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ELASTOMERS. WITH PASSION

DIE PRODUKTPALETTE MARFRAN® 2K

GRAD LepeRem Styrole | eie | PBT_ | PAs
el-kontakt s (PC/AB; TPE-E | PAG6

:gmgli?gl:l:iAsT:ndard 20 =88 - 5

MARFRAN® EHA 45 + 95 JA X

MARFRAN® E C2 40 + 90 JA X X X

MARFRAN® E A2 50 + 90 NEIN X X X

MARFRAN® E A2F 50 + 85 JA X X X

MARFRAN® E TPA1l 40 + 80 NEIN X

MARFRAN® E TPA 3 55+ 75 NEIN X

MARFRAN.MED® ST, M, HTR 30+90 USP VI X

MARFRAN.MED® A1l 50 + 70 USP VI X X X

VERARBEITUNGSTIPPS

Eine Vortrocknung ist bei Materialien erforderlich, die flr die Haftung an Polymere vorgesehen
sind, die ihrerseits vorgetrocknet werden mussen; das Material muss 4 Stunden bei 80°C
getrocknet werden.

SPRITZGUSS

Haftung an PP e PE Styrole und PC PAG e PAG6
Temperaturprofil des . . .
Zylinders (°C) 190 + 220 200 + 260 220 + 260
Max.

Bearbeitungstemperatur (°C) 240 270 270
Formtemperatur (°C) 20 + 30 30 - 60 30 + 60

e Spritzgussmaschine mit Standard-Dreizonenschnecke fur Polyolefine.

e Die besten Ergebnisse werden mit Doppelspritzgussmaschinen mit Rotationsform erzielt; das
Umspritzen mit Formeinsatz ist zwar moglich, liefert aber nicht die gleichen Ergebnisse wie ein
Doppelspritzgussverfahren.

e HeilRkanale haben vor herkdommlichen GieRkopfen Vorrang.

e Einspritzdruck/-geschwindigkeit: mittel/hoch.

e Das Vorwarmen des starren Substrats wird zur Erzielung einer besseren Haftung dringend
empfohlen.

e Verzogerte Schneckenflllung empfehlenswert.
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EXTRUSION

Haftung an PP und PE Haftung an Styrolen und PC

Temperaturprofil des

Zylinders (°C) 170 + 200 180 + 220
Matrizentemperatur (°C) 180 = 210 200 = 230
Maximale e 260

Verarbeitungstemperatur (°C)

e Einschneckenextruder mit Standard-Dreizonenschnecke flir Polyolefine.
e L/D-Verhiltnis = 25.
e Kompressionsverhaltnis der Schnecke = 2,5:1.

TIPPS FUR DIE FORMGESTALTUNG

Obwohl die Verantwortung fur die Einwandfreiheit der Form vollstandig beim Konstrukteur liegt,
werden nachstehend einige allgemeine Tipps angeflhrt, die wahrend der Konstruktionsphase der
Form bericksichtigt werden konnen. Marfran Ubernimmt keine Haftung fur die Formen bzw.
Produkte, die von den Verarbeitern hergestellt wurden.

GESTALTUNG DER KONTAKTFLACHE

Die Qualitat der Haftung hangt nicht nur von den Verarbeitungsbedingungen des TPE als auch
des starren Substrats ab, sondern auch von der Geometrie der Kontaktflache zwischen den beiden
Materialien.

Gestaltungskriterien:

e Kontaktflache maximieren.

e Moglichst Bohrlocher, Aussparungen bzw. Hinterschneidungen einplanen, um die Haftung
zwischen den beiden Materialien zu maximieren.

e Bereiche mit verdlinnter TPE-Starke vermeiden.

Nachstehend einige Beispiele fur Geometrien, die man vermeiden sollte, und andere, die
empfehlenswert sind.

Zu vermeidende Geometrien Empfohlene Geometrien

HARD POLYMER SOFT TPE HARD POLYMER SOFT TPE

HARD POLYMER SOFT TPE

HARD POLYMER SOFT TPE

Reduzierte Kontaktflache;

. N .. . HARD POLYMER SOFT TPE
im zweiten Fall verdinnter Bereich.

Hohe Kontaktflache;
kein verdinnter Bereich.
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Layout-Beispiel fur ausgedehnte Flachen und reduzierte Starke

Soft TPE

Hohe Kontaktflache
und mechanische Verbindungen

Hard Polymer
KONSTRUKTION DER ENTLUFTUNG

Ein besonderes Augenmerk gilt der Anordnung und GroRe der Formentliftungen.

Eine falsche Auslegung der Entliftung kann zu Schwierigkeiten beim Fllen,
Materialverbrennungen, unbefriedigendem Oberflachenfinish, Haftungsverlust zwischen den
Materialien am Fullende fuhren.

SCHALPRUFUNG NACH VDI 2019

Marfran setzt zur Beurteilung der Haftfestigkeit zwischen zwei verschiedenen Materialien die
Norm VDI 2019 ein. Bei dieser Methode wird eine Probe auf einer Doppelspritzgussmaschine
geformt, die anschlieléend zur Messung der Schalkraft gezogen wird. Dadurch konnen wir
unserem Kunden wissenschaftliche Daten zur Verfligung stellen, auf denen er seriose und
zuverlassige Projekte aufbauen kann.

Bei diesem Versuch wird die weiche Komponente der Probe mit einer konstanten Geschwindigkeit
in einem Grenzflachenwinkel von 90 Grad gezogen, bis sich die Verbindung zwischen den beiden
Materialien trennt oder das weichere Material bricht. Die erforderliche Kraft und der zurlickgelegte
Weg werden von einem Maschinensatz nach der Norm ISO 527-1 ermittelt.
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PRUFRESULTATE AN UNSEREN MATERIALIEN

MARFRAN® E C2
SCHALPRUFUNG nach VDI 2019

MARFRAN® E C2 40A 3,5+4,0 B 200+220
MARFRAN® E C2 70A 6,0-7,0 D 200+220 3,5+4,0 B  210+230 4,5+5,0 D 240
MARFRAN® E C2 80A 9,0:100 D 200+220 5,0+6,0 B  210+230

MARFRAN® E C2 90A 9,5+105 D  200+220 5,0-6,0 B  210+230

MARFRAN® E TPA1 und MARFRAN® E TPA3
SCHALPRUFUNG nach VDI 2019

chélpriifungAbtrennungs| Einspritz-T [SchalpriifungAbtrennungs| Einspritz-T
weise weise

MARFRAN® E TPA1 65A 4,8 C 220 52 C 220
MARFRAN® E TPA3 55A 59 D 220 5 D 220
MARFRAN® E TPA3 75A 5,6 D 220 5,6 D 220
A B C D
<15mm

LEGENDE DER ABTRENNUNGSARTEN ART

KEINE TPE-RUCKSTANDE AUF DEM SUBSTRAT

TPE-RUCKSTANDE AUF DEM SUBSTRAT ZWISCHEN 1 % UND 50 %
TPE-RUCKSTANDE AUF DEM SUBSTRAT ZWISCHEN 51 % UND 99 %
TPE-BRUCH INNERHALB DER ERSTEN 15 MM

O o0 m >

Die Angaben dieser Dokumentation basieren auf Laborversuchen und Kenntnissen, die dem
Unternehmen zum Zeitpunkt der Uberprufung vorlagen. Die technischen Daten konnen aufgrund
neuer Tests oder neuer Erkenntnisse Anderungen unterliegen. Alle Angaben dienen
ausschliellich der technischen Produktbeschreibung.

Marfran Ubernimmt keine Haftung fur die Verwendung dieser Informationen und tbernimmt
keine Garantie fur die vom Kunden hergestellten Produkte.
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