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- SP 55 Z/L/V | Z/L/V L
a SP 180 \% Z/L/V | zZ/L/V
CX110/130 530 x 470 % 610/710 P 380 LV 7L/
a SP 55 Z/V Z/V z
CX 160 570 x 520 g 715/ 780 SP 180 Z/L/V | Z/L/V
2 SP 380 z/iv | z/Liv
= SP 55 v v
° SP 180 Z/Vv Z/V Z
CX 200 630 x 560 715/ 840 SP 380 Z/L/V Z/L/V L
SP 750 L
SP 55 \
% SP180 Z Z Z
CX 250/300 710 x 630 890 o
g SP 380 Z/V Z/L/V Z/L \
E SP 750 z z
-‘g SP 55
c SP180 z
CX 350 800 x 710 1010 2
2 SP 380 \% Z/V Z/L Z/V
SP 750 z Z/L z
¥ SP 180 L/V L/Vv L/V \%
= SP 380 Z/H | Z/LIN/H|Z/L/N/H|Z/L/N/H| Z/L/V L
GX 450 920 x 830 g 1200 SP 750 H Z/L/H | Z/L/H | Z/L/H Z/L Z/L
5 SP 1000 H H Z/H Z/L Z/L
E SP 1400 H Z/H z Z
g’ SP 180 L L L
£ SP 380 H Z/L/N/H|Z/L/NV/H|Z/L/V/H|Z/L/V/H L
GX 550 1040 x 910 1300 SP 750 H Z/L/N/H|Z/L/V/H|Z/L/V/H|{Z/L/V/H Z/L
SP 1000 H H Z/H Z/L/H Z/L
SP 1400 H Z/H Z/L/H Z/L
SP 380 H Z/L/H |Z/L/V/H|Z/L/N/H|Z/L/V/H L/v
SP 750 H Z/L/H [Z/L/N/H|Z/L/V/H|Z/L/N/H| Z/L/V
GX 650 1110 x 960 1400 SP 1000 H H Z/H Z/L/H Z/L
SP 1400 H Z/H Z/L/H Z/L
SP 2000 H H




MIT MULTINJECT-TECHNOLOGIE
IMMER GUT BERATEN
MEHRWERT DURCH MEHR
KOMPONENTEN

Fir die Auswahl der richtigen Multinject-Technologie ist
eine genaue Analyse der individuellen Aufgabenstellung
genauso wichtig wie die Moglichkeit aus einem grof3en
Maschinenspektrum die optimalen Komponenten auszu-
wahlen. Beides kann |hnen KraussMaffei aufgrund der
langjahrige Erfahrung in der Werkzeug- und Prozesstechno-
logie und des luckenlosen modularen Maschinenportfolios
aus einer Hand bieten. Jede Mehrkomponententechnik ist
realisierbar, die Moglichkeiten sind grenzenlos. Unabhangig
davon, welche Technik sich fur Ihre Anwendung letztlich am
besten eignet, finden wir die passende Losung, um in einem
Arbeitsschritt zwei oder mehrere Kunststoffe zu einem
multifunktionalen Bauteil zu verbinden.

Die Highlights der Multinject-Technologie
auf einen Blick:

- Exzellente Funktionsintegration

- Kombinierte Materialeigenschaften

- Integrierte Arbeitsschritte

- Verbesserte Qualitat
- Grof3e Designfreiheit




VIELFALT IN FORM,
FARBE UND FUNKTION
MULTINJECT-TECHNOLOGIE
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Akkuschrauber
Hart-Weich-Materialkombination
fir rutschfestes Greifen Zahnbirste

Farbige Soft-Touch-
Oberflache fir
angenehme Haptik

Filtergehause
Angespritzte Dichtungen
fur dauerhafte Funktions-

integration
Kaffeemaschine
Veredelte Kunststoff-
oberflachen durch

den Einsatz von Effekt-
pigmenten




Steckdose
Veredlung durch
Farbkombinationen

Fernsehgehause
Klarschicht mit
Tiefeneffekt fir besondere
Oberflacheneffekte




Gebrauchliche Verfahrens-
varianten im Vergleich

Die Artikelgeometrie bestimmt
die Werkzeugtechnik

Mit der Multinject- oder Mehrkomponenten-Technik lassen sich gleiche oder unterschiedliche
Thermoplaste in einem Arbeitsgang miteinander verbinden. Es kdnnen auch verschiedene Kunst-
stofftypen, zum Beispiel Thermoplaste mit Elastomeren oder PURSystemen kombiniert werden.

Dabei entstehen je nach Materialkombination und Bin-
dungsart hohe Verbindungsfestigkeiten, die gegen au-
Bere Einflisse genauso resistent sind wie das entspre-
chende 1K-Bauteil. Typisch fir die Mehrkomponenten-
SpritzgieBmaschine ist die Kombination aus einer
SchlieBeinheit mit mehreren, unabhangig voneinander
arbeitenden Spritzaggregaten. Genauso vielfdltig wie
die verschiedenen Materialien und Kombinationsmag-
lichkeiten sind daher die Verfahrensvarianten.

Fir die Auswahl des richtigen Verfahrens ist eine genaue
Analyse der individuellen Aufgabenstellung genauso
wichtig wie die Mdglichkeit aus einem groflen Maschi-
nenspektrum die optimalen Komponenten auszuwahlen.

Beides kann Ihnen KraussMaffei aufgrund der langjahri-
gen Erfahrung in der Werkzeug- und Prozesstechnologie
und des lickenlosen Maschinenportfolios aus einer
Hand bieten, egal fiir welche Branche.

Komponentenzusammenfiihrung und Taktung

Nach Art der Komponentenzusammenfihrung wird zwi-
schen Additions- und Sequenzverfahren unterschieden.
Das Additionsverfahren ermaoglicht die Materialien
nebeneinander oder Ubereinander (overmolding) zu
spritzen. Im Sequenzverfahren wird ineinander gespritzt.
Bezlglich der Taktung wird generell zwischen sequenzi-
ellen Prozessen, bei denen in eine Kavitat alle Kompo-
nenten nacheinander gespritzt werden und parallelen

Desigm_;)rado:\ Designgrad 1:
Vorformli iell freigestellt

Vorformling nicht freigestellt

Sandwich-Technik

Trennschieber-Technik

Schiebetisch- und Drehtisch-Technik

Wendeplatten-Technik

Index-Technik

Transfer-Technik




Designgrad 2:
Vorformling einseitig freigestellt

Prozessen, die mindestens zwei unterschiedliche Kavita-
ten bendtigen, unterschieden. Die fir letztgenannten
Ablauf genutzten Werkzeuge bauen daher gréfer.

Haftung ist entscheidend

Je nach Art der Haftung wird zwischen Verbundspritz-
gieBen, also einer festen Verbindung, und Montages-
pritzgiefen, einer beweglichen Verbindung, unterschie-
den. Die Haftung beim VerbundspritzgieBen erfolgt ab-
hangig von der Materialpaarung, der Oberfldchen und
der Spritzparameter durch Kohasion (Verschlaufung)
und Adhasion (Oberflachenhaftung). Bei schlechter
Haftung kann durch mechanische Verankerungen die
Verbindung verbessert werden. Sollen, wie beim Mon-
tagespritzgieflen, die einzelnen Komponenten unterein-
ander beweglich bleiben, werden gezielt nichthaftende
Materialkombinationen gewahlt. Die Verbindung wird
durch mechanische Hinterschnitte erzeugt.

Mehrkomponententechnik und Designgrade

Welche Mehrkomponententechnik zum Einsatz kommt
bestimmt in erster Linie die Bauteilgeometrie, aber
auch kundenspezifische und wirtschaftliche Aspekte
spielen eine wichtige Rolle. Im Hinblick auf die Geome-
trie wird nach verschiedenen Designgraden unterschie-
den. Designgrad O entspricht dem Sequenzverfahren
Sandwichtechnik. Die hoheren Designgrade werden
alle im Additionsverfahren hergestellt. Dabei bildet De-
signgrad 1 die einfachste Geometrie ab, die mit jedem
Additionsverfahren hergestellt werden kann. Je hdher
der Designgrad desto weniger Verfahren sind dafir
geeignet. Welcher Designgrad eines Bauteils sich mit
welchem Verfahren realisieren lasst, ist weiter unten
dargestellt. Dabei wird grundsatzlich betrachtet, von
welcher Seite und in welcher Geometrie die 2. Kompo-
nente vorliegt. Der Vorformling muss hierfir entspre-
chend freigestellt werden.

Designgrad 3:

Vorformling einseitig freigestellt,
auf Unterseite partiell freigestellt

Designgrad 4:
Vorformling beidseitig freigestellt




Flexibilitat durch Adapterplatte

oder Sandwichkopf
Sandwich-Technik

Fir alle Zweikomponenten- Bauteile, die aus einer duf3eren und einer inneren Komponente bestehen,
eignet sich die Sandwich-Technik. Hierbei handelt es sich um Bauteile des Designgrades 0 (siehe
Tabelle), in denen der Vorformling nicht freigestellt werden muss.

Einspritzen der duBBeren
Komponente = Haut

Einspritzen des Kernmaterials in
die Seele der 1. Komponente

Fertigstellung, dargestellt
im Querschnitt

Meist dient die duBere Komponente als hochwertige
Haut. Fir die innere Komponente kann wahlweise Recy-
clat, ein geflllter Werkstoff, ein geschaumter Kern oder
eine andere kostenglinstige Variante gewahlt werden.

Verfahrenstechnisch wird bei der Sandwich-Technik
das Werkzeug zunachst mit Material 1 fur die Auflen-
haut teilgefillt. Nach einer kurzen Simultanphase, in
der beide Materialien flieBen, wird anschliefend in die
Seele des Auflenmaterials das Kernmaterial, Material
2, eingespritzt.

Durch alternierendes Einspritzen des gleichen Werk-
stoffs in unterschiedlichen Farben bietet sich die Mog-
lichkeit Marmoriereffekte zu erzielen.

Adapterplatte fiir kleine Schussgewichte

Bei kleinen bis mittleren Maschinengréfien ist es emp-
fehlenswert eine Adapterplatte zu verwenden, die an die
feste Werkzeugaufspannplatte aufgesetzt wird. In dieser
sogenannten Sandwichplatte wird der Schmelzefluss
kontrolliert geblndelt. Die Adapterplatte ist leicht de-
montierbar, so dass die Maschine sehr flexibel einsetz-
bar ist. Fir die Werkzeuge kommt meist konventionelle
Kaltkanaltechnik zum Einsatz.

Sandwichkopf fiir groBe Schussgewichte

In GroBmaschinen ist der Einsatz eines Sandwichkopfes
ginstiger. Dieser verbindet die Hauptplastifizierung mit
der Nebenplastifizierung in Huckepack-Anordnung. So
lassen sich neben dem Ublichen Sandwichspritzguss
auch die zum Teil extrem unterschiedlichen Schussge-
wichte von Haupt- und Nebenplastifizierung fir Ein-
komponenten-Anwendungen nutzen, wahlweise ge-
trennt oder zusammen.




Sandwichkopf verbindet Haupt-
und Nebenplastifizierung

¢ Wirtschaftlich durch Einsatz
kostengtinstiger Fiillstoffe

¢ Mit Standardwerkzeugen mit
Kaltkanaltechnik verwendbar

e Sandwichplatte erlaubt einfache
Nachriistung bestehender
2KMaschinen

e Sandwichkopf auch fiir
Einkomponenten-Anwendungen
flexibel einsetzbar

e Adapterplatten fiir alle
Maschinenanordnungen
(Z-, L- und V-Stellung)
einsetzbar

Anwendungsbeispiel Y-Leitungen:
Medienbestandig durch gezielte Materialkombinationen,
in Verbindung mit Wasserinjektionstechnik hergestellt




Platzsparende und

kostengunstige Losung
Trennschieber-Technik

Fur alle Bauteile des 1. Designgrades, in denen der Vorformling partiell freigestellt werden
muss, eignet sich die Trennschieber-Technik. Hierzu kann eine Standard-Mehrkomponenten-

Maschine ohne Dreheinheit verwendet werden.

n

Einspritzen der 1. Komponente

Trennschieber ziehen

der 2. Komponente

Ihr grofB3er Vorteil ist, dass die Werkzeuge sehr kompakt
und kostenglnstig ausgefuhrt sind, da nur eine Kavitat
fur ein fertiges Bauteil benotigt wird. Verfahrenstech-
nisch wird hier nach dem Einspritzen der Hauptkompo-
nente in das Werkzeug und dem Abkihlen des Vorform-
lings der namensgebende Trennschieber (auch Sperr-
schieber genannt] gezogen und damit der Bereich fir
die 2. Komponente freigegeben.

Nun wird die 2. Komponente sequentiell eingespritzt.
Wahrend des Gesamtvorganges bleibt das Werkzeug
geschlossen, lediglich die SchlieBkraft wird reduziert
bevor der Kern gezogen wird.

Frei programmierbare Kernziige

Dank der Werkzeugausfihrung und der Art der Anbin-
dung der 2. Komponente ist bei diesem Verfahren
weder ein Umsetzen des Vorformlings noch ein Drehen
des Werkzeuges erforderlich. Uber die frei program-
mierbaren Kernzlige mit standardisierter Schnittstelle
kdnnen die Schieber entsprechend der Einstellungen
mit einer MCé-Steuerung flexibel programmiert und
gefahren werden.

Die MCé6-Steuerung bietet mit der Touchscreen-Varian-
te eine variable Bedienoberflache, die nur die jeweils
notigen Funktionen einblendet. Dies verhindert Fehl-
eingaben wahrend der Programmierung. Die Schieber-
funktion kann auf diese Weise jedem Kernzug einfach
zugeordnet werden.

Fertiges Bauteil - in Gesamtansicht



roboter fiir die Herstellung von Windabweisern

l Kompakte Produktionseinheit mit Entnahme-
mittels Trennschieber-Technik

¢ Optimale Abdichtung gegeniiber
2. Komponente durch Verbleib der
1. Komponente in Kavitat

¢ Kein Umsetzen oder Drehen des
Werkzeuges erforderlich

e Kompakte und kostengiinstige
Werkzeugausfiihrung

e Flexible und einfache Program-

Anwendungsbeispiel Windabweiser: mierung der Kernzugfunktionen
Durch integrierte Dichtung werden mit MC6-Steuerung

Montagearbeiten iberfliissig




Klassisches Drehen mit

moderner Technik
Drehtisch-Technik

Am weitesten verbreitet zur Herstellung von Mehrkomponenten-Bauteilen ist die Drehtisch-
Technik. Sie eignet sich fur Formteile des 1. und 2. Designgrades, also mit einseitiger oder

partieller Freistellung.

‘r&

Einspritzen der 1. Komponente

Drehen der Werkzeughélfte auf der beweg-
lichen Seite mittels eines Drehtisches

Diese Technik kommt dann zum Einsatz, wenn Bauteile
von einer Seite Uberspritzt werden sollen und grofBere
Stlickzahlen produziert werden.

Verfahrenstechnisch wird bei dieser Technik nach dem
Einspritzen von Komponente 1 das Werkzeug gedffnet,
die Werkzeughalfte mittels Drehtisch auf der bewegli-
chen Aufspannplatte gedreht und wieder geschlossen.
Anschlieflend erfolgt das Einspritzen der 2. Komponente
bei gleichzeitigem Einspritzen der 1. Komponente in die
andere Kavitat. Das Auswerfen erfolgt vor oder nach der
Drehung. Je nach Anforderung kommen Zweitakt- (0°-
180°-0°), Dreitakt- (0°-120°-240°-360°) oder Viertakt-
ausfihrungen (0°-90°-180°-270°-360°) zum Einsatz.

Drehtische standardmafig mit Servomotor

Alle Drehtische von KraussMaffei sind standardmafig
mit einem Servomotor fur die Drehbewegung ausge-
ristet. Diese bieten eine hohe Prazision in der Bewe-
gung bei hoher Dynamik. Dank der Unabhangigkeit von
der Maschinenhydraulik ist das parallele Drehen zur
Werkzeugdffnungsbewegung maglich. Die Drehtische
verfigen Uber eine Zentralschmierung und die Lage-
rung der Drehtische ist flir hohe Werkzeuggewichte
ausgelegt. Je nach SchlieBkraftgrofe empfiehlt sich
der Einsatz aufgesetzter oder integrierter Drehtische.
Fir kleine bis mittlere SchlieBkrafte von 650 bis 2.000
kN sind es aufgesetzte, fiir SchlieBkrafte oberhalb von
2.000 kN integrierte Varianten.

Fertiges Bauteil - in Gesamtansicht



e Optimale Abdichtung gegeniiber
2. Komponente durch Verbleib der
1. Komponente in der Kavitat

¢ Paralleler Prozess fiir hohere
Stiickzahlen

e Wartungsarm dank robuster
Mechanik und automatischer
Zentralschmierung

i i s i e Kurze Zykluszeiten durch
Die Drehtische von KraussMaffei zeichnen sich durch effektive Werkzeugkiihlung

robuste Mechanik und grofBziigige Medienkreise aus und elektrischen Drehantrieb

Grofiziigige Mediendurchfiihrung

Die aufgesetzten Drehtische sind mit bis zu sechs
Ein- und sechs Ausgangen fir die Mediendurch-
fihrung bestickt. Diese konnen fir Wasser- und
Olkreislaufe konfiguriert werden. Integrierte
Drehtische bieten zwolf Medienkreise, 8-10 fir
Wasser und 2-4 fur Hydraulikél. Dies bietet auch
fir kihlwasserintensive Anwendungen ausrei-

chend Kapazitat.

Anwendungsbeispiel Schleifmaschinengehéduse:
Bessere Haptik durch Hart-Weich-Kombination

13



Geringe Investitionskosten durch
einfache Werkzeugtechnik

Schiebetisch-Technik

Wie die Drehtisch-Technik eignet sich auch die Schiebetisch-Technik fir Bauteile des
1. und 2. Designgrades, also solche mit einseitiger oder partieller Freistellung.

« < "\

Einspritzen der 1. Komponente
und anschlieflend Verschieben
der Kernseite auf Kavitat 2

Einspritzen der 2. Komponente

Fertiges Bauteil - in Gesamtansicht

Sie wird jedoch im Gegensatz zur haufig angewendeten
Drehtisch-Technik eher fir geringe Stlckzahlen wie
Prototypenfertigung oder Kleinserien eingesetzt, da sie
aufgrund des sequentiellen Ablaufs der einzelnen Ver-
fahrensschritte eine langere Zykluszeit bendétigt. Vor-
teilhaft ist, dass es sich bei der eingesetzten Werkzeug-
technik fur die Schiebetisch-Variante um eine einfache
Losung handelt.

Bei der Schiebetisch-Technik besteht das Werkzeug aus
einer Kernseite und zwei Kavitatenseiten, wobei eine
Komponente die Kontur der 2. Komponente darstellt.
Verfahrenstechnisch wird bei der Schiebetisch-Technik
zunachst die 1. Komponente in das Werkzeug einge-
spritzt, dann wird das Werkzeug geoffnet und die Kern-
seite auf die zweite Kavitatenhalfte geschoben. Das
Werkzeug wird geschlossen und Komponente 2 einge-
spritzt. Das Einspritzen von Material 1 und Material 2
erfolgt sequentiell.

Flexible Werkzeuggestaltung

Der Schiebemechanismus ist Bestandteil des Werkzeu-
ges, wobei die Bewegung des Schiebetisches dhnlich der
Trennschieber-Technik Uber frei programmierbare Kern-
ziige der bewahrten MCé6-Steuerung erfolgt. Fir die
Maschinenausstattung steht das umfangreiche Portfolio
der CX-, GX- und MX-Baureihen zur Verfigung.



Produktion von Gurtschlossabdeckungen mit
SkinForm-Technologie und Schiebetisch-Technik

e Optimale Abdichtung gegeniiber
2. Komponente durch Verbleib der
1. Komponente in der Kavitat

e Geringe Investitionskosten durch
einfache Werkzeugtechnik

¢ Uneingeschrankte Kiihlung
beiderWerkzeughalften moglich,
da keineDrehung natig

¢ Einfache und prazise Prozess-
fuhrung dank klarer Struktur der
MCé-Steuerung

Anwendungsbeispiel Gurtschlossabdeckung:
Farbwechsel von Schuss zu Schuss durch Kombination
von Schiebetisch- und SkinForm-Verfahren

15



Doppelte Produktionsleistung
bel gleicher Maschinengrofle
SpinForm-Technik

Fur grofiflachige Bauteile oder Anwendungen mit hohen Kavitatenzahlen eignet sich die
SpinForm-Technik in besonderem Maf3e. Auch sie eignet sich - genau wie Drehtischund
Schiebetisch-Technik - fir Bauteile des 1. oder 2. Designgrades.

Bei der SpinForm-Technik liegen die
Trennebenen hintereinander und die
Spritzaggregate stehen sich in der Ma-
schinenachse gegeniber. Im Mittelteil
befindet sich ein Drehtisch, die soge-
nannte Wendeeinheit, welche sich um
. die vertikale Maschinenachse dreht.
6 —_ =

Verfahrenstechnisch wird bei der Spin-
Form-Technik zunachst Komponente 1
in das Werkzeug eingespritzt. Die so
entstandenen Vorformlinge sind bei
Werkzeug schlief3en, Einspritzen der 1. Komponente anschlieBender Offnung des Werkzeu-
ges auf dem Kern der Wendeeinheit
fixiert. Dann dreht sich die Wendeein-
heit bei Wirfelwerkzeugen um 90°, bei
Q Etagen- Wendeplatten-Werkzeugen
um 180° und die Vorformlinge werden
in der neuen Kavitat mit der 2. Kompo-
nente Uberspritzt. Parallel dazu ent-
steht der nachste Vorformling.

. Fiir groBe Werkzeuggewichte

€2 geeignet

Bei dieser Werkzeugtechnik sind die
Wendeeinheiten auf einem Schiebe-
tisch aufgesetzt, der auf dem Maschi-
nenbett geflihrt wird. So kdnnen grof3e
Werkzeuggewichte aufgenommen und
der vertikale Holmabstand optimal fir
das Werkzeugkonzept genutzt werden.

Werkzeug offnen und Drehung der Wendeeinheit.
Werkzeug wird geschlossen

itzen der 2. Komponente. Gleichzeitig wird die 1.Komponente Fertiges Bauteil - in Gesamtansicht
fur das n&chste Bauteil gespritzt. Fertigteil wird ausgeworfen




kapazitat im Vergleich zu Standard-Drehtisch-

I Durch die SpinForm-Technik wird die Produktions-
Anwendungen verdoppelt

Alle Wendeeinheiten sind wie die Drehtische servomo-
torisch angetrieben und zentral geschmiert. Die Medi-
enzufiihrung erfolgt von unten durch den Drehverteiler
im Maschinenbett. So ist Platz fir grofBzigig ausge-
legte Medienkreise mit einem Schlauchdurchmesser * Doppelte Produktionskapazitat
von bis zu 2" vorhanden. bei gleicher Maschinengrofie

e Erhohte Kiihlleistung dank grof3-

Offen fir Wiirfel und Peripherie Ly E’L‘i';%f;ggffru“:Z‘:'oeﬁn_kre'se

Durch die optimale Zuganglichkeit von der Seite kann auf flichige Bauteile

einfache Weise eine Anbindung von Automation und Pe- ¢ Reinraumtauglichkeit

ripherie erfolgen. So lassen sich parallel zum Einspritz- * Prageverfahren sind integrierbar
vorgang Zwischenschritte, wie das Einlegen von Inserts,
ein Vorbehandeln des Vorformlings oder die seitliche
Entnahme der Bauteile realisieren. Hierzu werden auf
der Wendeeinheit sogenannte Wiirfelwerkzeuge mit vier
Werkzeughalften verwendet.

Ohne Spannungen im Bauteil

Grofiflachige Teile werden oft spritzgepragt, um Span-
nungen zu reduzieren und langere FlieBwege zu realisie-
ren. Hierzu erforderliche Prozesse, wie Expansionspra-
gen, Offnungspragen oder Glazing sind in jede Spin-
Form-Losung integrierbar. Dabei kann in jeder
Werkzeughalfte sequentiell zueinander gepragt werden.

Reinraumtauglichkeit inklusive

SpinForm-Maschinen sind aufgrund der Zweiplatten-
technik reinraumtauglich. Spezielle Motorausfiihrungen
minimieren Luftverwirbelungen und Temperaturschwan-
kungen. Das Einhausungskonzept der Schlieeinheit Anwendungsbeispiel Sonnendach:
ermaglicht eine einfache Definition des Reinraumes. Montageteile sind im Bauteil integriert

17



Abheben fur mehr
Designfreiheit

Indexplatten-Technik

Fur Bauteile des 3. Designgrades ist ein Abheben des Vorformlings wahrend des Herstell-
prozesses erforderlich. Da dies mit einem Drehtisch nicht zu realisieren ist, empfiehlt sich

hier die Indexplatten-Technik.

Einspritzen der 1. Komponente

Abheben, drehen und wieder
zurtickziehen der Indexplatte

Einspritzen der 2. Komponente. Para
wird der nachste Vorformling gespritzt

Sie deckt den 1.-3. Designgrad ab und hat gegeniber
dem Umsetzen den Vorteil, dass der Vorformling partiell
in der Kavitat bleibt und somit gegeniiber der 2. Kompo-
nente besser abgedichtet werden kann.

Verfahrenstechnisch wird bei der Indexplatten-Technik
die Komponente 1 in die Kavitat gespritzt, die Teil der
Indexplatte ist. AnschlieBend wird der Vorformling mit
der Indexplatte Uber den Maschinenauswerfer aus der
Formhalfte hervorgeschoben und um 90°, 120° oder
180° gedreht. Beim Zurickfahren der Indexplatte wird
der Vorformling auf den Kern der 2. Komponente ge-
setzt und dann von beiden Seiten mit Komponente 2
Uberspritzt, wobei die Auswerferseite nur partiell um-
spritzt werden kann.

Intelligente Maschinentechnik

reduziert Werkzeugkosten

Herkommlich sind bei der Index-Technik sowohl Index-
welle als auch Antrieb Bestandteil des Werkzeuges, was
einerseits hohe Werkzeugkosten und andererseits grofe
Werkzeugaufbauten bedingt. Die Losung von KraussMaffei
lautet Produktionszellen mit maschinenseitig integrier-
tem Indexantrieb und/oder Indexwelle. Das Zweiplatten-
Schliefikonzept bietet ausreichend Bauraum fir den In-
dex-Antriebsmotor, der hinter der Auswerferplatte mon-
tiert wird, so dass keine Einbauhthe verloren geht. Der
Antrieb ist servomotorisch und damit unabhangig von der

Fertiges Bauteil - in Gesamtansicht



einheit hinter dem Auswerfer

Maschinenhydraulik. Die Indexwelle verflgt Uber
vier Wasserkreislaufe und wird Uber eine separate
Energiekette verschlaucht.

Hohe Verfiigbarkeit dank schneller Riistzeiten
An der beweglichen Werkzeugaufspannplatte bil-
det eine Medien- und Drehmomentibergabe die
Schnittstelle zum Werkzeug. Da keine Indexwelle
am Werkzeug bendtigt wird, baut das Werkzeug
insgesamt kompakt. Wartungsarbeiten und
Werkzeugwechsel sind dadurch einfach und
rasch durchfihrbar. Dank des gemeinsamen
Antriebs mit Welle, der fiir alle Werkzeuge ver-
wendet werden kann, reduzieren sich auflerdem
die Werkzeuginvestitionskosten.

Platzsparende Positionierung der Indexantriebs-

e Antriebstechnik ist einmaliger
Bestandteil der Maschine, daher
signifikant reduzierte Werkzeug-
folgekosten

¢ Einfache Schnittstelle fiir verbes-
serten Zugang und schnelleren
Werkzeugwechsel

o Effektive Kithlung des Bauteils mit
vier Kiihlkreislaufen

e Kurze Zykluszeiten dank optimierter
Drehgeschwindigkeit der Indexwelle
parallel zur Werkzeugbewegung

/

»

Anwendungsbeispiel Liiftungsklappe:
Durch integrierte Dichtung werden
Nacharbeiten Uberflissig
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Aus /wel mach Eins
Transfer-Technik

Bauteile des 4. Designgrades lassen sich ausschlief3lich mit der Transfer-Technik herstellen,
da die 2. Komponente so auf der 1. Komponente verteilt ist, dass der Vorformling nicht in der
ersten Kavitat verbleiben kann.

Diese Werkzeugtechnik ist die flexibelste Mehrkompo-
nenten-Technik mit der alle Designgrade abgedeckt

werden konnen. Dieses Verfahren wird beispielsweise
auch bei der Herstellung von Thermoplast/Gummi-
Vebundteilen angewendet, um eine thermische Tren-
— nung beider Komponenten zu realisieren.
Verfahrenstechnisch wird bei der Transfer-Technik der
Vorformling aus Komponente 1 mit einem Roboter ent-
r\

nommen und in eine neue Kavitat oder weitere Spritz-
gieBmaschine umgesetzt. Hier wird dann Komponente 2

eingespritzt, wahrend in der ersten Kavitat schon der
Einspritzen der 1. Komponente neue Vorformling entsteht.

Einheit aus Maschine und Automation

Fir die Transferaufgaben setzt KraussMaffei die eige-
nen Roboter der IR- und LRX-Baureihen ein. Diese Au-
tomationslosungen haben sich seit langer Zeit im
Markt etabliert und stehen fir exakte Wiederholgenau-
igkeit bei hohen Geschwindigkeiten. Herzstick ist je-
weils eine robuste Mechanik mit Hochleistungs-Servo-
antrieben. So ist auch bei schnellen Verfahrwegen ein
rasches Einfahren und prazises Einlegen des Bauteils
ohne Schwingen der Achsen gewahrleistet.

Schneller dank BUS-Techologie
Fir eine hochauflésende Signalverarbeitung und damit
Transfer des Vorformlings in eine neue Kavitat eine hohe Prazision sorgen bei der Transfer-Technik

\
\I

Einspritzen der 2. Komponente.
Parallel wird der nachste Vorformling
gespritzt

Fertiges Bauteil - in Gesamtansicht
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e Fiur viele Mehrkomponenten-
Bauteile mit Designgrad 1 bis
4 einsetzbar

e Kombination von zwei 1-Kompo-
nenten-Maschinen zu Mehrkompo-
nenten-Produktionszelle maglich

Herstellung eines Vorformlings auf SpritzgieAmaschine * Hochste Prazision dank VARAN-
Bus-Technologie

1, Entnahme mit Automation, Pufferung und Einlegen mit . )
. - . . . e Fir Thermoplast-Gummi-
Automation in SpritzgieBmaschine 2 zum Uberspritzen Verbunde keine HeiB-Kalt-
der 2. Komponente Trennung erforderlich

schnelle VARAN-Bus-Systeme zusammen mit
der MCé6-Steuerung im Master-Slave-Betrieb.
Das intuitiv erlernbare Bedienkonzept ermog-
licht eine schnelle und einfache Programmie-
rung. Das bereits im Standard enthaltene Abso-
lut-Wegmesssystem der Automationsgerate
sorgt fir ein Maximum an Genauigkeit. Schnitt-
stellen und Bedienfehler sind durch die gemein-
same Steuerung minimiert. CEKonformitat der
Anlagen ist im Standard bereits enthalten und
belegt die gelebte Philosophie von .Maschine
und Automation als Einheit”.

Anwendungsbeispiel Parfumflaschen:
Teilegeometrie erfordert den Einsatz
der Transfer-Technik
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FUr jede Aufgabe die optimale
Maschinenkonfiguration
Flexible Maschinenanordnung

Durch die flexible Anordnung der Spritzeinheiten bieten KraussMaffei SpritzgieBmaschinen
viele Optionen Mehrkomponenten-Spritzgussteile herzustellen.

Aufgrund der guten Zuganglichkeit der Maschinen konnen
Aggregate fur die 2. Komponente je nach vorhandener
Infrastruktur und bestehender Werkzeugtechnik frei kon-
figuriert werden. Alle Maschinen bauen sehr kompakt.

KraussMaffei




H-Stellung - parallele Anordnung

- gute Zuganglichkeit zu beiden Spritzen
und zum Werkzeug

- niedrigste Bauweise

- weniger Umlenkungen im Werkzeug

V-Stellung - vertikale Anordnung

- gut zugangliches Haupt-Spritzaggregat

- V-Aggregat kann komplett aus dem
SchlieBenbereich gefahren werden

- schneller Werkzeugwechsel maglich

Z-Stellung - Huckepack-Anordnung

- baut extrem kompakt

- keine besondere Hallenhdhe erforderlich

- eignet sich besonders fir beengte Platzverhaltnisse
- ideal fir Reinraumanwendungen

L-Stellung - seitlich horizontale Anordnung

- gute Zuganglichkeit beider Spritzaggregate

- baut niedrig, daher besonders fir geringe
Hallenhohen geeignet

- einfach nachristbar

W-Stellung - horizontale Anordnung

- fir SpinForm-Technik mit Wendeplatte oder Wiirfelwerkzeug
- flr hohen Ausstof3 als Alternative zum Drehtisch

- fir grof3e Bauteile
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Mit ColorForm und SkinForm
Beschichten im geschlossenen Werkzeug
Funktionsintegration uber
Prozessgrenzen hinweg

ColorForm und SkinForm sind Produktionskonzepte, die KraussMaffei zusammen mit industriellen
Partnern entwickelt hat, um komplexe Mehrkomponenten-Bauteile direkt mit lederahnlichen
Soft-Touch oder Hochglanz-Lackoberflachen wirtschaftlich in einem Schritt herzustellen. Diese
sind mit thermoplastischen, duroplastischen und PUR-Tragern kombinierbar.

Verfahrenstechnisch wird dabei zunachst der Grund-
korper des Bauteils gespritzt. Danach wird das Werk-
zeug gedreht und wieder geschlossen. In einer zweiten
Kavitat wird das PUR-System eingespritzt, das vollfla-
chig oder partiell auf den Trager aufgebracht wird. So
entstehen mit ColorForm Hochglanz-Lackoberflachen.

Beim SkinForm-Verfahren stehen lederahnliche Ober-
flachen im Fokus, die zusatzlich mit Soft-Touch Eigen-
schaften, ebenfalls vollflachig oder partiell, ausgestat-
tet werden konnen.

Anwendungsbeispiel Werkzeugkoffer:
Mit ColorForm Hochglanzoberfldchen
wirtschaftlich herstellen

Die ColorForm- und SkinForm-Prozesse konnen dari-
ber hinaus mit Mehrkomponenten-Verfahren kombi-
niert werden. Abhangig vom Bauteil werden weitere
Kunststoffkomponenten fir eine noch umfangreichere
Funktionsintegration angespritzt.

Robuste 2K-SpritzgieBzelle mit
SpinForm-Technologie

ColorForm und SkinForm Bauteile werden in der Regel
auf voll integrierten Produktionszellen hergestellt. Basis
ist Ublicherweise eine Wendeplatten-Spritzgiemaschine

* Hochglanzoberflachen in einem Schritt
e Wirtschaftlich durch einstufige Fertigung
mit hohem Automatisierungsgrad
e Materialersparnis im Vergleich zum

nachtraglichen Lackieren

* Hohe Kratzfestigkeit und einstellbare
Oberflachenharte

e Flexibles Farbmanagement mit beein-
druckenden Tiefeneffekten




mit PUR-Dosiermaschine, die zusatzlich mit Handlingro-
boter und weiteren Peripheriegeraten ausgestattet ist.
Besonderes Augenmerk liegt auf der Werkzeugtechnik,
da ein exakter, paralleler Formschluss fiir das Gelingen
des Prozesses unabdingbar ist. Dies wird durch die opti-
mierte Geometrie der Zweiplatten-Schlie3einheit sicher-
gestellt. Somit kann das sehr niedrigviskose PUR-System
auf den thermoplastischen Grundkorper auch in dinnen
Schichten prazise appliziert werden. Die PUR-Systeme
harten bereits im geschlossenen Werkzeug aus.

Dosieranlage und Mischkopf fiir

Prazision und kleine Mengen

Die Applikation des PUR-Systems erfolgt mit einer Do-
sieranlage RimStar Nano mit neu entwickelten Pumpen
aus dem eigenen Haus. Diese Dosieranlage ist speziell
fir kleine Mengen ausgelegt. Der selbstreinigende
Mischkopf ist fest am Werkzeug installiert und stellt
den prazisen Austrag des PUR-Systems bei hohem
Abrasionsschutz sowie eine optimale Vermischung
Uber eine lange Produktionszeit sicher.

¢ Lederahnliche und Soft-Touch-
Oberflachen in einem Schritt

e Wirtschaftlich durch einstufige
Fertigung mit hohem Automa-
tisierungsgrad

e Einfache Logistik im Vergleich
zum nachtréglichen Lackieren/
Kaschieren

* Hohe Kratz- und Abriebfestigkeit

e Flexibles Farbmanagement

e Hohe Abbildegenauigkeit der
Oberflachenstruktur

Anwendungsbeispiel Automobilinnenteile:
Mit SkinForm Soft-Touch-
Oberfldchen wirtschaftlich
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WELTWEITE KOMPETENZ
/U IHREM VORTEIL

DIGITAL & SERVICE SOLUTIONS

Mit einer Maschine von KraussMaffei entscheiden Sie sich fir ein Produkt mit hochster
Produktivitat und Zuverl3ssigkeit. Uber den Maschinenpark hinaus, konzentriert sich
KraussMaffei auf ganzheitliche und zukunftsorientierte Losungen, innovative Geschafts-
modelle und ein innovatives Portfolio an digitalen Produkten.

Digitale Transformation wird fir den Kunden so schnell
und leicht wie noch nie. Mit zukunftsorientierten Losun-
gen gestaltet Digital & Service Solutions lhre Produktions-
kette noch flexibler und effizienter. KraussMaffei bietet
damit ein weltweites rundum sorglos Paket und vernetzt
Maschinen und Prozessse miteinander. Unser global
Support ist die Basis fir Ihren nachhaltigen Erfolg vor Ort.

Mit unseren Dienstleistungsportfolio begleiten wir Sie
entlang des Lebenszyklus der Maschine und orientie-
ren uns dabei in jeder Phase an lhren individuellen
Beddirfnissen. Um Ihren Wiinschen gerecht zu werden
bieten wir |hnen ein breites Losungsspektrum zur
hochsten Verfligbarkeit und optimalen Produktivitat
ihrer Maschinen an.

KraussMaffei verfligt als weltweit einziger Anbieter
Uber die wesentlichen Maschinentechnologien zur
Kunststoff- und Kautschukverarbeitung: Spritzgiess-
technik, Automation, Reaktionstechnik und Extrusions-
technik. Mit mehr als 30 Tochtergesellschaften und
Uber zehn Produktionsstatten sowie rund 570 Handels-
und Servicepartnern ist KraussMaffei weltweit vertre-
ten. Damit sind wir Ihr kompetenter und ganzheitlicher
Partner. Nutzen Sie unser umfangreiches und in der
Branche einmaliges Know-how.



KRAUSSMAFFEI -
PIONEERING PLASTICS

KraussMaffei ist einer der weltweit fihrenden Herstel-
ler von Maschinen und Anlagen fir die Produktion und
Verarbeitung von Kunststoff und Kautschuk. Unsere
Marke steht fur Spitzentechnologie - seit mehr als 180
Jahren. Unser Leistungsspektrum umfasst samtliche
Technologien in der Spritzgief3, Extrusions- und Reak-
tionstechnik. Dadurch verfligt KraussMaffei lber ein
Alleinstellungsmerkmal in der Branche. Mit hoher In-
novationskraft stellen wir fir unsere Kunden mit stan-
dardisierten und individuellen Produkt-, Verfahrens-,
Digital- und Servicelésungen einen nachhaltigen
Mehrwert Uber deren gesamte Wertschopfungskette

sicher. Mit unserem Leistungsangebot bedienen wir
unter anderem Kunden aus der Automobil-, Verpa-
ckungs-, Medizin- und Bauindustrie, sowie Hersteller
von Elektrik- und Elektronikprodukten und Haushalts-
geraten.

KraussMaffei ist weltweit vertreten. Tochter-
gesellschaften betreuen Sie in den hellblau hinterleg-
ten Landern. In den weif3 eingefdrbten Regionen sind
unsere Handels- uns Servicepartner fir Sie da.
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MIT MULTINJECT-TECHNOLOGIE
IMMER GUT BERATEN
MEHRWERT DURCH MEHR
KOMPONENTEN
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