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Alcom® TC Compounds thermoplastische
Werkstoffe mit erhdhter Warmeleitfahigkeit im
Vergleich zu Standardkunststoffen.

Verschiedene Fullstoffsysteme bewirken ein
unterschiedliches Verhalten der Compounds:

® Alcom® TCD: elektrisch isolierende Werkstoffe,
die sich durch eine geringe Anisotropie der
Warmeleitfahigkeit auszeichnen
(Verhaltnis in-plane / through-plane = 1 .. 2)

® Alcom® TCE: elektrisch leitfahige Materialien mit
hdchsten Warmeleitfahigkeiten, meist hohe
Anisotropie der Warmeleitfahigkeit
(Verhaltnis in-plane / through-plane > 2)

Hohe Fillstoffanteile und Warmeleitfahigkeiten erfordern
besondere Verarbeitungsbedingungen. Grundsatzlich fuhrt
eine hohere Wéarmeleitfahigkeit zu einer beschleunigten
Abkihlung der Schmelze und damit zu verringerter
FlieRfahigkeit. Bitte beachten Sie auch die Angaben zur
JFlieRspirale” auf den technischen Datenblattern.

< Alcom™TC
Verarbeitungshinweise
Spritzguss

Verarbeitungstemperaturen

Bitte beachten Sie immer die Verarbeitungstemperaturen
und Trocknungsrichtlinien, die im technischen Datenblatt
des jeweiligen Produkts angegeben sind. Die
Verarbeitungstemperaturen variieren je nach Polymer und
Fullstoffsystem.

Schmelzetemperatur: Die Schmelzetemperatur muss im
oberen Bereich des Verarbeitungsfensters des jeweiligen
Polymers liegen. Niedrige Verweilzeiten (< 5 Minuten)
werden bei diesen Bedingungen empfohlen und die fertigen
Teile sollten auf Anzeichen von Materialabbau (z. B.
Geruch, Schlieren oder Verfarbungen) untersucht werden.
Die Schmelzetemperatur muss direkt mit einem
Fuhlerthermometer gemessen werden, z. B. im Inneren des
Schmelzkuchens. Beachten Sie auch die zusatzliche
Scherbeanspruchung durch dinne Anschnitte oder
HeilRkanalsysteme. Passen Sie die Verarbeitungs-
parameter an, wenn die Temperaturen die empfohlenen
Maximaltemperaturen des jeweiligen Materials
Uberschreiten.
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Abbildung 1: Abrasion von Standard-Fullstoffen und Alcom® TC Compounds

Werkzeugtemperatur: Insbesondere bei langen FlieR3-
wegen sind hohe Werkzeugtemperaturen notwendig, um
eine einwandfreie Fillung des Formnests zu ermdglichen.
Aufgrund der hohen Warmeleitfahigkeit der Schmelze kiihlt
diese schnell ab und der Schmelzefluss kann zum Erliegen
kommen. Hohere Werkzeugtemperaturen ermdglichen
auch eine bessere Oberflachenqualitdt im Rahmen des
Machbaren bei hochgefiillten Compounds. Die
empfohlenen Verarbeitungstemperaturen entnehmen Sie

bitte dem technischen Datenblatt des verwendeten
Compounds.

Anguss

Ein direkter Anguss (Stangenanguss) ist einem

Punktanguss vorzuziehen. Die Anschnittposition sollte in
einem zentralen Bereich mit hoher Wandstarke liegen, um
kurze FlieBwege und die beste Wirkung von Full- und
Nachdruck zu ermdglichen. Vermeiden Sie grof3volumige
Kaltkanalverteiler.

HeiBkanal

Der Einsatz von HeilRkanédlen ist méglich und ermdéglicht
eine bessere Positionierung des Anschnitts sowie eine
verbesserte Fillung bei gleichzeitig hoher Schmelze-
temperatur. Bitte beachten Sie die Empfehlungen Ihres
HeiRkanalherstellers  fir HeiRkanalsysteme, die flr
hochgefiillte Compounds geeignet sind.

Schneckendesign

Standard-Dreizonenschnecken mit Ruickstromsperre sind
fur die Verarbeitung von Alcom® TC-Materialien geeignet.
Obwohl diese auf geringen Abrieb getestet sind (Abb. 1),
empfehlen wir die Verwendung einer hartbeschichteten
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Schnecke. Verwenden Sie eine Spritzeinheit mit einem
Schneckendurchmesser, der zur Schussgrof3e des Form-
teils passt. Der Dosierhub sollte innerhalb von 1D - 3D
liegen, um die Verweilzeit zu begrenzen und eine gute
Homogenisierung der Schmelze zu erméglichen.

Einspritzgeschwindigkeit

Normalerweise werden hohe Einspritzgeschwindigkeiten
verwendet, um eine gute Formfillung zu ermdoglichen.
Wenn die Einspritzgeschwindigkeit zu niedrig ist, wird das
Teil aufgrund der schnellen Abkihlung der Schmelze nicht
richtig gefullt.

Umschaltpunkt und Nachdruck

Der Umschaltpunkt sollte so eingestellt werden, dass ein
gleichmaRiges Werkzeuginnendruckprofil ohne tibermaRige
Druckspitzen erreicht wird. Je nach Anschnitt- und
Schmelzeverteilerdesign kann es jedoch vorkommen, dass
der Nachdruck in weit vom Anschnitt entfernten Bauteil-
bereichen keine ausreichende Wirkung hat. Ziehen Sie in
diesem Fall eine Verschiebung des Umschaltpunktes in
Betracht oder erhdhen Sie den Nachdruck.

Design Support

Das Technical Service Center von MOCOM bietet
Unterstiitzung bei Materialauswahl, Werkzeugauslegung,
Fill- und Struktursimulation sowie Unterstiitzung vor Ort bei
der Optimierung der Verarbeitungsbedingungen bis zur
endgiltigen  Produktqualitdt. Sprechen Sie unsere
erfahrenen Experten an:

Technical@mocom.eu

Séamtliche Informationen Uber chemische und physikalische Eigenschaften unserer Produkte sowie die

anwendungstechnische Beratung in Wort, Schrift und durch Versuche geben wir nach bestem Wissen. Sie
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befreien den Kaufer nicht von eigenen Untersuchungen und Prifungen, um die konkrete Eignung der Produkte
fir den beabsichtigten Einsatz festzustellen. Allein der Kaufer ist fiir die Eignung der Produkte fir eine bestimmte
Anwendung, ihre Verwendung und Verarbeitung verantwortlich und hat dabei die gesetzlichen und behérdlichen
Vorschriften zu beachten.

ES WIRD WEDER AUSDRUCKLICH NOCH STILLSCHWEIGEND EINE EMPFEHLUNG ODER ZUSICHERUNG
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IM HINBLICK AUF DIE EIGNUNG DES PRODUKTS FUR EINE BESTIMMTE ANWENDUNG - z.B.

SICHERHEITSKRITISCHE BAUTEILE BZW. SYSTEME - GEGEBEN.
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