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BlolR nicht loslassen

Vorziige mit Hindernissen: 2K-SpritzgiefSen mit zwei verschiedenen Silikonen

Sie ist so etwas wie die Diva im Mehrkomponenten-SpritzgieRen. Doch weill man erst einmal, wie man mit ih-

rem fordernden Naturell umgehen muss, kehrt sie ihre schénen Seiten hervor. Die Rede ist von der Mehrkom-

ponententechnik, bei der zwei Silikone miteinander verbunden werden.

Fur einen Life-Science-Kunden fertigte Rico ein 2K-Werkzeug fiir einen Voll-Silikon-Gehérschutz in

der Materialkombination 70 und 30 Shore o©Rico

Es ist ein anspruchsvolles Unterfangen,
einen thermoplastischen Kunststoff
mit Silikon zu verbinden. Kombiniert man
allerdings zwei Silikone zu einem Bautell,
erreichen die Anforderungen an das Tei-
lehandling ein neues Level.,Das Wichtigs-
te ist, die erste Komponente zu stltzen’,
erklart Roland Angerer, Technischer Leiter
bei der Rico Elastomere Projecting GmbH,
die Herangehensweise. Das Unterneh-
men mit Sitz in Thalheim bei Wels/Ober-
Osterreich beschaftigt sich seit fast 30 Jah-
ren mit dem Mehrkomponenten-Spritz-
gielen mit Silikon und baut Werkzeuge
fur Kunden gleichermallen wie fur die
eigene Produktion. Immer wieder setzt
Rico Projekte im 2K-Silikon-Spritzgiel3ver-
fahren effizient um.

,Die 2K-Werkzeugtechnik ist fur Rico
nicht per se die groe Herausforderung.
Da konnen wir auf langjahrige Erfahrung
zurlckblicken’, sagt Angerer. ,Heikel wird

bei der Kombination zweier LSR-Typen je-
doch das Teilehandling” Es gilt, den Erst-
Spritzling nur nicht loszulassen. Oder so
gut zu stltzen, dass die zweite Silikon-
komponente auf die erste aufgespritzt
werden kann, ohne dass sich das Basistelil
deformiert. Wirde es sich bei der Um-
spritzung nur ein klein wenig verformen,
entsprache das Endprodukt nicht mehr
den Anforderungen. ,Der komplette 2K-
Prozess wird deshalb in einem Werkzeug
und einer Maschine umgesetzt. Wir ver-
suchen, das Basisteil so wenig wie mog-
lich zu bewegen’, erklart Angerer.

Die hdértere Komponente zuerst

Vorteilhaft ist diese Art des 2K-Spritzgie-
Bens Uberdies wegen der Materialhaf-
tung.,Dadurch, dass wir die Wege verkdr-
zen und in einem Werkzeug produzieren,
wird der ersten Komponente keine Chan-

ce gegeben abzukthlen. Wir nutzen die
Warme des Erst-Spritzlings gleich fir die
Vulkanisation der zweiten Komponente’,
so Angerer. Aullerdem gilt bei Silikon das
Sprichwort,gleich und gleich gesellt sich
gern” Es haftet ndmlich ohne weitere Vor-
behandlung von selbst an seinesgleichen
—auch bei Standardsilikonen.

Unerldsslich ist es, geeignete Materi-
alpaarungen zu konzipieren. Die Shore-
Harte der ersten Komponente muss ho-
her sein als die der zweiten oder zumin-
dest gleich hoch. Der Spritzgiel3prozess
wird so angelegt, dass die hartere Kom-
ponente das Basisteil bildet, auf das auf-
gespritzt wird. Rico gestaltet daftr spe-
zielle Prageflachen, um beide Kompo-
nenten optimal miteinander zu verbin-
den bzw. abzudichten. Die Farben der
Materialien sind dabei irrelevant, da keine
Vermischung erfolgt.

Anwendungen mit Kbrperkontakt

Im Vergleich zu einer nachtrdglichen Zu-
sammenfihrung zweier Einzelteile bietet
das Mehrkomponenten-Spritzgiel3en Ein-
sparungspotenzial. Nicht nur, dass eine
nachtragliche Montage, egal ob mit
Mensch oder Maschine, oftmals gar nicht
moglich wdre — der Kunde spart sich
obendrein Material- und Personalressour-
cen. Um einzelne Elemente zu konfektio-
nieren, ware fast immer ein drittes Bauteil
notig.,Wer bei Rico bestellt, bekommt ein
fertiges 2K-Teil, bei Bedarf mit individuel-
ler Laserbeschriftung oder kundenspezifi-
scher Verpackung’, so Angerer.
2K-Produkte aus reinem Silikon haben
den Vorteil, dass sie sowohl die notwendi-
ge Stabilitat als auch die geforderte wei-
che Funktionskomponente beinhalten.
Beliebte Anwendungsgebiete sind jene,
in denen das Produkt mit dem menschli-
chen Korper in Berlihrung kommt und
weiche Materialien erwinscht sind. Dies
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ist zum Beispiel bei Atemschutz- oder
Apnoemasken der Fall. Fir einen Kunden
aus der Life-Science-Industrie fertigte Ri-
co ein 2K-Werkzeug fur einen Voll-Silikon-
Gehorschutz (Bild), der in einer Material-
kombination mit 70 plus 30 Shore produ-
ziert wird.

Greifen ohne Deformation

Abschlielend geht Roland Angerer noch
auf den Unterschied zwischen 2K-Spritz-
gussteilen aus zwei Silikonen und sol-
chen aus Thermoplast und Silikon ein:
,Mit einem Thermoplast ist das Teilehand-
ling einfacher” Da Thermoplast von Grund
auf hart sei und den nétigen Widerstand
biete, gebe es keine Probleme beim Um-
setzen. Es sei wesentlich schwieriger, ein
Silikonteil ohne Deformation zu greifen,
es wieder in Position zu bringen und zu
umspritzen.

Reine Silikon-Werkzeuge sind dartiber
hinaus, unter anderem wegen der Not-
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Rico:,Wir versuchen, das Basisteil so wenig

wie moglich zu bewegen” o Rico

wendigkeit eines zweifachen Kaltkanals,
aufwendiger. Angespritzt wird bei beiden
2K-Varianten immer direkt, mit Nadelver-
schluss oder offenem System. Die Kavita-

tenzahlen hangen bei einer LSR+LSR-
ebenso wie bei einer TP+LSR-Kombina-
tion stark von der FormteilgroBe und
-geometrie ab. AuBerdem sind die beno-
tigten Schliel3kréfte der SpritzgieBmaschi-
ne relevant. Rico setzte fur mehrere Kun-
den bereits 2K-SpritzgieBwerkzeuge mit
96+96 Kavitdten fir die Produktion eines
Thermoplast-Silikon-Verbundteils um. m
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Thermoplay présentiert Losung fiir Werkzeuge mit mehreren Formnestern und hdufigem Versionswechsel

Vorkammerbuchsen - die niachste Generation

Detail der Ringmutter, die zum Ein- und Aus-
bau der Buchse dient © Thermoplay

Vorkammerbuchsen werden typischer-
weise in Heillkanalsystemen eingesetzt,
um die Angussqualitdt zu erhalten, den
Verschlei3 der Disen und ihrer Bestand-
teile zu verhindern sowie bei einem hau-
figen Wechsel der Werkzeugversion. Der
Buchsentyp wird auf Grundlage des ver-
wendeten Kunststoffs und der Anwen-
dung ausgewahlt. Thermoplay, italieni-
scher Heil3kanalhersteller, der der strate-
gischen Geschéftseinheit Molding Solu-
tions der Barnes Group angehort, stellt
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nun eine neue Generation Vorkammer-
buchsen (Typ: D-Bushing) vor, die mehr
Sicherheit, Stabilitdt und Zuverldssigkeit
fUr den SpritzgieBprozess verspricht und
den Energieverbrauch reduziert.

Die Buchse wurde fur die neuen TF-
Dusen von Thermoplay entwickelt und ist
mit einem doppelten Dichtungsring am
AulSendurchmesser ausgestattet, um das
Einspritzsystem vor austretender Kunst-
stoffschmelze zu schitzen. Der Aul3en-
dichtungsdurchmesser der D-Bushing-
Buchse macht dartber hinaus die Dusen
robuster und schitzt gleichzeitig die in-
ternen Bestandteile vor Verschlei3 und
moglichen versehentlichen Beschadigun-
gen wahrend der Ein- und Ausbauarbei-
ten. Der Dichtungsdurchmesser in der
Ndhe des Anspritzpunkts schitzt die Inte-
gritat des Einspritzsystems, insbesondere
der Disenspitzen, und ermdglicht einen
einfachen und sicheren Ein- und Ausbau
der Formnester sowie einen héufigen
Wechsel der Werkzeugversion.

Die D-Bushing-Buchse erzeugt eine
Barriere, die die Isolierung der Duse ver-
starkt und Wdrmeverluste reduziert. Der

externe Befestigungsring ermdglicht eine
sichere (De-)Montage, ohne die Buchse
und andere Bestandteile zu beschadigen.
Die Buchse kann sowohl an der Dusen-
platte als auch an der Kavitatenplatte be-
festigt werden, indem die Mutter nach
oben oder unten gedreht wird. Durch die-
ses Befestigungssystem erhoht die Buch-
se die durch den Dusendurchmesser be-
dingte Mindeststeigung nicht. Sie weist
einen sehr einfachen Aufbau auf und er-
laubt groe Toleranzen bei der Ausle-
gung und Bearbeitung des Dusensitzes
im SpritzgieRwerkzeug.

Die Temperatur in der Duse bleibt
gleichmafiger und das Aufheizen erfolgt
stabiler mit weniger Warmeverlusten, was
ein balanciertes System und einen robus-
ten SpritzgielBprozess gewdhrleistet. Die
Ringmutter ist axial an der Disenbuchse
befestigt. Durch Drehen im Uhrzeigersinn
wird die Buchse in Richtung Duse ge-
schoben, bis eine Ankopplung an den
Dichtungsdurchmesser der Spitze ent-
steht. Wenn das Standarddrehmoment
aufgebracht wird, wird die Buchse an der
Dusenplatte fixiert.




