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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 zum SpritzgieRen mit Polyone OnFlex™-S-Compounds, einschlielich derer,
die auf SBS, SEBS und auf modifizierten Compounds zur besseren Warmebestandigkeit (SEBS-H) beruhen. Die Informationen
in diesem Dokument dienen nur als Richtlinien und sollten ggf. zusammen mit bereits gemachten Erfahrungen bei
SpritzgielRverfahren mit diesen Materialien verwendet werden. Unser Personal steht Ihnen bei Fragen, die in diesesm Dokument
nicht zufriedenstellend beantwortet werden, jederzeit gerne zur Verfligung.

AUSRUSTUNG

Eine Standardspritzgiemaschine mit einer Universalschnecke ist in der Regel fur die Verarbeitung von OnFlex™-S Compounds
geeignet. Das L/D-Verhaltnis sollte idealerweise mehr als 20:1 betragen. Verschlussduisen sind in der Regel fir die Verarbeitung von
OnFlex™-S Compounds nicht erforderlich, kénnen aber in manchen Fallen eine Problemlésung bieten.

TROCKNEN

Das Vortrocknen von OnFlex™-S ist normalerweise nicht erforderlich. Unter gewissen Lagerbedingungen kann
Oberflachenfeuchtigkeit auftreten und Probleme beim SpritzgieRen verursachen. In einem solchen Fall wird das Vortrocknen
notwendig. In der Regel sollten vier Stunden bei 40-60° C ausreichend sein. Fiir Zweikomponenten-Spritzgusstypen wird das
Trocknen dringend empfohlen. Fir weitere Informationen lesen Sie bitte unsere OnFlex™-S Verarbeitungshinweise zum
MehrkomponentenspritzguB.

REINIGEN

Die Reinigung der Spritzgieimaschine kann mit PP (Polypropylen) oder PE (Polyethylen) erfolgen. Die Kontamination mit polaren,
technischen Thermoplasten sollte vermieden werden. Wenn die Maschine fir einige Zeit nicht benutzt wurde, lassen Sie sie leer laufen
und reinigen Sie sie vor dem Neustart.



TEMPERATUREN

Diese Temperaturangaben gelten nur als Richtlinien, einige kundenspezifische Typen erfordern evtl. besondere Verarbeitungsparameter.
Unser Personal hilft Ihnen gerne weiter, wenn Sie weitere Informationen bendtigen. Die Einspritztemperaturen fur Zweikomponenten-
Spritzgusstypen variieren je nach Typ und Substrat, wenden Sie sich also bitte an uns, damit wir 1hnen behilflich sein kdnnen. Styrol-
TPE-Compounds reagieren stdrker auf Scherung als auf Temperatur. Eine Erhéhung der Einspritzgeschwindigkeit oder des
Einspritzdrucks verbessert die FlieRfahigkeit wirksamer als eine Temperaturerhhung.
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SBS 15-35 170-200 180-220 175-195 170-180 150-165 220
SEBS 30-60 180-220 190-220 200-220 180-200 170-190 250
SEBS-H 40-60 200-220 200-220 200-220 200-220 200-220 280

EINSPRITZGESCHWINDIGKEIT UND DRUCK

In der Regel sollte die Einspritzgeschwindigkeit schnell und der Druck hoch sein, typischerweise zwischen 600 und 1200 bar. Das trifft
insbesondere fur Teile mit geringen Wanddicken und langen FlieBwegen zu. Idealerweise sollte ein abgestuftes Geschwindigkeitsprofil
verwendet werden, mit hoher Anfangsgeschwindigkeit durch das Anguss- und Angusskanalsystem und dann mit langsamerer
Geschwindigkeit zum Ausfiillen der Kavitat.

Der Staudruck sollte in der Regel zwischen 20 und 50 bar betragen. Mittlerer bis hoherer Staudruck verbessert gewdhnlich die
Plastifizierung und fuihrt zu einer besseren Dispergierung und Homogenitat der Schmelze. Ein héherer Staudruck eignet sich besonders
zur Dispergierung von Zusatzstoffen und Masterbatches und kann dazu beitragen, bei weicheren Compounds Schmelzebruch zu
verhindern.

NACHDRUCK

Um Einfallstellen von einem Ruckfluss am Anguss oder Verformungen durch die Nachverdichtung zu vermeiden, muss ein
Gleichgewicht zwischen der Nachdruckzeit und dem Nachdruck gefunden werden. Aufgrund der elastomeren Eigenschaften dieser
Materialien stellt die Nachverdichtung wahrscheinlich das gréRere Problem dar; deshalb sollten die Nachdruckzeit und der Nachdruck
so niedrig wie mdglich sein. Um die richtigen Einstellungen zu erhalten, beginnen Sie ohne jeglichen Nachdruck und erhdhen Sie ihn
dann solange, bis keine Einfallstellen und Oberflachenfehler mehr existieren und das Teilgewicht unverdndert bleibt (Teilgewicht
gegenuiber Zeitkurve). Zu hoher Nachdruck kann zu Oberflichenméngeln um den Anguss, zur Delaminierung in der Nahe des
Anspritzpunktes und zu Problemen bei der Entformung fuhren.



PROBLEMBEHANDLUNG

Fehler

Ursache

Abnhilfe

Schlieren

Massetemperatur zu niedrig

Zylinder- und (Masse-) temperatur erhdhen
Schneckendrehzahl erhéhen
Staudruck erhéhen

Werkzeugtemperatur zu niedrig

Werkzeugtemperatur erhdhen

Werkzeugauslegung

Anguss vergrofiern
Anguss verlegen
Runde Angusskanéle verwenden

Bindenahte

Lufteinschluss

Entliftung einfuhren
Massetemperatur erhthen
Werkzeugtemperatur erhéhen
Einspritzdruck erhhen
Staudruck erhéhen
Nachdruck erhéhen

Streifen

Feuchtigkeitskontamination

Material vortrocknen

Temperatur in der Einzugszone senken
Werkzeugtemperatur erhdhen
Staudruck erhéhen

Lunker

Feuchtigkeit

Material vortrocknen

Andere Ursachen

Staudruck erhéhen
Werkzeugtemperatur erhdhen
Nachdruck erhéhen

Teiledeformation

Unter Spannung hergestellt

Masse- und Werkzeugtemperatur erhéhen
Werkzeugeinstellungen tberprifen
Einspritzgeschwindigkeit und Druck senken
Staudruck senken

Nachdruck senken

Kuhlzeit verlangern

Abbau/Verbrennung

Massetemperatur zu hoch

Massetemperatur senken
Schneckendrehzahl senken
Staudruck senken
HeiRkanaltemperatur senken

Lufteinschluss

Entliftung einfuhren
Entliftungsposition tberprifen
Entliftungskanéle vergroRern

Delaminierung

Kontamination

Kontamination vermeiden
Maschine gut reinigen

Nachdruck

Nachdruck senken

Einspritzdruck senken

Gratbildung Hoher Einspritzdruck Einspritzgeschwindigkeit senken
Zuhaltekraft der Maschine erhohen
S Nachdruck erhdhen
Niedriger Nachdruck Nachdruckzeit erhéhen
Einfallstellen Werkzeugtemperatur zu hoch Werkzeugtemperatur senken

Massetemperatur zu hoch

Massetemperatur senken
Schneckendrehzahl senken

Undichte Diise

Disenkontaktzeit erhéhen
Verschlussdiise verwenden
Diise entblocken

Kavitat nicht voll

Schussgewicht

Schussgewicht erhéhen
Einspritzdruck erhéhen

Lufteinschluss

Entliftung einfiihren
Entliftungsposition tberprifen
Entliftungskanéle vergroRern

Anguss- und Angusskanalsystem

Anguss vergrofiern
Angusskanal vergréfiern




Fehler Ursache

Abhilfe

Teil ist zu heill

Kuhlzeit verlangern
Massetemperatur senken
Werkzeugtemperatur senken

. Formteil uberfullt
Probleme bei der Entformung

Schussgewicht senken
Nachdruck senken

Materialhaftung

Nicht haftendes Formmittel verwenden
Entformungsmittel dem Compound hinzufiigen
Entformungsschrége erhéhen
Oberflachenstruktur im Werkzeug einbringen

Massetemperatur senken
Werkzeugtemperatur senken

Lange Zykluszeit Massetemperatur zu hoch e Kuhlzeit senken
¢ Nachdruck senken

« Staudruck senken

Wir haben diese Informationen tber unser(e) Produkt(e) unter Verwendung von Laborausriistung und/oder
Einschdtzungen erstellt. Wir liefern Ihnen “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 fir “typische,,
Eigenschaften. lhre Prozesse kdnnen die physikalischen Polymer-Eigenschaften wesentlich verdndern. Verarbeiten
Sie unsere Produkte auf lhrer Produktionsanlage und priifen Sie sie sorgfaltig auf Eignung fir Ihre spezifische
Anwendung. Sie Ubernehmen die volle Verantwortung fir die Produktauswahl und -eignung fiir die von Ihnen
beabsichtigte Anwendung. Wir Gbernehmen fur diese Informationen oder dieses Produkt keine ausdrtickliche oder
stillschweigende Garantie bezlglich der Marktfahigkeit 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 Eigentlimers.
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