






Entwicklungprozess

•	 Materialevaluation, Materialmuster
•	 Unterstützung beim Design
•	 Unterstützung mit 3D-Daten
•	 Herstellen von Prototypen
•	 Prüfung der Machbarkeit
•	 Prüfen der Wirtschaftlichkeit

•	 Bereinigte 3D-Daten des Kunden
•	 Werkzeugkonstruktion erstellen
•	 Rohmaterial und Normalien beschaffen
•	 Herstellung der Formen (extern) nach
	 Formenbaurichtlinien Emaform AG
•	 Finish und Aufbau der Formen (intern)

•	 Kostenoptimierung
•	 Varianten / Alternativen aufzeigen
•	 Angebot ausarbeiten
•	 Hinweise, Empfehlungen
•	 Definition der Prüfmasse
•	 Ergänzende Arbeitsprozesse prüfen

•	 Einfahren der neuen Form
•	 Produktionsparameter festlegen
•	 Herstellung Erstmuster/Rohmuster
•	 Erstellen von Erstmuster/Prüfprotokoll
•	 Produktionsfreigabe durch Kunde
•	 Kundenspezifische Anforderungen erfassen

AngebotKundenberatung Werkzeugbau Bemusterung
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Produktionsprozess für Formteile

•	 Auftragserfassung PPS 
•	 Formenträger / Werkzeug einrichten 
•	 Rohteilfertigung Schäumen
•	 Entgraten, Schleifen, Spachteln
•	 CNC-Bearbeitung
•	 Klebearbeiten oder Vormontagen

•	 Beschaffen von Komponenten
•	 Verkleben von div. Materialien
•	 Baugruppen-Montagen
•	 Spezialarbeiten (ESD etc.)
•	 Herstellung gemäss Referenzmuster
•	 Versand oder Lagerkonform verpacken

•	 Lackiervorbereitung, Schleifen, 
	 Spachteln, Grundieren, Strahlen etc.
•	 Lackieren und Beschichten (EMV etc.)
•	 Siebdruck / Tampondruck
•	 Folienkleben etc.
•	 Herstellung gemäss Referenzmuster

•	 Lagerbewirtschaftung, Kommissionieren
•	 LEAN, KANBAN, JIT etc.
•	 EDV-Anbindung
•	 Sicherheitsbestände
•	 Mehrwegverpackungen, Garnituren
•	 Transport (extern)

Formteil
Serienproduktion

Oberflächen- 
bearbeitung

Montage
Verpacken

Lager, Logistik
Versand



Rohdichte des Formteils1) 550– 650 kg/m3

Bevorzugte Wandstärken 4–20 mm

Biege-E-Modul2) 900–940 N/mm2

Zugfestigkeit3) 18–20 MPa

Reissdehnung3) 7–8%

Schlagzähigkeit bei 22°C4) 15–18 KJ/m2

Druckspannung bei 10% Stauchung5) 19-20 MPa

Oberflächenhärte nach Shore D6) 67–70

Thermischer Ausdehnungs-Koeffizient7) 73 × 10-6 / K

Wasseraufnahme 24h/RT8) <0,6%  

Wärmeformbeständigkeit9) bis zu 76 –78 °C

Flammschutz nach (optional) UL 94 V0 ab 5,8 mm Wandstärke

Wärmeleitfähigkeit 0,11 W/mK

Konstruktionsdaten

PUR-Kompaktmaterial

Rohdichte des Formteils1) 1050 kg/m3

Bevorzugte Wandstärken 3–10 mm

Biege-E-Modul2) 1600–2000 N/mm2

Zugfestigkeit3) 50 MPa

Reissdehnung3) 12–14%

Schlagzähigkeit bei 20°C4) 50–57 KJ/m2

Druckspannung bei 10% Stauchung5) 45 MPa

Oberflächenhärte nach Shore D6) 75–77

Thermischer Ausdehnungs-Koeffizient7) 100 × 10-6 / K

Wasseraufnahme 24 h/RT8)  <0,6%

Wärmeformbeständigkeit9) bis 105 °C

Flammschutz (optional) UL 94 V0 ab 3,1 mm Wandstärke

Wärmeleitfähigkeit 0,19 W/mk

1) DIN EN ISO 845	 2) DIN 53423	 3) DIN EN ISO 527/527-2	
4) DIN EN ISO 179	 5) DIN 53421	 6) DIN 53505		
7) VDE 0304/ASTM E 831	 8) DIN 53495	 9) DIN EN ISO 75-1/75-2

Diese Informationen gelten nur als unverbindliche Hinweise für Rohteile und können je nach praktischem 

Anwendungsfall abweichen.

Anfahrtsplan

PUR-Integralhartschaum

Zetzwilerstrasse 760
CH-5728 Gontenschwil
Schweiz
Tel.	+41 62 767 20 00
Fax	 +41 62 767 20 01
info@emaform.ch
www.emaform.ch
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