formnicaPlast®

MikrospritzgieBen mit 1 und 2 Komponenten (10-400mg)
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formicaPlast®

formicaPlast 19 formicaPlast 29

Prézision fiir kleinste Schussgewichte

» Zweistufen-Kolbenspritzeinheit

> Komfortable Visualisierung

> Priizise Prozessregelung

» Stammwerkzeug-Konzept

> Servoelektrischer Einspritzantrieb mit hoher Dynamik

> Hohe Wegauflosung

> Geeignet fiir Standardgranulat

> Geeignet fiir Spezialverfahren (CIM, PIM, MIM)
> Variable Formenmafle

> Kurze Angiisse

> Kniehebel-Schliefleinheit

> Madglichkeit der variothermen Prozessfiihrung
> 2- oder 3-Platten-Werkzeuge

Schliefleinheit Einspritzeinheit

formicaPlast 2(9  fiir 2-Komponenten-Spritzguss

e ' P P 8 SchlieBkraft 10 kN Vorplastifizierkolben ® 6 mm
%> Basistechnologie der formicaPlast® 1K Max. Werkzeugeinbauhohe 135 mm Einspritzkolben @3 mm
%> Zwei unabhdingige Maschinen auf einem Maschinenbett Offnungsweg A Max. Spritzdruck —— ba;
> Automatischer Schwenkmechanismus fiir Formeneinsdtze GRS 300N JERGH AL 150 mm

« Wechselzeit ca. 0.2 sec Auswerferhub 10 mm Max. Einspritzgeschwindigkeit 1000 mm/s

M ’

¥ Hochprizise Fiihrung der Formeneinsdtze
> Einsetzbar als 1 x 2K Maschine oder 2 x 1K Maschinen

Optionen:

> Automatisierungseinrichtungen

> Handling-Roboter

% Qualitdits-Uberwachung

> Reinraummodul

> LSR-Modul

> Materialtrocknung und Vakuumaufbereitung
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formicaPlast®

DETAILINFORMATIONEN

formicaPlast®
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Spritzeinheit

> Kolbeneinspritzung mit Kolbenvorplastifizierung
> Grundausstattung Einspritzkolben D =3mm

Vorplastifizierkolben D=6mm
> Einspritzweg 23mm
> Maximales Schussvolumen 150mm?3

(bei Grundausstattung)

Vergleich Schneckenkolben zur formicaPlast®

> 100mm? ergeben bei:
Durchmesser 12mm
Durchmesser 3mm

» 0,88 mm Hub
» 14,15 mm Hub

> Hohe Wegauflésung ergibt hohe Prdzision

14,15 mm Hub

0,88 mm Hub | ‘ ‘

J 12mm

Kunststoffgranulat

Plastifizierkolben

Feststoff

3000
2500
2000

beheizte Zylinder Schmelze
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Schmelze Einspritzkolben
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Schussvolumen V [mm?]

> Verarbeitung aller gdngigen Kunststoffgranulate
> 4 Heizzonen in der Plastifiziereinheit

> Granulatbehdiilter evakuierbar

> Einzugszone temperierbar

> Wechseldiisen fiir unterschiedliche Anwendungen

Kolben-& D, [mm]

3mm: formicaPlast®
4-11mm: Schneckenvorplastifizierung
mit Kolbeneinspritzung
12mm: Kleinster Schneckenkolben
14-15mm: Schneckenkolben allg. f. Mikro
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Einspritzvorgang

> First In - First Out Materialfiihrung
> Kurze Zykluszeiten

> Hohe Flexibilitdt

> Direkter Kraftfluss

> Servoelektrischer Einspritzantrieb
> Hdchste Einspritzprdzision

> Optimale Prozesssteuerung

> Schonende Materialaufbereitung
> Priizise Dekompression

Vorplastifizierzylinder Schmelze

Einspritzzylinder

Schmelze Einspritzkolben
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Beispiel Formfiillstudien

> Teilfiillung der Formteile

> Bestimmung von Umschaltpunkten
» Materialfiillung Anguss
e Materialfiillung Kavitdt
* Innerhalb der Kavitdtsfiihrung
 Weg- und Druckregelung
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formicaPlast® KONZEPT STAMMWERKZEUG ANLAGENKONFIGURATION formicaPlast®

2-Platten-Stammwerkzeug Module

> Ausfiihrung als Stammwerkzeug mit
wechselbaren Formeinsdtzen
> Integrierte pneumatische Auswerfereinheit
» Auswerferhub 10mm
o Auswerferkraft 295 N (bei 6 bar Betriebsdruck)
> Beheizung mit elektrischen Heizpatronen
> Temperierung mit fliissigen Medien méglich
> Erfassung der Werkzeugtemperatur
direkt am Formeinsatz
> Temperierkonzept begiinstigt eine vario-

therme Prozessfiihrung zur Abformung Auswerfereinheit  Aufspannplatte AS Aufspannplatte DS SChll.eﬂEIHhEIt mit vo‘IIa.uto- . Pm"allel angeordnete Spritzeinheiten
von Mikrostrukturen : matischer Schwenkeinrichtung bei 2-Komponenten-Anlage
fiir Formeneinsdtze beim » Gekoppelt oder individuell nutzbar

2-Komponenten-Spritzguss.

—
Option:
> 3-Platten Stammwerkzeug mit automatischer -
; ZN
Trennung des Kaltkanalangussverteilers vom Automatisierungsstrecke zur hO (0l0) ® L
Formteil Pneumatischer Diise Integration in vor- oder nach- \
Auswerferzylinder = 3 mmwerkzeug gelagerte Produktionsprozesse — : |
Bl \wechselkomponenten wie Handhabungs-, Montage- |
oder Fiigeaufgaben. | |
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UBER DESMA TEC

DESMA TEC ist weltweit fiihrender Technologiepartner in den Bereichen:

% Mikrospritzgiefitechnik
Die effiziente Herstellung von hochprazisen Mikroteilen mit Schussgewichten im Milligramm-Bereich ist
die Schlusseltechnologie des 21.Jahrhunderts. Desma wird diesem Trend gerecht und bietet seinen Kun-

den professionelle MikrospritzgieBmaschinen zur Herstellung von 1- und 2-Komponenten-Bauteilen an.

% Robotertechnik
DESMA beherrscht die moderne Robotertechnik seit Jahrzehnten. Besonderen Einsatz finden
die Industrieroboter in den Bereichen der Polyurethanverarbeitung beim Trennmittelauftrag,
dem Handling und komplexen Konturaufgaben.

% Automatisierungstechnik
DESMA verfligt liber eine einzigartige Automatisierungsabteilung, in der maBgeschneiderte
Kundenlosungen erarbeitet und umgesetzt werden.

% Formenbau
DESMA hat schon immer besonderen Wert auf einen hochprofessionellen Formenbau gelegt,
um den Kunden alles aus einer Hand anbieten zu kénnen.

%> Polyurethan-Mischtechnik und Rundtischanlagen
Manuell, automatisch und robotergefiihrte Polyurethan-Mischképfe mit Selbstreinigung
zeichnen sich durch komfortable Bedienung und hohe Zuverldssigkeit aus.
Das Lieferprogramm reicht von 6-stelligen bis hin zu 60-stelligen Rundtischen fiir die
kostenglinstige Produktion von verschiedensten technischen Artikeln.

% Technikum
Gemeinsam mit Kunden und Materiallieferanten erarbeiten DESMA TEC-Ingenieure
individuelle Losungen auf DESMA-Maschinen, um die industrielle Herstellung spaterer
Produkte bestmdglich nachstellen zu kdnnen.

Mit DESMA TEC auf der sicheren Seite

% Weltweiter Service
Mit einem Exportanteil von liber 90% ist es fiir DESMA selbstverstandlich, Kunden in aller Welt einen
erstklassigen Service zu bieten. Zahlreiche Vertretungen in Europa, den USA und Lateinamerika sowie Asien
stellen diesen Service neben dem Stammbhaus in Deutschland global sicher. DESMA kann seinen Kunden weltweit
eine sehr schnelle Ersatzteilversorgung garantieren, um sie vor langeren Produktionsausfallen zu schiitzen.
DESMA halt aus diesem Grund ein umfangreiches Ersatzteillager in Achim vor.

%> Hochste Qualitdtsanspriiche
Der Name DESMA steht seit liber 60 Jahren fiir hochste Qualitatsanspriiche. Modernste Fertigungstechnologien in
Kombination mit der anspruchsvollen Qualitatskontrolle aller Bauteile stellen die Erfiillung der Anforderungen sicher.

%> Langlebige Produkte fiir hohe Investitionssicherheit
DESMA-Produkte zeichnen sich durch eine tiberdurchschnittlich lange Lebensdauer aus und verschaffen unseren Kunden
dadurch eine sehr hohe Investitions- und Planungssicherheit.

DESMATEC Desmastrasse 3/5 « 28832 Achim « Germany | Tel. +49 42029900 - Fax+49 4202990 210 www.desma-tec.de « info@desma-tec.de

Fir unsere samtlichen Geschaftsbeziehungen gelten
ausschlieRlich unsere Allgemeinen Liefer- und Zahlungs-
bedingungen in der jeweils giiltigen Fassung. Fiir unsere
Gewabhrleistungsverpflichtungen ist ausschlieRlich der
zwischen dem Kunden und uns geschlossene Vertrag
maRgeblich. Die in diesem Prospekt gemachten Angaben
stellen keine Zusicherung irgendwelcher Eigenschaften
oderVerwendungsmoglichkeiten dar. Sie dienen lediglich

der allgemeinen Information und konnen im Einzelfall
abweichen. Die abgebildeten Produkte dienen lediglich
der Veranschaulichung méglicher Produktionsalterna-
tiven. Die Abbildungen stellen unter anderem Produkte
dar, die nach Kundenwiinschen konzipiert worden und
in dieser Form nur als kundenindividuelle Losung erhalt-
lich sind. Die in diesem Prospekt abgebildeten Produkte
sind teilweise mit Sonderausstattungen ausgerdiistet, die

nur gegen einen gesonderten Aufpreis erhaltlich sind.
Die Angaben iber den Lieferumfang, Aussehen, Leis-
tung sowie MaBe und Gewichte entsprechen den zum
Zeitpunkt der Drucklegung vorhandenen Kenntnissen.
Anderungen bleiben jederzeit vorbehalten. Mit Erschei-
nen dieser Ausgabe verlieren alle vorherigen Ausgaben
ihre Gultigkeit. Aus den gemachten Angaben konnen kei-
ne Rechtsverbindlichkeiten abgeleitet werden.



