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WITTMANN BATTENFELD PLASTIFIZIERSYSTEME
Fir Hochleistung und Effizienz beim Spritzgiel3en

WITTMANN BATTENFELD
Plastifiziersysteme

»

»

»

»

Eigene Entwicklung

WITTMANN BATTENFELD entwickelt und produziert seit
1948 Plastifiziersysteme fiir die Verarbeitung verschiedenster
Materialien. Dazu zahlen diverse Standard- und technische
Materialien bis hin zu Hochleistungspolymeren, die aus

dem Festzustand in anwendungsgerechte Polymerschmelzen
tberfiihrt werden.

Weit gespanntes GroBenspektrum

Das Angebot reicht vom Mikro-Plastifizier-Aggregat mit

14 mm Schnecke und einem Hubvolumen von 1,2 bis 4 cm?
bis zum GroBmaschinen-Aggregat mit einer 180 mm Schne-
cke und 22266 cm?® Hubvolumen.

Umfassendes Typenprogramm

Uber das Standardprogramm der 3-Zonen-Schnecken hinaus
gibt es viele anwendungsspezifische Varianten. Lésungen fiir
PMMA, PVC und LIM-Spritzguss sind genauso verfiighar wie
Spezialanwendungen fiir beispielsweise Elastomer-, Duro-
plast- und Schaumspritzgussverarbeitung.

Abgestimmte Werkstoffpaarungen

Schnecken, Zylinder, Riickstromsperren und Disen stehen fiir
jeden Einsatzfall in exakt abgestimmten Ausfiihrungsvarian-
ten zur Verfiigung. Diese sind erhaltlich in nitrierter oder in
durchgeharteter Ausfiihrung, mit hartverchromter Oberflache
oder mit Panzerung durch eine Hartstoffbeschichtung.
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PLASTIFIZIER-KNOW-HOW
Die Kombination aus Erfahrung und Innovation

e )
Unsere Expertise fiir lhren Erfolg

Plastifiziersysteme fiir SpritzgieBmaschinen miissen unterschiedlichste Anforderungen erfiillen. Diese
reichen von der Verarbeitung leicht flieBender teilkristalliner Thermoplaste bis zur Verarbeitung hochver-
starkter, schwer flieBender Kunststoffe mit Verarbeitungstemperaturen bis 450 °C. Dementsprechend
vielfaltig sind auch die Wechselwirkungen zwischen den verarbeiteten Kunststoffen und den mit ihnen
in Kontakt stehenden Plastifizierkomponenten. Sowohl die Auswahl als auch die Fertigung dieser Kom-
ponenten bendétigt ein umfassendes Expertenwissen.
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WITTMANN BATTENFELD verfiigt iiber langjdhrige
Erfahrung im Bau von Kunststoffverarbeitungsma-
— schinen. Die verfahrenstechnische Leistungsfahig-
N N Erfahru“g keit und maschinenbauliche Kompetenz von Schne-
. cke/Zylinder-Systemen stand dabei stets im Fokus
7 der Entwicklungsarbeit.

Das Uiber viele Jahre kumulierte Wissen Gber die
Strémungsdynamik des Kunststoffs in Plastifiziersyste-
w- men und dessen Einfluss auf die Systemkomponenten
issen (Abrasion, Adhésion, Korrosion) ist die Basis flir das
hohe Effizienzniveau der WITTMANN BATTENFELD
SpritzgieBmaschinen.

Die laufende Qualifizierung von Kontakt- und Ver-
= schleiBeffekten neuer Kunststoffe und Compounds
Innovatlon ist ein kontinuierlicher Innovationstreiber bei Konst-
ruktion und Werkstoffwahl fiir Plastifiziersysteme.

Die Auswahl der Werkstoffpaarungen und der Geo-
metrie von Schnecken/Zylinder-Systemen richtet

Beratung sich nach den Verarbeitungseigenschaften und der
Verschleiintensitat der zu verarbeitenden Kunst-
stoffe.

Das Serviceangebot von WITTMANN BATTENFELD

) endet nicht mit der Auswahl-Assistenz im Rahmen
Assistenz des Basisprojektes, sondern bietet bei Bedarf Infor-
mationen und Hilfe zu allen Fragen der Kunststoffver-
arbeitung.



VERSCHLEISSMECHANISMEN
Erkennen und Verstehen

Die Plastifiziereinheit ist jene zentrale Einheit einer SpritzgieBmaschine, deren Bauteile mit allen
Aggregatzustanden des aufschmelzenden Kunststoffes in Beriihrung kommen.

Je nach vorhandenem Aggregatzustand des zu verarbeitenden Kunststoffs, treten meist sich
uberlagernde VerschleiBmechanismen (Abrasion, Korrosion und Adhasion) entsprechend der vor-
handenen Kontaktsituation (tribologische Partner) auf.

Ausmal und Wirkung auftretender VerschleiBarten und -mechanismen werden stark durch den
verarbeiteten Kunststoff (mit all seinen Fiill- und Funktionsstoffen) und die Prozessfiihrung (Tempe-
ratur, Dosierzeit, Dosiergeschwindigkeit, Druck) beeinflusst. Um eine mdglichst lange Einsatzdauer
zu erreichen, wird, abgestimmt auf die vorherrschenden VerschleiBmechanismen, mit geeigneter
Werkstoffwahl und zielgerichtetem Oberfldchenschutz entgegengewirkt.

So wird speziell bei der Verarbeitung von technischen Thermoplasten Augenmerk auf den Schutz
vor Abrasion, Korrosion oder deren Uberlagerung gelegt.

VerschleiBarten und -mechanismen in der Plastifiziereinheit

Meteringzone

1 2 3 4 5
Metall Kunststoff (fliissig) Kunststoff (fest) Kunststoff (fest) Metall
Kunststoff (fliissig) mit Mineral mit Mineral Mineral

™"

Verschleipaarung

Metall Metall Metall Metall Metall
Korngleitverschlei Korngleitverschleil
Art Nassgleitverschleil Erosion (Korrosion) mit eingeschrankter mit zusatzlichem Rollen Trockenverschleill
Beweglichkeit und Walzen
] Adhésion ] ] : ; Adhésion
Mechanismen oy e o Abrasion (Korrosion) Abrasion Abrasion Byt
) Riefen
Wellen Riefen
Erscheinung ?Fgf:r:] Mulden Einbettung Aulzsiarggthtﬂr:lgen F'{?es]f:]:
(Locher) Walzspuren g

Glattung




KUNST- UND ZUSATZSTOFFE
Was das Polymer vom Metall fordert

Thermoplastische Kunststoffe sind organische Polymere, die in fester Form entweder eine amorphe oder
teilkristalline Struktur aufweisen. Amorphe Kunststoffe (bspw. PS, PVC, PC) sind regellos angeordnete Lang-
kettenmolekiile, die durch ihre Stuktur bedingt durchsichtig sind und keinen fixen Schmelzpunkt haben. Sie
schmelzen graduell iiber einen breiten Temperaturbereich auf.

Teilkristalline Werkstoffe weisen in ihrer Mikrostruktur neben amorphen Bereichen auch kristalline
Strukturen auf (bspw. HDPE, POM, PA). Diese sind durch dichte, regelméBige Packung der Molekiilket-
ten gepragt. Daraus lassen sich die Eigenschaften wie hohere Harte, engere Schmelzbereiche (scharfe
Schmelzpunkte), aber auch schlechte Transparenz ableiten. Hierbei spielt der Grad der Kristallinitét eine
entscheidende Rolle.

Entsprechend unterschiedlich sind das Aufschmelzverhalten, der Viskositatsverlauf und die Belastungen
entlang einer Plastifizierschnecke. Ein zusatzlicher Einflussfaktor auf Schnecke, Zylinder und Riickstrom-
sperre sind die Zusatzstoffe (Flammschutzmittel, Farbstoffe, faserformige Verstarkungsstoffe, etc.), mit
denen die Eigenschaften der Rohkunststoffe iber die Grundeigenschaften hinaus modifiziert werden.

Die wichtigsten Systembelastungen sind Reibungseffekte, vor allem in Kombination mit einem charak-
teristischen Druckverlauf entlang der Plastifizierstrecke, aber auch Korrosionseffekte durch chemische
Interaktion. Diese Belastungen erfordern entsprechende GegenmaBnahmen. Dazu zdhlen verschiedenste
Waérmebehandlungsverfahren (Randschicht- oder Durchharten), das Beschichten mit Hartstoffen und/oder
Korrosionsschutzschichten, welche die einzelnen Komponenten der Plastifiziereinheit erhalten.

Die unten stehende Grafik stellt die Harte gangiger Zusatzstoffe in Kunststoffen den Harten der in Plasti-
fiziersystemen eingesetzten Metallkomponenten gegeniiber. Neben der Form des eingesetzten Fiillstoffes
(Fasern, Plattchen, Kugeln, etc.) ist die Harte eines der wichtigsten Indizien fiir ausreichenden Schutz
gegen abrasiven VerschleiB.

Hartevergleich von géngigen Fiillstoffen und Verschleischutzsystemen
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VERSCHLEISSSCHUTZ
Die richtige Oberflache entscheidet

Die am starksten beanspruchten Komponenten in einer Plastifiziereinheit sind die
Schnecke und insbesondere die Riickstromsperre.

Die Schnecke muss zusatzlich zu den oft hohen Drehmomentlasten potenziellen
VerschleiBbeanspruchungen durch die verarbeiteten Kunststoffmassen standhalten.
Zusatzlich muss die Oberflache so behandelt werden, dass ein Anhaften von Kunst-
stoffriickstanden nachhaltig vermieden werden kann. Dies reduziert die Haufigkeit der
Reinigungszyklen und ermdglicht eine hohe Prozessstabilitat.

Zu den hochst beanspruchten Bereichen zéhlen die Stege der Schnecke, die durch
Kontakt mit dem Zylinder bzw. hohe Schergeschwindigkeiten der gefiillten Kunst-
stoffmassen in den engen Spalten zwischen Zylinder und Schneckensteg zusatzlich
belastet werden.

Um diese Anforderungen bestmdglich zu erfillen, gilt es, den richtigen Grundwerk-

stoff fir die Schnecke auszuwadhlen und ihn mit der auf die jeweilige Anwendung
abgestimmten Oberflachenbehandlung zu kombinieren.

Eigenschaftsiibersicht ausgewahlter Werkstoff- und Oberflachenmodifikationen

Hartstoffbeschichtung

0,1-0,3mm
Hartverchromt
PVD Schicht 0,02-0,05mm
Plasmanitriert 0,002 - 0,005 mm
Durchgehartet 0.1-0,3mm
Bezeichnung o . Hartstoff-
Material/Schicht PM-Stahl Plasmanitriert PVD Schicht (CrN) Hartverchromt beschichtung
SCh'[f:;d]'Cke Durchgehrtet 01-0,3 0,002 - 0,005 0,02 - 0,05 01-0,3
Obe'ﬂ?:l':f]"hme 660 - 760 900 - 1200 2000 - 2500 1000 - 1200 1350 - 2100
VerschleiB-
L +++ ++++ ++ ++++ +++++
bestandigkeit
Korrosions-
e Pl +++ + ++++ ++ +++++
bestandigkeit
Verwen';i;t bspw. Co4v ASOP* CO4R AS2H* AS40*

* in Verbindung mit Stegpanzerung



VOM GRANULAT ZUR SCHMELZE
Ein komplexer Mechanismus

Aufschmelzmodell nach Maddock

Die Verfliissigung des Kunststoffgranulats im Schneckenkanal beginnt mit der
Bildung eines Schmelzefilms an der beheizten Zylinderwand. Durch die Schnecken-
drehung wird im Schneckengang eine Stromung quer zur Kanalrichtung erzeugt.
Dadurch wird das bereits aufgeschmolzene Material an die aktive Flanke des Schne-
ckenstegs transportiert, wo sich im Laufe des weiteren Vorschubs ein Schmelzewirbel
ausbildet. Dieser Wirbel wird in Richtung Schneckenspitze zunehmend breiter, da
sich das an der Zylinderwand neu anschmelzende Material an dieser Stelle sammelt.
Gegen Ende des Aufschmelzvorgangs kommt es zu einem Aufbrechen des verbliebe-
nen Feststoffkerns. Danach befinden sich einzelne Feststoffinseln in der umgeben-

den Kunststoffschmelze, die dort durch fortlaufende Wérmeiibertragung aufschmel- Schmelzedichte ¢ und
zen, bis schlieBlich eine homogene Polymerschmelze vorliegt. Ausbringungsfaktor
Material G (g/cmd)
J ABS 0,88
CA 1,02
CAB 0,97
PA 0,91
Hubvolumen, Schmelzedichte (Ausbringungsfaktor) und Schussgewicht PC 0,97
PE 0,71
Aufgrund der Erwarmung besteht ein Dichteunterschied zwischen Feststoff und Schmelze. Eine PMMA 094
Abschéatzung des Schussgewichts, abhangig vom Hubvolumen, erlaubt die Schmelzedichte ¢ (g/cm?) POM 115
(Ausbringungsfaktor). Das rechnerische Schussgewicht (g) ergibt sich durch Multiplikation des '
Hubvolumens (cm3) mit dem jeweiligen Ausbringungsfaktor. PP 073
PP + 20 % Talc 0,85
Zu beachten gilt, dass ein Dosierhub der Lange von maximal 3-4 Schneckendurchmessern nicht PP + 40 % Talc 0,98
uberschritten werden sollte. Dies ist in der Verkiirzung der wirksamen Schneckenladnge begriindet. PP + 20 % GF 0,85
Durch fortschreitenden Dosierhub und das Ricklaufen der Schnecke verkiirzt sich die Kanallange vom PS 0,91
Einfiillloch bis zur Schneckenspitze zunehmend. Wird diese Tatsache nicht beachtet, kénnen instabile PVC hart 112
Dosiervorgange, Lufteinzug oder Materialinhomogenitéten die Folge sein. PVC weich 1,02
Der Dosierhub sollte den Schneckendurchmesser nicht unterschreiten, da dadurch die Verweilzeit deut- Dl Betd
lich in die Hohe getrieben wird und Materialschadigung die Folge sein kann. Des Weiteren kann die 5B 0,88
Produktion auf einer kleineren Maschine wirtschaftlicher durchgefiihrt werden als auf einer groRen. PF
Die Ausnahme bilden hier schnelllaufende Anwendungen. Durch die kurzen Zykluszeiten bleibt die up

Verweilzeit trotz geringer Hiibe im optimalen Rahmen. Unsere Experten beraten Sie gerne bei der

Dunkelgraue Felder = Duroplaste
Wahl des passenden Schneckenaggregats. g P

Empfehlung Hubauslastung Schneckerhub in D
0ps1 2 3 4 5
steigende wmmmmmme Dy - steigende

Unwirtschaftlichkeit nicht empfehlenswert Schmelzinhomogenitat




Standard-3-Zonen-Schnecke (Unimelt)

Die Standard-3-Zonen-Geometrie ist die etablierteste Schne-
ckengeometrie. Sie ist gekennzeichnet durch einen Schnecken-
gang mit konstanter Steigung, der in drei Zonen (Einzugszone,
Kompressionszone, Meteringzone) mit unterschiedlicher
Gangtiefe eingeteilt ist. In der Kompressionszone wird durch
stetiges Anheben des Kerndurchmessers die Gangtiefe
verkleinert. In der Einzugs- und Meteringzone ist die Gangtiefe
jeweils konstant.

Das Aufschmelzen folgt dem Modell nach Maddock. Mittels
Staudruck und Schneckendrehung werden komplexe, 3-dimen-
sionale Stromungen erzeugt, die verantwortlich fiir die gute
Mischwirkung einer 3-Zonen-Schnecke sind.

Barriereschnecke (MeltPro™)*

Eine Barriereschnecke unterscheidet sich von einer Standard-
3-Zonen-Schnecke durch einen zusatzlichen Schneckensteg in
der Kompressionszone (Barrieresteg). Er dient zur Aufteilung
des Materialstroms in Feststoff und Schmelze. Dazu flieRt der
Schmelzeanteil iber den Barrieresteg vom Feststoffkanal in
den Schmelzekanal. Dem Feststoffanteil wird dadurch der
,Schmier- und Isolierstoff” entzogen, sodass der Warmeein-
trag im Feststoff erhoht wird. Die Folge ist ein schnelleres
Aufschmelzen.

Eine Barriereschnecke erméglicht somit im Vergleich zu einer
Standard-3-Zonen-Schnecke eine Steigerung der Durchsatzleis-
tung von 20 bis 30 Prozent bei PE und PP. Ein weiterer Vorteil
ist die ,Filterwirkung" des Barrierestegs. Durch sie werden
unaufgeschmolzene Materialkorner, Farbstoffagglomerate und
eingezogene Luft zuriickgehalten und kdnnen erst nach dem
Aufschmelzen den Barrieresteg iiberstrdmen bzw. kann die
Luft Giber den Feststoffkanal leicht Richtung Einfiill6ffnung
entweichen.

-

Aufschmelzmodell nach Maddock
fiir 3-Zonen-Schnecke

Zylinderwand Schmelzefilm

Passive Flanke

Aktive Flanke
i

Foérderrichtung

s [
Feststoffbett Schmelzewirbel

Schneckensteg

Schneckensteg

Aktive Flanke

Passive Flanke

~

fiir Barriereschnecke

Zylinderwand

Schmelzewirbel

Schneckensteg Aktive Flanke

Passive Flanke

'-.H".}- ¢ iy

Feststoffkanal Schmelzekanal

Barrieresteg

Feststoffbett Schmelzefilm

Schmelzekanal
Feststoffkanal

Barrieresteg

* MeltPro™ Barrieregeometrie ist eine Trademark von Nordson Xaloy Incorporated.
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DIE PLASTIFIZIERSCHNECKE
Fiir hochste Effizienz

WITTMANN BATTENFELD bietet ein breites Portfolio an Plastifizierschnecken.

» Standard-3-Zonen-Schnecke (Unimelt) - Universalanwendungen

» Mischteilschnecken (Colourmelt) - gute Material-Homogenisierung, besonders beim Einsatz von Farbzusatzen
» Barriereschnecken (MeltPro™) - héhere Durchsatzleistung bei gleichbleibendem Schneckendurchmesser
» Sonderschnecken - bspw. PVC,, Duroplast- oder Elastomer-Schnecken, sowie Cellmelt fiir N -unterstiitzen Schaumspritzguss

Unimelt (5G01)

3-Zonen-Universalschnecke zur Verarbeitung von ungefiill-

ten Thermoplasten. Das konstante L/D-Verhaltnis von 22:1
fiihrt auch bei gréReren Dosierwegen zu einer ausgezeich-

neten Schmelzequalitat.

Colourmelt (SC02)

Bei Verarbeitung von Farbzusatzen in Form von Fliissigfarbe
oder Masterbatch wird durch den Einsatz der Colourmelt-
Mischteilschnecke eine wesentliche Verbesserung der
Homogenitat und Einmischung (Farben) erzielt. Mischele-
mente fiihren zu einer radialen und tangentialen Verteilung
von Farbpigmenten.

Barriereschnecke
MeltPro™

Barriereschnecke, ausgelegt auf geringe Scherbelastung

und héchste Material-Homogenitéat, bei gleichzeitig deutlich
gesteigerter Plastifizierleistung. Erhaltlich mit und ohne
Mischteil.

Spezialgeometrien

WITTMANN BATTENFELD bietet ein breites Spektrum

an Spezialschnecken. Es umfasst die Ausriistungen zur
Verarbeitung von duromeren Formmassen, Feedstocks fr
das PulverspritzgieBen (PIM), Hart-PVC oder zur Verarbei-
tung von Elastomeren (Gummi oder Flissig-Silikon). Zum
Produktportfolio zahlen auch verfahrenstechnische Spezial-
schnecken, wie die Niederkompressionsschnecke Optimelt
(SG16) oder die Cellmelt fiir das Cellmould Schaumspritz-
gieBverfahren.

J




DIE RUCKSTROMSPERRE
Entscheidend fiir Qualitat

Die Riickstromsperre ist ein Ventil am Vorderende der Plastifizierschnecke. In ,Offen"-Position erméglicht sie ein DurchflieBen der Kunst-
stoffschmelze von der Schnecke in den Schneckenvorraum. In ,Geschlossen” sperrt sie den Riickfluss der Schmelze in Richtung Schnecke
und die Schnecke wird damit zum Kolben, mit dem die Schmelze eingespritzt werden kann. Das Offnen und SchlieBen wird ohne separaten
Mechanismus allein durch die Schneckenbewegungsrichtung bzw. die Kunststoff-Stromung betdtigt. Abgestimmt auf die unterschiedlichen
Einsatzbedingungen sind unterschiedlich konzipierte Sperren-Typen verfiigbar. Entscheidend fiir die Wahl der Bauform sind das erreichbare

SchlieB- und VerschleiBverhalten.

Ringriickstromsperre (CGO1)

» Universalausfiihrung

» Sperrmechanismus: Sperrring mit Langshub in
Kombination mit Schneckenspitze

» GroBer Durchstromungsquerschnitt

Vorteile:

» Reaktionsschnelles SchlieBen
» Minimale Materialbelastung
» Gute Verschleilfestigkeit

-~

PVC-Spitze (CG04)

» Schneckenspitze
» Ohne Riickstromsperre

Vorteile:

» Nahe am Anguss

» Geringe Scherbelastung fiir das Material

» Strémungsglnstige Geometrie

» Tiefes Eintauchen in die Diise und vollstédndiger Material-

Kugelriickstromsperre (CG02)

» Besseres SchlieBverhalten, geringe Kunststoffmasse im
SchlieBkanal

» Sperrmechanismus: Kugelventil

» Geringer Durchstrémungsquerschnitt

Vorteile:

» Gut geeignet fiir groBe Schneckendurchmesser

» Optimiertes SchlieBverhalten bei der Verarbeitung von
bspw. PP und PE

austrag
- J

\_ J

Sonderlosungen

Kundenspezifische Losungen, wie beispielsweise die Querbol-
zenrlickstromsperren, sind fiir die Verarbeitung von beson-
ders scherempfindlichen Kunststoffen geeignet und weisen
den vergleichsweise groiten Durchstromungsquerschnitt auf.

» Spezialausfiihrung fiir minimale Scherbeanspruchung
» Sperrmechanismus: Sperrring mit Ldngshub in Kombina-
tion mit zylindrischer Schneckenspitze mit Querbolzen

- J




DAS PLASTIFIZIERSYSTEM
Die Vielfalt im Detalil

3-ZONEN-SCHNECKE cromerie | T e |

Riickstrom-

Unimelt Colourmelt NZ\er!Atrs?he: Pm:;msc;er sperren-

(SGO1) (SG02) (5G062) (SGO6P) geometrie

AK++ AK+ AKCN AK+ AK+

Schnecke D<30 mm | CO1G o4V C04P CO4R AS10 Co4v CO4R - = =

. mecke oo | COIG | COAV | AS40 | COAR | ASIO | COAV | COAR | AS2H | AS2H -
;E Schnecke D275 mm |  ASOP ASOP AS40 ASOC = AS2H ASOC AS2H AS2H =
g Riickstromsperre V090 V090 V080 VO9R V070 V090 VO9R V090 V090 =
Zylinder B020 B020 B040 B020 B030 B020 B020 B020 B020 =

Diisenkopf Co1G Co1G co7v co7v 055 Co1G co7v CO1G Co1G

g PP o) + ++ o) o o CGO1
4 HDPE o + ++ o o CGOT
3 LDPE 0 + ++ 0 o Ccot
l Hips o 5 s o o ccol
"': PS, transparent CGO1
5 B ccot
ABS + ++ o) o CGo1
ASA + ++ o o CGO1
coc CGoOT
SAN + ++ o o CGOT
-l EVA + o ccot
é- PA + ++ CGO1
Fl PC ) +4 o o CGO1
s + ++ CGO1
N pET + ++ cGo1
: B + + cGor
POM Homo + CGOT
POM Copo + o CGo1
TPE + ++ + CGoOT
TPU + ++ + CGo1
Tl PPE+PS + CGOT
=l PPE +PA + CGOo1
Wl P+ ABS + GOl
Bl PC + ASA + €GO
PPA + ++ CGOT
PPS + ++ CGO1
e Iy + ++ CGoT
il PESU + ++ €GOt
_g PPSU + ++ ccot
-3 PVDF + CGO1
il PTFE + CGo1
W pra/ETRE + ccol
= e ) ++ CGoO1
PEEK (+) ++ CGOo1
PEI + ++ CGo1

12



SONDERGEOMETRIEN

Riickstrom-
PVC-Hart MIM CIM Duromer LIM Transparente Materialien sperren-
L/D=22 (SG09) (SG12) (SG12) (SG10) (SG11) (SG16) geometrie
AK+ AK+ AK++ AK++ AK+ AK+ AKCN
Schnecke D<30 mm co4av co4av C080 co4av Co4pP Cco4v Cco4v CO4R =
Schnecke
e 35 mm <D< 65mm coav coav AS40 coav AS40 Co4v coav CO4R
5 Schnecke D275 mm AS2H = = ASOP AS40 = ASOP ASOC =
El Riickstromsperre V030 V0390 V080 = = V020 V090 VOSR =
Zylinder B020 B020 BO50 B020 B040 B020 B020 B020 =
Dusenkopf CO1G CO1G A050 = = CO1G CO1G co7v =
PVCGU i CGo4
PAI S CGo4
MIM ++ CGO5
=
“g’, CIM ++ CGO5
3 B + ++ -
3
Bl EP + ++ _
s
M MF + ++ -
E
Cl LSR CGO06
SAN optisch + CGOo1
PMMA optisch + CGO1
PC optisch < CGo1
Legende
Farbcodes und Symbolik Schneckenmaterial Riickstromsperrenmaterial
C01G Nitrierstahl, nitriert V020 Kaltarbeitsstahl, nitriert
Farbwechsel und Anhaftneigung C04V | Pulvermetallurgischer Stahl, vergiitet V030 | Pulvermetallurgischer Stahl, vergiitet
bedingt geeignet ! loqi Hochchromhaltiger Kunststoffformen-
AS10 Nickelbasisl|
e (ckelbasisiegiering VO9R stahl, fliigelgepanzert, CrN beschichtet
il 0
CO4R PM — Stahl — Vollmaterial + CrN V070 | Nickelbasislegierung, fliigelgepanzert
gut geeignet ASOP | Verai h . )
ergltungsstahl, steggepanzert, nitriert V080 | Kunststoffformenstahl mit Hartmetall
; AS2H Verglitungsstahl, steggepanczert, V090 Hochchromhaltiger Kunststoff-
Symbolik hartverchromt formenstahl, fliigelgepanzert
ASOC Vergiitungsstahl, mit Stegpanzerung
kein Fullstoff nitriert + CrN
% Fii AS40 Wolframcarbid-Vollpanzerun .
° SOl P g Riickstromsperrengeometrien
i C080 Hartmetall
* < 35 % Fllistoff artmeta CGO1 Ringriickstromsperre
+ = 25 VUl et Schneckengeometrien CG02 Kugelriickstromsperre
kundenspez. Auslegun .
0 P 8ung SGO1 Unimelt CGo4 PVCSpitze
i SG02 Colourmelt CGO5 Optimiert fir PIM
Kurzbezeichnung fiir .
Werkstoffe und Geometrien 5G06Z MeltPro™ +ZMischer ccos Optimiert fur LIM
SGO6P MeltPro™ + Pulsar-Mischer
Schneckenzylindermaterial i
: ekl 5609 PVCHart, PVCU Diisenkopf
B020 Bimetallzylinder mit Fe-Basis-Legierung . o
(10 % Chrom) $G10 Duromelt Co1G Nitrierstahl, nitriert
Bimetallzylinder mit Ni-Co-Basis- Hochchromhaltiger
8030 Legierung sen LIM-Schnecke corv Kunststoffformenstahl
B040 Bimetallzylinder mit Ni-Basis-Legierung SG12 PIM-Schnecke C05S Ni-Co-Basis-Legierung
mit feinsten Wolframcarbiden ; o T -
) . . . Schnecke fiir transparente und,//oder itrierstahl, nitriert mit
BOSO | Bimetallzylinder mit Hartmetalleinsatz 5616 hochviskose Thermoplaste A050 Hartmetalleinsatz
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AUSRUSTUNGSPAKETE
Wenn Verschleil3schutz Prioritat hat

Standard Paket

Kostengunstiger VerschleiBschutz fiir
Standardanwendungen

Verwendung: Unverstarkte Kunststoffe (Fiillstoffanteil < 20 %),
ohne Flammschutz bzw. Einfarbungen

Beispiel: PP, PE, PS.

Bauteil Beschaffenheit Bezeichnung

Nitrierstahl, nitriert;
Schnecke ab @ 75 mm Vergitungsstahl
steggepanzert, nitriert

<@ 65 mm COIG
ab @ 75 mm ASOP

Hochchromhaltiger Kunststoff-

e formenstahl, fligelgepanzert R
. Bimetallzylinder mit
Zylinder martensitischer Eisenbasis- B020
legierung

AK+ Paket
Gute Balance zwischen Abrasions- und
Korrosionsbestandigkeit
Verwendung: Verstarkte Kunststoffe bis 35 % Fiillstoffanteil
Beispiel: PA6 GF30

Bauteil Beschaffenheit Bezeichnung

Pulvermetallurgischer Stahl,
durchgehértet; < ¢ 65 mm C04V
Schnecke ab ¢ 75 mm Vergitungsstahl ab ¢ 75 mm ASOP
steggepanzert und nitriert oder oder AS2H
hartverchromt
Riickstromsperre Hochchromhalt!ger Kunststoff- V090
formenstahl, fligelgepanzert
Bimetallzylinder mit
Zylinder martensitischer Eisenbasis- B0O20
legierung

- ot
. jﬁf:-
Aufbau Bimetallzylinder (B020) mit Gefiige
der Panzerschicht

lai L

Gefiige der pu[vermetallljrgischen
Schnecke (C04V)

Stegpanzerung

Grundmaterial

Stegpanzerung einer Schnecke (ASOP; AS2H)



AK++ Paket
Hochster Widerstand gegen

abrasiven und korrosiven Verschleil3

Verwendung: Verstarkte Kunststoffe tiber 35 % Fillstoffanteil

Beispiel: PA6 GF35 VO; PA66 GK50

Bauteil Beschaffenheit

Bezeichnung

Pulvermetallurgischer Stahl,
vergltet und plasmanitriert;
ab ¢ 35 mm Vollgepanzert mit
einer 0,2-0,3 mm Schicht aus
einer Nickelbasislegierung mit
Wolframcarbiden

Schnecke

<@ 30 mm C04P
ab @ 35 mm AS40

Geschiitzt mit Hartmetall-Einsat-

fLE zen und einem Vollhartmetallring

V080

Bimetallzylinder mit korrosiv
hochst bestandiger Ni-Matrix-
legierung mit thermisch stabilen
Feinst-Wolframcarbiden

Zylinder

K++ Paket

B040

Flr besonders korrosive Anwendungen

Verwendung: Hoch korrosiv wirkende Kunststoffe

Beispiel: Fluorpolymere und Materialien mit hohem Anteil an

Flammschutzmitteln

Bauteil Beschaffenheit Bezeichnung
Schnecke Nickelbasislegierung AS10
Riickstromsperre Nlck?IbaSISIeglerung, V070
fliigelgepanzert
Zylinder Blmetallzyllndgr mit Ni-Co- BO30
Basislegierung

Ruickstromsperre (CGOT; VO80)

Panzerschicht

Grundmaterial

Vollpanzerung einer Schnecke (AS40)

Tragermaterial

Panzerschicht

Aufbau Bimetallzylinder (B030) mit Geflige
der Panzerschicht



SONDERAUSRUSTUNGEN
Lésungen flir spezielle Falle

AKCN PAKET
Transparenz im Bauteil

Bei transparenten Thermoplasten fiir Formteile mit hohen
optischen Anspriichen, insbesondere PC und PMMA, die zu einer
Belagsbildung auf der Schneckenoberflache neigen.

Vorteile: glasklare Bauteile, sehr gut gegen Haftneigung der
Schmelze

Paket-Highlights:

» Bimetallzylinder

» Schnecke mit PVD-Beschichtung

» Riickstromsperre mit PVD-Beschichtung

» Dusenkopf und Dise korrosionsbesténdig
» Diverse Schneckengeometrien verfligbar

Linsen und Beleuchtungselemente

PVC PAKET PO L 7oA
Stabile PVC-Verarbeitung AT

Die Vorgaben des Werkstoffes an die Korrosionsbestandigkeit,
die méglichst geringe Scherung durch angepasste Geometrie und

W
hohe Antriebsdrehmomente sind maBgeblich bei der Ausriistung \
des PVC-Plastifiziersystems. y N\

Paket-Highlights:
» Bimetallzylinder

» Schnecke aus korrosionsbestandiger Stahllegierung
» Dusenkopf und Dise korrosionsbesténdig

Foto: Krona Tubos e Conexdes

Fittinge aus PVC-U

LIM PAKET
Flussigsilikon

Liquid Injection Molding (LIM) bezeichnet das SpritzgieRverfahren
zur Herstellung elastischer Formteile aus 2-Komponenten-Fliissigsi-
likonkautschuk (LSR - Liquid Silicon Rubber). Beim LIM-Verfahren
wird das 2-Komponenten-Rohmaterial iiber eine Mehrkomponen-
ten-Dosier- und -Mischanlage in den Spritzzylinder gepumpt und in
das beheizte Werkzeug eingespritzt.

Paket-Highlights:

» Flussigkeitsgekiihlte Ausfiihrungen von Schneckenzylinder und
pneumatischer Nadelverschlussdiise, um Vernetzungsreaktio-
nen auszuschlieBen

» Plastifizierschnecke mit auf LSR optimierter Geometrie

» Riickstromsperre fiir reproduzierbare Schussvolumina

» Schneckenabdichtung zur Verhinderung von Materialaustritt

Dichtringe, Medizinprodukte
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DUROPLAST PAKET
Duroplast fiir héchste Bauteilfestigkeit

Die Duroplast- oder Duromerverarbeitung stellt hochste Anspri-
che an die Oberflachenhérte und VerschleiRbesténdigkeit der
Plastifiziereinheit. Durch sehr hochgefiillte Massen und betréacht-
liche Einspritzdriicke stellt die Belastbarkeit der Oberflache eine
mafBgebliche GroRe fiir die Besténdigkeit der Verarbeitungseinheit
dar.

Paket-Highlights:

» Bimetallzylinder, wassertemperiert
» Schnecke aus abrasionsbestandiger Stahllegierung mit Spitze

MIM PAKET
Metall Injection Molding

Metall Injection Molding - Metallspritzguss (MIM) ist ein Verfahren
zur Herstellung von Metallteilen, bei dem eine Masse aus Metallpul-
ver, Binder und diversen Zuschlagsstoffen zu einer Spritzmasse ver-
bunden werden. Diese Masse wird vorab in einem SpritzgieBprozess in
Form gebracht und anschlieBend gesintert. Durch den Sintervorgang
wird der Binder entfernt und das Bauteil erhélt die Endfestigkeit. Das
Plastifiziersystem wird durch den Einsatz von Metallpulver besonders
hinsichtlich Abrasion und Adhésion beansprucht.

Paket-Highlights:

» Bimetallzylinder

» Schnecke aus abrasionsbestandiger Stahllegierung

» Angepasste Riickstromsperren- und Schneckengeometrie fiir die
Verarbeitung von PulverspritzgieBmassen

CIM PAKET
Ceramic Injection Molding

Ahnlich wie beim Metallspritzguss (MIM), kommt beim Keramik-
spritzguss (CIM) eine Formmasse aus Binder und Zuschlagsstoffen,
allerdings mit Keramikpulver, zum Einsatz. Der im Plastifiziersys-
tem wirkende HauptverschleiBmechanismus ist die Abrasion auf
Grund der vorliegenden harten Keramikpartikel in der Formmasse.

Paket-Highlights:

» Bimetallzylinder

» Schnecke aus abrasionsbestandigem Sonderwerkstoff

» Speziell angepasste Riickstromsperren- und
Schneckengeometrie fiir Keramikpulvermassen

Riemenscheibe

Fraser mit Kiihimittelkanalen

Zahnrad aus Keramik-Compound

Foto: Winkelmann Powertrain

Components GmbH & Co. KG
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EIGENFERTIGUNG UND ANWENDUNGSTECHNIK
Qualitat und Know-how aus einer Hand

Die kontinuierliche Weiterentwicklung der Plastifiziersysteme ist neben der Entwicklung und Optimierung der Antriebs- und der Anwen-
dungstechnik ein Schwerpunkt bei WITTMANN BATTENFELD.

Die Eigenfertigung bei WITTMANN BATTENFELD wird, unter anderem durch den Einsatz optimierter Fertigungsverfahren, héchsten Quali-
tatsanspriichen gerecht. Fiir die kontinuierliche Qualitatssicherung und standige Weiterentwicklung stehen hochtechnologische Fertigungs-
zentren und ein voll ausgestattetes Technikum zur Verfiigung, die fortlaufend ausgebaut werden.

» Fertigung und Qualitat
WITTMANN BATTENFELD legt auf eine hohe Fertigungstiefe
wert, um durch ein breit gefachertes und fundiertes Know-
how optimal auf die Wiinsche seiner Kunden reagieren zu
kdnnen. Um den weiteren Aufbau des Know-how voran zu
treiben, wird kontinuierlich in neue Fertigungstechnologien
investiert. Ein Maschinen- und Anlagenpark aus mechani-
schen Fertigungszentren und Warmebehandlungsofen ge-
horen ebenso zur Fertigungsausstattung wie automatisierte
Schleif- und Polieranlagen. Im Messraum, der unter anderem
mit 3D-Messmaschinen ausgestattet ist, durchlaufen alle
systemrelevanten Bauteile eine 100 %-Kontrolle.

- Fertigung von Prazisionsteilen wie beispielweise
Schnecken, Riickstromsperren und Schneckenzylindern

- Eigene Nitrieranlagen

- Eigene Scheuer- und Polieranlagen fiir Hoch-
glanz-Oberflachenfinish

- Mehrachsfertigungszentren

- 3D-Messmaschinen

» Anwendungstechnik-Assistenz
WITTMANN BATTENFELD z&hlt zu den Pionieren in der
SpritzgieBtechnik und hat entscheidende Beitrdge fiir die
Entwicklung von Standard- und Sonderverfahren geleistet,
insbesondere bei den nachstehend angefiihrten Verfahren.

- Airmould - Komplettldsung fiir die Gas-Injektions-
technologie

- Combimould - Mal3geschneiderte Mehrkomponenten-
technikldsungen

- Cellmould - Physikalisches Schdumen aus eigener
Entwicklung

- WPC (Wood Plastic Compounds)

- Co-Injektions-(Sandwich-)Spritzguss

- Variomould - Variotherme Prozessfiihrung mittels HeiBwas-
sertemperiergerdten
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FORSCHUNG UND ENTWICKLUNG
Effizienz durch Innovation

Um den steigenden Anforderungen des Marktes gerecht zu werden und die Effizienz der Produkte kontinuierlich zu steigern, ist es notwen-
dig, grundlagenbezogene Forschung und Entwicklung zu betreiben.

Bei der Grundlagenforschung fiir Plastifiziersysteme bestehen Partnerschaften mit dem Department Kunststofftechnik an der Montanuniver-
sitdt Leoben, dem Institut fiir Werkstoffwissenschaften und Werkstofftechnologie an der Technischen Universitat Wien und dem osterreichi-
schen Kompetenzzentrum fiir Tribologie (AC2T research GmbH).

» Entwicklungs- und Anwendungstechnikum
In der werkseigenen Entwicklungsabteilung werden Plastifi-
zierkomponenten systematisch und kontinuierlich optimiert
und verbessert. Durch Praxistests ist die Leistungsfahigkeit
der neuesten Entwicklungen gewdhrleistet.

Im Technikum stehen unseren Kunden Maschinen und
Peripherie unterschiedlichster Baureihen und GréBen fir
Machbarkeitsstudien und Versuche zur Verfiigung. So kdnnen
in der Praxis kundenspezifische L6sungen validiert werden.

- Maschinen unterschiedlichster Baureihen und diverse
Peripherieeinrichtungen bis hin zu kompletten Produkti-
onszellen

- Schnecken-Betriebssimulator inklusive Messwert-Datener-
fassung

- Einrichtungen zur Schneckenmessung und -priifung der
Plastifizierkomponenten

» Werkstoffpriifung und -entwicklung
Priif- und Laboreinrichtungen stehen sowohl bei WITTMANN
BATTENFELD als auch bei externen Kooperationspartnern be-
reit und kénnen bei Bedarf auch fiir spezifische Fragestellun-
gen unserer Kunden und Geschaftspartner genutzt werden.

Die in regelmaBig durchgefiihrten Forschungs- und Entwick-
lungsprojekten gewonnenen Erkenntnisse flieBen laufend in
die systematische Weiterentwicklung der Serientechnik ein.

Es stehen interne und externe Einrichtungen (iiber unsere
Kooperationspartner) zur Verfligung, wie bspw.

- Stereomikroskop

- Endoskop

- Harteprifung

- Metallographie

- Werkstoffpriifung

- Tribometer

- Rasterelektronenmikroskop (REM)
- uv.m.
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