Viskositat der Masse.

Zwischen den Kavitaten bildet sich beim Pragen
ein sehr diinnes Fell, in dem die Formteile han-
gen. Fir die Mal3haltigkeit der Teile ist es wich-
tig, dass das Fell eine reproduziergenaue Dicke
hat. Entscheidend fir eine konstante Dicke Uber
den gesamten Spritzling ist ein duRerst steifer
Aufbau des Pragewerkzeugs.

Um die Formteile herum sind Schneid- oder
Quetschkanten angeordnet, die es ermdglichen,
die Teile in einer Entgratungsanlage aus dem
Fell zu l6sen.

Gepragte O-Ringe

Prageablauf

—

Werkzeug schlieBen Anfahren der Position
Pragespalt

;
:

Einspritzvorgang Vollstéandiges SchlieBen
Teilfllung der des Werkzeug unter
nicht vollstandig SchlieBkraft

geschlossenen Kavitat

Schematische Darstellung des Prageablaufes
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Transferpragen

Auch hier wird das Werkzeug nur bis auf einen
Spalt geschlossen. Das Transferprageverfah-
ren (ITM: Injection-Transfermoulding) arbeitet
mit Werkzeugen, die zwei Trennebenen haben.
In der ersten, angussnahen Trennebene befin-
det sich ein Transfertopf, der beim Einspritzen
mit der Elastomermasse gefiillt wird. Mit dem
Pragevorgang (Werkzeug unter Zuhaltekraft
schlieen) wird das in den Topf eingebrachte
Elastomer iber Angusskanale in Kavitaten, die
in der zweiten Trennebene liegen, gepresst.

Auf diese Weise kdnnen mit einer guten Werk-
zeugauslegung viele dicht beieinander liegen-
de Formteile gratfrei gefertigt werden, da durch
die grofRere projezierte Flache in der Anguss-
Trennebene die Auftriebskrafte hier immer gro-
Rer sind als in der Form-Trennebene.

Da neben den Formteilen im Standard-ITM-Ver-
fahren immer ein groRer Angusslappen anfallt,
wird das ITM-Verfahren gerne mit einem tem-
pe-rierten Transfertopf kombiniert, der durch
Isolierplatten gegen die heiRen Formplatten
abgeschirmt ist. Auf diese Weise wird vermie-
den, dass die Elastomermasse im Transfertopf
vernetzt. Der Angussabfall wird bei héherem
Werkzeugaufwand vollstédndig vermieden. Da
allerdings das Energieniveau des Elastomers
im Transferbereich niedriger gehalten werden
muss, dauert die Vernetzungsreaktion in den
Kavitdten geringfligig langer als beim Stan-
dard-ITM-Verfahren.

P B Transfergeprégte Stopfen
F ’

1
:i‘
1

1

Werkzeug schlieBen Einspritzvorgang : Pragevorgang :

Bis der Pragetopf auf | Der Pragetopf wird Das Werkzeug wird
Position geschlossen | gefillt mit der eingestellten | Entformung :

ist SchlieBkraft geschlos- | Formteil- und Angusstrenn-
sen. ebene 6ffnen.

Das Elastomer wird | Formteile und Anguss
durch Angusskanéle |werden entformt.

in die Kavitdten
gepresst.

Schematische Darstellung des Transferprageprozesses
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Pragen mit Pragespalt-
regelung / Evakuieren mit
Abschaltung Uber einen

Vakuumschalter
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Evakuieren

Das Evakuieren wird genutzt um Luft aus dem
SpritzgieRwerkzeug zu entfernen. Insbesondere
bei komplex geformten, stark dreidimensionalen
Formteilen ist eine konstruktive Lésung zur Ent-
|Gftung der Formnester nicht immer mdoglich.

Bei geschlossenem Werkzeug wird Uber ein
Schaltventil die Luft vor dem Einspritzen und
wahrend des Einspritzens fiir eine einstellbare
Zeit abgesaugt. Hierzu werden um die Form-
nester herum ca. 0,5 mm tiefe Kanale im Ab-
stand von ca.

3-5 mm zur Kavitat eingefrast. Die Stege werden
mit einem feinen Schliff versehen, sodass ein
gasdurchlassiger, gleichzeitig jedoch mdglichst
flissigkeitsundurchlassiger Spalt in der Trenne-
bene entsteht.

Um effektiv zu evakuieren muss der Kavitaten-
bereich des Werkzeugs abgedichtet werden. In
der Trennebene geschieht dies im Allgemeinen
durch eine hochtemperaturfeste Ringdichtung.
Auch Durchbriiche fur Auswerferstifte missen
abgedichtet werden. Durch das Anlegen der
Maschi-nendiise an das Werkzeug wird der Ka-
vitdtenbereich disenseitig abgedichtet. Nach
Ablauf einer einstellbaren Verzogerungszeit
oder Eingang eines Signals wird der Einspritz-
vorgang gestartet.

Dtouch: 0
o) -2 bar |/ 100000 &=
©ﬂ® @ ] 27 °f TB i 466 &4
sl 1,30 SchlieBeinheit Zusatzfunktionen
PIEREHCT @) pragen
v

Dtouchz: O
m | C]El.astumer

R s 2.5mm 2.0] mm s
Yerriegelunssbremsyert
B B
@ﬂ PU-Bffnung bei Spaltregelung 5D| %
_ = prigelbervachuneszeit E.DI sec

I:I v _ 3|% P+ _ 50|bar “

4% J 0ffset Prégespalt

Y50 beim Prégen angesteuert
Wkz-Prop-Stellung vor Prigen

Das Evakuieren kann auch noch wahrend des
Einspritzvorgangs aktiv bleiben.

Pragespaltregelung

Auch wahrend eines Pragevorganges kann
es sinnvoll sein, den Kavitatenbereich zu eva-
kuieren. Insbesondere bei flachigen Teilen mit
Wandstarkenspriingen (z.B. Membranen) kann
es zu Lufteinschlissen kommen, die mit Hilfe
des Evakuierens zuverlassig vermieden wer-
den. Um den Kavitatenbereich abdichten zu
kdnnen, ist es wichtig, das wahrend des Einsprit-
zens nicht vollstandig geschlossene Werkzeug
reproduziergenau auf der Pragespaltposition zu
halten, bei der die Dichtung zwischen den Form-
platten anliegt.

Wahrend des Einspritzens bt der wachsende
Pragekuchen eine steigende Auftriebskraft auf
die bewegliche Werkzeugseite aus, wodurch
sich der Pragespalt bei einer Standard-Steu-
erung geringflgig 6ffnet. Um sicher zu stellen,
dass der Pragespalt trotz steigender Auftriebs-
kraft konstant bleibt, wird die Option ,Prage-
spaltregelung“ angeboten. Mit dieser Regelung
wird wahrend des Einspritzens die Position der
fahrenden Werkzeughalfte gemessen und aktiv
auf die angefahrene Spalthohe geregelt.
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Druck beim Liften

@ [ (. =




Innovativ in die Zukunft — BOY-Injectioneering

Liften

Das Luften dient dazu gasformige Abspal-
tungen, die wahrend des Vulkanisationspro-
zesses aus der Gummimischung ausgasen,
aus dem Kavitatenbereich zu entfernen. Hierzu
wird die SchlieRkraft wahrend des Einspritzens
ein- oder mehrmals kurzzeitig ab- und wieder
aufgebaut, sodass sich das Werkzeug durch
den Innendruck minimal 6ffnet. Alternativ kann
auch ein aktives Offnen des Werkzeugs mit
einem kurzen Hub gefahren werden.

Wahrend eines Prageablaufes kann nicht ge-
liftet werden. Sobald das Pragen aktiviert ist,
kann ein Luftevorgang noch zeitabhangig im
Anschluss an das beendete Pragen erfolgen.
Hierzu andern sich die Eingabemdglichkeiten
fur das Luften bei Einschalten der Pragefunk-
tion.

Mehrfach Luften

Um Ausgasungen Uber den gesamten Ein-
spritz- und Vulkanisationsprozess zu ermogli-
chen, kann die Option ,Mehrfach Liften weg-
und zeitabhangig®“ genutzt werden. Mit dieser
Funktion kann an einer oder zwei Wegpositi-
onen wahrend des Einspritzens aktiv gellftet
werden. Nach Abschluss des Einspritzvor-
ganges konnen dann zusatzlich bis zu drei zeit-
gesteuerte Liftevorgdnge wahrend der Vulka-
nisationszeit realisiert werden.

Liftevorgange sind dann sinnvoll, wenn wah-
rend der Vulkanisation niedermolekulare (gas-
formige) Spaltprodukte entstehen.

Bildschirmseite
Liften / Mehrfachliften
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Elastomerspezifisches Zubehor

Stopfvorrichtungen

Sehr weiche Gummimischungen wie auch
Festsilikon-Formmassen sind haufig schon als
Vorprodukt sehr pastds. Materialstreifen aus
diesen Elastomeren, die der SpritzgieRmaschi-
ne zugefihrt werden sollen, sind somit nicht
reif¥fest genug um kontinuierlich von der Maschi-
ne eingezogen zu werden. Standig abreilRende
Materialstrange und unkontrollierte Plastifizier-
vorgange sind die Folge. Um auch fur diese Ma-
terialien eine sichere, kontinuierliche Produktion
zu ermdglichen wird eine Stopfvorrichtung ange-
boten. Auf die Einfiilléffnung des Plastifizierzy-
linders wird ein Zylinder aufgesetzt, in den das
Elastomer in Form von walzenférmigen Blocken
eingefillt wird. Durch einen Hydraulikzylinder
wird das Material wéhrend des Dosierens in den
Plastifizierzylinder gepresst. Abhangig von der
Maschinengréf3e kénnen Stopfer mit einem Vo-
lumen von 2 | bis 15 | angeboten werden.

Hydraulische Stopfvorrichtung auf der Plastifizierein-
heit des SpritzgieRautomaten
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Einsatz von maschinenfesten Heizplatten

Wird die Maschine ausschlief3lich zur Her-
stellung flachiger Teile, wie z.B. O-Ringe oder
Membranen genutzt, so bietet es sich an, Heiz-
platten fest auf die Aufspannplatten der Maschi-
ne zu montieren und nur die Formplatten zu
wechseln. Hierzu werden Heizplatten angebo-
ten, die maschinenseitig isoliert sind und Uber
Befestigungsmdglichkeiten fiir die Formplatten
verfiigen.

Alternativ kdnnen auch Heizplatten mit integrier-
ter Magnet-Spannvorrichtung angeboten wer-
den.

Die Heizplatten verfliigen Uber jeweils zwei Tem-
peratur-Regelkreise, die direkt tber die Spritz-
gieBRmaschine geregelt werden. Beim Einsatz
der Heizplatten ist darauf zu achten, dass die
Maschine mit einer wassergekuhlten Tauchdise
ausgerustet ist, da sich die bendtigte Eintauch-
tiefe der Diise um die Dicke der Heizplatte er-
hoht und die Dlse die Warmezufuhr der Hei-
zung kompensieren muss. Bei Werkzeugen mit
einem Kaltkanalsystem kann die disenseitige
Heizplatte nicht genutzt werden.

Temperierung des Plastifizierzylinders

Die Plastifiziereinheit wird Uber ein oder zwei
Temperiergerate temperiert. Dem Elastomer
wird durch das Kneten und Verdichten im Pla-
stifizierzylinder Energie zugeflihrt. Von aufden
wird Uber zwei wasserbeheizte Temperierman-
schetten (BOY XS: eine Temperiermanschette)
Energie zugeflhrt.

Die Ubliche Verarbeitungstemperatur von ver-
netzenden Elastomeren liegt allgemein bei 60°C
bis 90°C. Der Vorteil einer Flissigtemperierung
liegt vor allem darin, dass eventuell tber Frikti-
on zuviel zugefiihrte Energie abgefiihrt werden
kann.

FUr die optionale wassertemperierte Tauch-
dise (Einsatz bei Heizplatten) ist ein weiterer
Temperierkreislauf vorzusehen. Auch fir ein
Kaltkanalsystem ist eine Wasser-Temperierung
vorzusehen. Bei Temperiergeraten mit Daten-
schnittstelle kdnnen diese vom Maschinenbild-
schirm aus bedient werden. Die gemessenen
Wassertemperaturen (Ist-Werte) werden ange-
zeigt und in der Prozessdokumentation fir jeden
Zyklus abgespeichert.
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Kernheber an einer

BOY 35 E VV. Synchron
fahrende Hebevorrichtung
mit Befestigungsleisten fir
Formplatten (T-Nutprofil).
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Kernhebevorrichtung

Werkzeugausfuhrung

Entformung
Typische Elastomer-Spritzguss-
teile sind oft deutlich komple-

xer als Gummiformteile, die in sirste | . _. Blrste 2

. W o T
klassischen Pressverfahren 1@+t cosec 1@~ | 0| D0sec
hergestellt werden. Da sie in der el R O+ 1.2 oo
Regel vollautomatisch gefertigt _

werden sollen, muss bei der ® s-:um

Anord T b el

nordnung von Trennebenen ot ._M ”, ,_o °
die automatische Entformung £/ U o0 e S B

berlcksichtigt werden. Ein fir
elastische Formteile geeignetes
Auswerfersystem muss ent-
sprechend vorgesehen werden.

Einzelne Auswerfer sind immer darauf zu pri-
fen, ob durch ihren Entformungsweg nicht an
anderer Stelle das Elastomerteil im Werkzeug
verspannt wird. Oft sind Abstreiferplatten (Kern-
hebevorrichtung, siehe Abbildung unten) eine
geeignetere LOosung.

Durch die hohe Elastizitat des Materials kdnnen
grofRe Hinterschnitte entformt werden. Es muss
aber immer darauf geachtet werden, dass bei
Dehnungen freie Raume vorhanden sind, in die
sich das Material verformen kann, um zu ver-
meiden, dass das gedehnte Material abgeschert
wird. Eine Mdglichkeit die Dehnung zu unterstit-
zen ist das Einblasen von Pressluft wodurch das
Abgleiten vom Kern erleichtert wird, da oft eine
starke Haftung zwischen Elastomer und Form-
kern zum Umstllpen des Formteils fiihren kann.
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Integrierte Burstensteuerung

GrofRle Hinterschnitte, wie sie z.B. an Faltenbal-
gen auftreten, werden im Allgemeinen mit Press-
luft in Kombination mit einer durch ein Handling-
gerat um das Formteil einfahrenden Stiitzglocke
entformt. Die Stltzglocke hat die Aufgabe, beim
Aufblasen des Balges die Dehnung so zu leiten,
das keine Uberdehnungen das Formteil bescha-
digen, es aber prozesssicher Uber die Hinter-
schnitte entformt werden kann.

Flachige Teile wie O-Ringe und Membranen
dirfen im allgemeinen keine Flief3linien und Aus-
werfermarkierungen haben. Deshalb wird hier
oft das Prageverfahren eingesetzt. Die Formteile
und der Pragefilm kénnen gut mit einer Burst-
vorrichtung aus dem Werkzeug geldst werden.
Anstelle von rotierenden Blrsten kénnen auch
flexible Gummilippen oder einfache Abstreifer
zum Einsatz kommen. Haufig wird die zentrale
Angussstange durch einen starken Hinterschnitt
in der fahrenden Platte gehalten. Um auch den
Anguss sicher zu entformen wird dieser oft
durch einen zusatzlichen Auswerfer wahrend
des Burstens vorgeschoben. Eine Burstvorrich-
tung kann Uber die Maschinensteuerung betrie-
ben werden.
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Angusssystem

Das Angusssystem besteht aus der zentralen
Angussstange und dem Verteilersystem in der
Trennebene. Die Verteilerkandle mussen so
angeordnet werden, dass alle Kavitaten unter
gleichen Flielbedingungen (FlieRlange, Anzahl
von Umlenkungen) erreicht werden.

Bei der Flllung der Kavitaten muss beach-
tet werden, dass die entweichende Luft nicht
vom einstromenden Elastomer eingeschlossen
wird, sondern kontrolliert Gber die Trennebene
oder an Auswerferbohrungen entweichen kann.
Sollte dies nicht moglich sein, so kann Uber die
Evakuiersteuerung bei einem abgedichteten
Werkzeug vor dem Einspritzen ein Vakuum an-
gelegt werden.

Kaltkanalsysteme ersetzen mehr und mehr das
mit dem Formteil vulkanisierende Angusssys-
tem. In einem Kaltkanalsystem wird das aufbe-
reitete Elastomer in einem wassertemperierten
Leitungssystem bis an die heille Kavitat trans-
portiert, sodass die Formteile direkt angespritzt
werden kdnnen und kein Anguss entsteht. Trotz
der meist hoheren Werkzeugkosten sind Kalt-
kanalsysteme den vulkanisierenden Anguss-
systemen oftmals sowohl 6kologisch als auch
(vor allem mit zunehmender Stiickzahl) 6ko-
nomisch Uberlegen. Ein weiterer groRer Vorteil
zeigt sich bei automatisierten Prozessen. Die
Problematik der Angussentformung entfallt
vollstandig, wodurch das Handhabungssystem
deutlich einfacher wird und die Prozesssicher-

heit steigt.

Kaltkanal-Verteiler mit 16 Diisen
Quelle: Okologische Kautschuk Technologie s.r.o.

Gestaltung der Angussbuchse

Die Anlageflache zwischen der Duse des Pla-
stifizierzylinders und der Angussbuchse des
Werkzeugs muss unter dem hohen Einspritz-
druck, der fir den Einspritzvorgang bendtigt
wird, dicht sein. Um dies ohne weitere Dichtele-
mente zu erreichen hat die Angussbuchse des
Werkzeugs Ublicherweise eine Kugelkalotte mit
einem Radius von 40 mm. Die Duse hat einen
geringfligig kleineren Radius (35 mm). Auf die-
se Weise beruhren sich beide Dichtflachen auf
der kleinstmdglichen Kreislinie mit einer extrem
hohen Flachenpressung, die durch die an der
Maschine einstellbaren Disenanlagekraft be-
einflusst werden kann.

Die Offnung der Angussbuchse muss immer ei-
nen geringfugig groReren Durchmesser haben
als die Dusenbohrung der Plastifiziereinheit.
Damit wird sichergestellt, dass spater der An-
guss ohne einen Hinterschnitt zwischen Ma-
schinendlse und Werkzeug aus der Anguss-
buchse entformt werden kann.

Angusslos-Duse fur Elastomere

Die Angusslos-Dise fiir Elastomere ist fir den
Einsatz auf der BOY XS / XSV mit einer 16 mm
Elastomereinheit konzipiert. Durch ihre Ver-
wendung kénnen mit 1-Kavitaten-Werkzeugen
Elastomerteile angusslos und ohne kostenin-
tensiven Einsatz eines Kaltkanals gefertigt wer-
den.

Die Dise ist im Berech der Anlageflache so op-
timiert, dass der Warmelbergang vom Werk-
zeug zur Dise minimiert wird. Durch die sehr
geringe Baulange kann auf eine zusatzliche
Kihlung der Duse verzichtet werden. Der Be-
trieb gleicht dem einer offenen Standarddiise.
Bei Problemen mit der Materialmischung kann
die Duse durch das zentrale Anschlussgewinde
zu Reinigungszwecken schnell entfernt wer-
den.

Elastomer-Angusslos-Diise
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Beheizung des Werkzeugs
Elastomer-SpritzgieRwerkzeuge werden im
allgemeinen elektrisch beheizt. Mit wenig Auf-
wand kann so eine gleichmafRlige Temperatur
in den Kavitatenbereichen erreicht werden.
Heizpatronen in den Formplatten stellen die
direkteste und wirtschaftlichste Mdglichkeit der
Beheizung dar. Mit geringer Heizleistung kann
das Werkzeug schnell aufgeheizt werden und
Uber die leistungsfahigen Temperaturregler der
SpritzgieBmaschine wird die Temperatur bei
korrekter Anordnung von Patronen und Tempe-
ratursensor prazise geregelt.

Wichtig ist hierbei auch eine effektive Isolierung
des Werkzeugs, da zu gro3e Warmeverluste ne-
gativ auf eine gleichmalige Temperatur-
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verteilung im Werkzeug wirken. Die Dicke der
Isolierplatten sollte 6 mm nicht unterschreiten.

Sehr einfache Werkzeuge werden oft Uber
Heizplatten temperiert. Da die Heizelemente
weit entfernt von den Kavitdten angeordnet
sind, wird fir die Heizplatten eine deutlich ho-
here installierte Heizleistung bendtigt als bei
direkt beheizten Werkzeugen (Formplatten).
Da sich die GréRe dieser Heizplatten nach den
grofdten einzusetzenden Werkzeugen richtet,
kommt es beim Einsatz kleinerer Werkzeuge
zu starken Warmeabstrahlungen um das Werk-
zeug herum.

Werkzeugtemperierung uber die Regler der Spritzgie@Rmaschine
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Verfugbare Elastomer-Einheiten

, EUROMAP- Durchmesser (mm)
Maschine R .
Grolienbezeichnung 16 22 28 32 38 42
BOY 2C S 100-81 X
BOY 2C S 100-96 X
BOY 2C M 100-205 X X
BOY XXS 100-14 X
BOY XS/ XSV 100-14 X
BOY 22 220-52 X X
BOY 25 E 250-69 X
BOY 25 E 250-82 X
BOY 25V 250-69 X
BOY 25V 250-82 X
BOY 35 E 350-81 X
BOY 35 E 350-96 X X
BOY 35V 350-96 X X
BOY 50 E 500-69 X
BOY 50 E 500-82 X
BOY 50 E 500-170 X X X
BOY 55 A 550-205 X X X
BOY 60 E 600-69 X
BOY 60 E 600-82 X
BOY 60 E 600-110 X
BOY 60 E 600-215 X X X
BOY 60 V 600-215 X X X
BOY 80 E 800-215 X X X
BOY 90 E 900-370 X
BOY 100 E 1000-215 X X X
BOY 100 E 1000-400 X
BOY 125 E 1250-215 X X X
BOY 125 E 1250-420 X
Gummistrang Richtwerte
Durchmesser (mm) & 5 bis 8 12 16 16 17 18
Querschnittsflache (mm?) 51.2 96.8 156.8 192.0 226.1 237.4
Breite (mm) 16 22 28 32 38 39.9
Hohe (mm) 3.2 4.4 5.6 6.0 5.95 5.95
+ Elastomer- Plastifiziereinheiten mit div. Durchmessern + Standardisierte Handlinggerateschnittstelle
* Regelbare Diisenanlagekraft iiber den gesamten Zyklus (EUROMAP 67)
* Angusslos-Duse bei XS/ XSV * integrierte Handlingsteuerung (anstelle EUROMAP 67)
» Wassertemperierte Tauchdulse + Schiebetische fur Vertikalanlagen
« Stopfvorrichtung mit Schutzverkleidung » Temperiergerate
» Verringerte Werkzeugeinbauhéhe um 50 mm  Schnittstelle fir Vakuumpumpe
» Kernzugsteuerung 1-, 2- oder n-fach + Schnittstelle fiir Burstensteuerung
« Kernhebevorrichtung (Strang tber einen Kernzug) + Schnittstelle fir Auswerferplattensicherung
» Spritzpragen und Formentliften + Energiemonitor
« Prazisionspragespaltregelung * 4 Regelzonen mit erhéhter Heizleistung fur die Werkzeugheizung
 Ausblasvorrichtung 1- oder 2-fach * Heizplatten
» Schnittstellenpaket: Seriell/ Temperiergerate -  Diverse Burstsysteme (Doppelbtirsten)
USB/Drucker — Ethernet/OPC  Fur vertikale Maschinen empfehlen wir die Verwendung
* 4 oder 8 frei programmierbare Ein- / Ausgange von speziellen Schutzhauben
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zusatzliche Steckdosen in verschiedenen Kombinationen



Technische Daten

BOY 2C S BOY 2C M BOY XXS BOY XS/XSV BOY 22 A BOY 55 A
Spritzeinheit 81 96 215 14 14 52 205
Schneckendurchmesser | mm 22 28 28/32/38 16 16 22 28 32 38 42
Max. Hubvolumen cm® 304 585 | 76.9/100.5/141.8 8 8 304 493 965 1361 166.3
(theoretisch)
Max. spez. Spritzdruck | bar 2656 1639 2800/2143 /1520 1760 1760 1732 1069 | 2127 1508 1235
Max. Schneckenhub mm 80 95 125 40 40 80 120
Dusenanlagekraft kN 24 31 20 20 48 66
Dusenabhebeweg mm 205 215 85 100 180 210
Schneckendrehmoment ' Nm 180 280/ 350 100 100 180/ 290 280/ 350
BOY 2C S BOY 2C M BOY XXS BOY XS/XSV BOY 22 A BOY 55 A
SchlieReinheit
SchlieRkraft kN - - 63 100 220 550
Lichte Weite ) ) 160 (diag. 160 (diag.
zw. den Holmen mm 205) 205) 254 360x335
max. Plattenabstand | mm - - 180 (opt. 205) = 250 (opt. 200) 400 650
mind. Werkzeug-
cinbauhéhe mm - - 70 (opt. 95) 100 (opt. 50) 200 250
Zentrierdurchmesser | mm - - 60 60 110 125
Formoffnungskraft kN - - 12 15 40 38
Formzufahrkraft kN - - 8 10 17.6 24.4
max. Auswerferhub mm - - 45 50 80 80
Auswerferkraft vor / 20.4/13.5 (20.4/
riick kN - - 5/25 8.4 18.1/12 13.5) (42.7 1 30)
BOY 25 E BOY 25V BOY 35 E BOY 35V BOY 50 E
Spritzeinheit 69 82 69 82 81 96 96 69 82 170
Schneckendurchmesser | mm 22 28 22 28 22 28 28 32 22 28 32 38 42
Max. Hubvolumen cm®  30.4 585 30.4 585 304 585 585 765 304 585 1005 141.8 1732
(theoretisch)
Max. spez. Spritzdruck | bar 2277 1405 2277 1405 2655 1639 1639 1255 2739 | 1639 1692 1203 982
Max. Schneckenhub mm 80 95 80 95 80 95 95 80 95 125
Dusenanlagekraft kN 48 24 48 / HV 24 48 /24 48 48
Dusenabhebeweg mm 205 205 205 205 205 215
Schneckendrehmoment | Nm 130 \ 180 /300 180 \ 180 /209 130 \ 180 /300 180 /209 180/ 300 280 /350
BOY 25 E BOY 25V BOY 35 E BOY 35V BOY 50 E
SchlieReinheit
SchlieBkraft kN 250 250 350 350 500
Lichte Weite
mm 254 254 280x254 280x254 360x335
zw. den Holmen
max. Plattenabstand mm 400 400 500 500 650
mind. Werkzeug- mm 200 200 200 200 250
einbauhdhe
Zentrierdurchmesser = mm 110 110 110 110 125
Formoffnungskraft kN 17.6 17.6 29.5 29.5 38
Formzufahrkraft kN 17.6 17.6 21.4 21.4 24.4
max. Auswerferhub mm 80 80 80 80 80 (130) (150)
Auswerferkraft vor / 20.4/13.5
riick kN 18.1/12 18.1/12 18.1/12 23.8/15.8 (20.4/13.5) (42.7 / 30)
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Innovativ in die Zukunft — BOY-Injectioneering

Technische Daten

BOY 60 V BOY 60 E BOY 80 E
Spritzeinheit 215 69 82 110 215 215
Schneckendurchmesser | mm 32 38 42 22 28 32 32 38 42 32 38 42
Max. Hubvolumen cm® 1005 1418 1732 304 585 1005 @ 965 136.1 166.3 100.5 141.8 173.2
(theoretisch)
Max. spez. Spritzdruck | bar | 2142 | 1519 @ 1244 | 2277 @ 1405 1100 2127 1508 | 1235 2142 1519 1244
Max. Schneckenhub mm 125 80 95 125 120 125
Dusenanlagekraft kN 66 48 48 48 66 65
Dusenabhebeweg mm 215 205 205 215 210 215
Schneckendrehmoment | Nm 390 /490 180/ 300 280/ 350 390 /490 280/ 350

BOY 60 V BOY 60 E BOY 80 E
Schliel3einheit
Schliekraft kN 600 600 800
Lichte Weite

mm 360x335 360x335 430x360
zw. den Holmen
max. Plattenabstand = mm 550 650 725 (900)
mind. Werkzeug- mm 300 250 250
einbauhdhe
Zentrierdurchmesser = mm 125 125 125
Formoffnungskraft kN 38 38 70
Formzufahrkraft kN 24.4 24.4 51.1
max. Auswerferhub mm 80 80 (130) (150) 130 (150)
Auswerferkraft vor/riick | kN 20.4/13.5 20.4/13.5(20.4 / 13.5) (42.7 / 30) 20.4/13.5 (42.7 / 30)
BOY 90 E BOY 100 E BOY 125 E
Spritzeinheit 370 215 400 215 420
Schneckendurchmesser | mm 42 32 38 42 42 32 38 42 42
Max. Hubvolumen cm? 214.7 100.5 141.8 173.2 221.6 1005 1418 173.2 221.6
(theoretisch)
Max. spez. Spritzdruck | bar 1724 2142 | 1519 @ 1244 1800 2142 1519 1244 1899
Max. Schneckenhub mm 155 125 160 125 160
Diisenanlagekraft kN 65 65 65 65 65
Disenabhebeweg mm 250 215 243 215 243
Schneckendrehmoment ' Nm 500/ 530 280/ 350 500/ 530 280/ 350 500 /530
BOY 90 E BOY 100 E BOY 125 E

SchlieReinheit
SchlieRkraft kN 900 1000 1250
Lichte Weite mm 430x360 430x360 470x430
zw. den Holmen
max. Plattenabstand = mm 725 (900) 725 (900) 825
mind. Werkzeug- mm 250 250 300
einbauhdhe
Zentrierdurchmesser ~ mm 125 125 125
Forméffnungskraft kN 65 70 48.5
Formzufahrkraft kN 47.2 51.1 49.2
max. Auswerferhub mm 130 (150) 130 (150) 130 (150)
Auswerferkraft vor/riick | kN 20.4/13.5 (42.7 /1 30) 20.4/13.5 (42.7 / 30) 20.4/13.5 (42.7 /1 30)
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Spritzgiessautomaten
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