OnFlex™-S

‘pO] One INFORMATIONEN ZUR GESTALTUNG VON

SPRITZGIERWERKZEUGEN

Das PolyOne Sortiment an OnFlex™ thermoplastischen Elastomer-Compounds (TPE) umfasst die Produktgruppen TPE-S,
TPE-V, TPE-O und TPE-U. Dieses breite Spektrum zusammen mit den umfangreichen Erfahrungen in der Anwendung,
Herstellung und Verarbeitung von TPEs versetzt PolyOne in die ausgezeichnete Lage, den gesamten Bedarf an
thermoplastischen Produkten fiir verschiedene Industrien abzudecken.

Dieses Dokument enthélt allgemeine Hinweise zur Gestaltung von Spritzgielwerkzeugen mit Polyone OnFlex™-S-
Compounds. Die Informationen in diesem Dokument dienen nur als Richtlinien und sollten ggf. zusammen mit bereits
gemachten Erfahrungen in der Werkzeugauslegung mit diesen Materialien verwendet werden. Unser Personal steht Thnen bei
Fragen, die in diesesm Dokument nicht zufriedenstellend beantwortet werden, jederzeit gerne zur Verfligung.

OnFlex™-S-Compounds lassen sich in der Regel gut in herkdémmlichen SpritzgieBwerkzeugen verarbeiten. Gewdhnlich
kénnen auch Spritzformen, die fur andere Materialien entwickelt wurden, mit wenigen oder gar keinen Veranderungen
verwendet werden. Dennoch sollten einige grundlegende Punkte bei der Entwicklung einer speziell fir OnFlex™-S Materialien
konzipierten Spritzform in Betracht gezogen werden. Das Hauptaugenmerk sollte dabei auf die Rheologie dieser Compounds
gerichtet werden, denn ihre FlieRfahigkeit ist sehr stark von der Scherungsrate abhdngig. Die besten Ergebnisse werden im
Allgemeinen erzielt, wenn eine hohe Einspritzgeschwindigkeit und ein hoher Einspritzdruck verwendet werden; demzufolge
sollte die Spritzform so konzipiert sein, dass die Flllung des Formteils mit einem hohen Einspritzdruck erfolgen kann.

ANGUSSE

Standard-Anguisse mit einer Entformungsschrage von 2,5° sind in der Regel fur das Spritzgiefien von OnFlex™-S-Compounds
geeignet. Standard ,Z“-Typ AngussausreifBer sind jedoch oft fiir weichere Compounds nicht geeignet. In diesem Fall sind
konische Ausreif3er (Hinterschnitt), und Abzieher zu empfehlen.

ANGUSSKANAL

Wahrend OnFlex™-S-Compounds in der Regel gut in herkémmlichen SpritzgieRwerkzeugen verarbeitet werden kénnen, ist
das Design des Angusskanals eines der Hauptursachen flr Probleme beim Spritzgieen mit TPE Materialien.

Im Allgemeinen sollte der Angusskanal genau grof3 genug sein, um das Formteil zu fullen — normalerweise halb so grof3 wie die
maximale Wandstdrke der Teile, aber im Durchmesser nicht geringer als 0,7 mm — und die Bligelzone sollte so kurz wie méglich
sein, aber trotzdem eine effiziente Erstarrung der Schmelze ermdglichen. Die Angusskanéle sollten véllig rund sein und direkt
an eine Wand der Kavitat oder an einen Kernstift anschlieRen, um die bestmdgliche Oberflache zu erzielen. Mit Tunnel- und
Punktangissen werden die besten Ergebnisse bei weichen Thermoplasten erzielt, aber auch Filmangusse kénnen verwendet
werden, wenn sie gro3 genug sind. Quadratische Angusse und Schnellabschaltungen sollten vermieden werden, da dadurch
Probleme entstehen kénnten, wenn die Schmelze mit hoher Geschwindigkeit eingespritzt wird.



ENTLUFTUNG

Da in der Regel bei OnFlex™-S-Compounds hohe Einspritzgeschwindigkeiten verwendet werden, ist die Entliiftung besonders wichtig.
Ohne ausreichende Entluftung treten Probleme auf, da Lufteinschliisse in der Schmelze tiberhitzt werden und zu Verbrennungen und
Oberflachenfehlern filhren kénnen. Die Entliftungskandle sollten in der Regel 0,01 bis 0,02 mm tief sein und sich an der vom
Angusspunkt am weitesten entfernten Stelle befinden. Die Entluftung solite am besten nach einigen Testlaufen hinzugefligt werden, um
eine optimale Entliiftungsposition zu finden.

AUSWERFEN

Das Auswerfen der OnFlex™-S-Compounds kann aufgrund ihrer geringen Harte und ihrer hohen Reibung problematisch sein. Bei
der Entwicklung des Auswurfsystems sollte mit besonderer Sorgfalt vorgegangen werden, da sich dieses je nach Hérte des Materials
unterscheiden kann. Fur weiche Typen sind Abstreifplatten fir den zuverlassigen Auswurf am geeignetesten. Druckluft ist eventuell zur
Entformung von tiefgezogenen Teilen erforderlich. Falls Auswerferstifte verwendet werden, sollten diese so groR wie mdglich sein und
zur besseren Abstiitzung gegen verrippte Wandungen driicken, um eine Verformung der Teile zu vermeiden.

Zur besseren Entformung werden strukturierte Oberflachen empfohlen. Entformungsschrégen von 0,25° bis 1° eignen sich fur die
meisten Teile. Eine mit Wolframsulfid beschichtete Oberflache kann die Entformung verbessern. Siliziumhaltige Entformungsadditive
sind nicht zu empfehlen, da ihre Ansammlung bei langerer Benutzung zu Verschmutzungs- und Kontaminationsproblemen flihren
kann.

Wir haben diese Informationen Uber unser(e) Produkt(e) unter Verwendung von Laborausriistung und/oder
Einschatzungen erstellt. Wir liefern Thnen “typische, Daten, die Ihnen dabei behilflich sein sollen, Produkte zur
Beurteilung auszuwéhlen. In den “typischen,, Daten werden normale Abweichungen bei unseren Produkten nicht
berticksichtigt. Stiitzen Sie sich zu Designzwecken nicht ausschlieBlich auf “typische,, Daten, sondern fragen Sie uns
nach konkreten Minimal- und Maximalwerten. Wir Ubernehmen keine Verantwortung fiir “typische,,
Eigenschaften. Ihre Prozesse kdnnen die physikalischen Polymer-Eigenschaften wesentlich verdndern. Verarbeiten
Sie unsere Produkte auf Ihrer Produktionsanlage und prufen Sie sie sorgféltig auf Eignung fir lhre spezifische
Anwendung. Sie Ubernehmen die volle Verantwortung fur die Produktauswahl und -eignung fir die von Ihnen
beabsichtigte Anwendung. Wir Gbernehmen fiir diese Informationen oder dieses Produkt keine ausdrickliche oder
stillschweigende Garantie bezliglich der Marktféhigkeit oder Eignung zu einem bestimmten Zweck. Nichts in dem
vorliegenden Dokument bedeutet eine Erlaubnis, Empfehlung oder Veranlassung zur Verwendung einer patentier-

ten Erfindung ohne Erlaubnis ihres Eigentimers.
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