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Firmenportrait
Emaform AG

Die Emaform AG wurde 1982
gegriindet und hat 1989 den
Produktionsbetrieb von Unter-
entfelden nach Gontenschwil in
die eigene Industrie-Liegenschaft
verlegt.

Die Emaform AG hat sich seit
ihrer Griindung mit gut ausge-
bildeten Fachkraften auf die Her-
stellung von Formteilen aus har-
ten PUR-Reaktionsharzen, PUR-
Integralhartschaum und PUR-
Kompaktmaterial ~konzentriert.
Als Kundenverarbeiter mit sehr
universellem Maschinenpark zur
Herstellung vielfaltiger hochwer-
tiger PUR-Produkte ist sie in
ihrem Spezialgebiet, zusammen
mit ihrer Tochterfirma — der 1986
in Sierre VS gegriindeten Purma
SA —, mit insgesamt tiber 50 Mit-
arbeitern, der grosste Herstel-
ler von PUR-Formteilen in der
Schweiz.

Die Emaform AG bietet eine
fachlich seridse und kompetente
Beratung bei der Produkteent-
wicklung. Die Unterstiitzung er-

streckt sich von der Mithilfe beim
Entwurf von produktionsgerech-
tem Design, der Konstruktion, bei
der Herstellung von funktions-
tlchtigen Prototypen bis zum
serienreifen  PUR-Kunststoffteil.
Anspruchsvolle Lackierungen kén-
nen im eigenen Lackierwerk rea-
lisiert werden und fir weitere
spezielle Arbeitsgange stehen
uns ausgewiesene Partner zur
Verfligung.

Nebst kundenspezifischen Form-
teilen stellt die Emaform auch
ep-DUR®, das Plattenmaterial
aus Polyurethan, in Dicken von
2—-200mm vorwiegend fiir den
Einsatzim Modellbau und flrr das
CNC-Testfrasen, her.

Ein dynamisches Team rund um
den Grlinder Eduard Maurer ist
von der erfolgreichen Zukunft
mit Spezialitdten aus PUR (iber-
zeugt und konnte auch in wirt-
schaftlich weniger guten Zeiten
dank seiner Flexibilitat das Un-
ternehmen auf sicherem Kurs
halten.

Bei der Weiterentwicklung von
PUR-IHS und PUR-Kompaktma-
terial ist die Emaform AG an vor-
derster Front als Verarbeiter mit
dabei. Neue Anforderungen von
Kundenseite kénnen in Zu-
sammenarbeit mit namhaften
und kompetenten Rohstoffliefe-
ranten durch gezielte Modifizie-
rung der Rohstoffe erfolgreich
erfilllt werden.

Dass die Emaform AG und die
Purma SA I1SO 9001-zertifiziert
sind, ist eine Selbstverstandlich-
keit. Seit der Erstzertifizierung im
Jahre 1996 wird der hohe Quali-
tatsstandard laufend weiterent-
wickelt und das System den neus-
ten Anforderungen angepasst.
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Ein kompetentes
Team unterstutzt
Sie bei der Reali-
sierung lhrer PUR-
Formteile

Lebensgrosse Hockey-
spieler-Skulptur aus
verschiedenen PUR-Teilen
der Emaform AG




PUR-
Integralhartschaum

Panton chair, Vitra GmbH

Lichttherapielampe, Bioptron AG &

Polyurethan-Integralhartschaum
lasst dem Konstrukteur und Desi-
gner bei den Gestaltungsmdg-
lichkeiten grosse Freiheit. Die
kompakte Aussenschicht integ-
riert mit dem mikropordsen Kern
ergibt einen sandwichartigen
Werkstoff mit holzahnlichen
(touch and feel) Verarbeitungs-
eigenschaften und optimaler Stei-
figkeit bei minimalem Gewicht.
Dank seiner guten Fliesseigen-
schaften und des geringen Werk-
zeuginnendrucks sind auch kom-
plexe Formteilgeometrien opti-
mal realisierbar. Insbesondere
bei mittleren und grossen Form-
teilen kommen die Vorteile die-

ses Werkstoffes optimal zur Gel-
tung. Weitere Pluspunkte sind
die flexible Wandstarkegestal-
tung, die Moglichkeit Metallge-
windebiichsen oder andere Ver-
starkungen einzugiessen sowie
die guten Elektro-, Warme- und
Schallisolationswerte.  PUR-IHS
besitzt eine sehr gute Bestandig-
keit gegenliber einer grossen
Zahl organischer und anorgani-
scher Chemikalien. Dank der
problemlosen Lackierbarkeit der
Formteile konnen fast unbe-
grenzt kundenspezifische Farb-
gebungen beriicksichtigt wer-
den.

Anwendungsgebiete

B Gehduse flr

medizinische Gerate
Apparate- und Maschinenbau
Elektroindustrie
Mabelindustrie

Bauindustrie
Verpackungsindustrie
Handling-Paletten




Walzenstuhl, Biihler AG

Konstruktionsdaten PUR-Integralhartschaum

Biege-E-Modul? 600—1,050 MPa bei RD 500-600 kg/m3

Zugfestigkeit 20 MPa

Schlagzahigkeit" 18 KJ/m2

Oberflachenharte nach Shore D3) 62-70

Wasseraufnahme® 24h/RT <0,4 %

Flammschutz nach UL-Priifung VO bei 10 mm Wandstarke (mit Flammschutzmitteln)

DDIN 53432 2DIN 53421  3IDIN 53505  4DIN 53495
SDIN 53432; muss flr den speziellen Anwendungsfall abgeklart werden

Diese Informationen gelten nur als unverbindliche Hinweise und kdnnen je nach praktischem Anwendungsfall abweichen.

Grosse Freiheiten

im Design, optimale
Steifigkeit, minimales
Gewicht, giinstige
und schnelle Realisie-

rung




PUR-
Kompaktmaterial

Raumluftwaschetrockner,
G. Kull AG

Polyurethan-Kompaktmaterial
bringt die optimale Lésung fiir
anspruchsvolle und strapazier-
fahige Gehduse durch die
wirtschaftliche Verarbeitbarkeit.
Dank den kurzen Entformungs-
zeiten kénnen Formteil-Wand-
starken  von  vorzugsweise
3—7 mm mit sehr guten mecha-
nischen Eigenschaften 6kono-
misch hergestellt werden. Einge-
gossene Gewindeblichsen bie-
ten optimale Montagepunkte
auch fur mehrfach zu lésende
Verbindungen. Fiir die Fertigung

Messsaule, Sylvac SA
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der Formteile werden verhaltnis-
madssig preiswerte Aluminium-
werkzeuge mit relativ hoher Le-
bensdauer eingesetzt, welche in
kurzer Zeit realisiert werden kon-
nen. Ein grosses Know-how bei
der Realisierung von Formen ist
die Bedingung zur Erreichung
hoher Produktequalitdt. Gleich-
zeitig ist eine trennmittelfreie
und umweltschonende Art der
Produktion  gesichert.  Auf
Wunsch kann auch eine flamm-
geschitzte Material-Version ge-
liefert werden.

Anwendungsgebiete
I Gehause flr
medizinische Gerate
I Apparate- und Maschinenbau
I Elektroindustrie
I Mobelindustrie
I Bauindustrie
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Beatmungsgerat,
Hamilton Bonaduz AG

Konstruktionsdaten PUR-Kompaktmaterial

Biege-E-Modul? 2000 MPa

Zugfestigkeit¥ 53 MPa

Schlagzahigkeit® 45 KJ/m?

Thermischer Ausdehnungs-Koeffizient 90x 10-6 K (bei Raumtemperatur)

Warmeformbestandigkeit?”) bis 115°C

DDIN 53479  2DIN 53457  3)DIN 53452  4DIN 53455  5DIN 53453 6 DIN 53495
7 DIN 53461; muss fiir den speziellen Anwendungsfall abgeklart werden

Diese Informationen gelten nur als unverbindliche Hinweise und kénnen je nach praktischem Anwendungsfall abweichen.

Gute mechanische
Eigenschaften fiir
hohe Anspriiche

an Design und
Qualitat, kosten-
glinstige und
rasche Realisierung




Entwicklungs- und
Produktionsprozess

Produktionsprozess

I Als Ausgangslage fiir die Ent-
wicklung eines neuen Produkts
und dessen Werkzeuges dient
in der Regel eine Skizze oder ein
Zeichnungsentwurf des Kunden

I Mit dem Kunden zusammen
werden die grundsatzlichen
Konstruktionsrichtlinien  flr
PUR besprochen und die spe-
zifischen  Details (Material-
wahl, Wandstarken, Toleran-
zen, Anzug, Rippen, Eckra-
dien, Gewindeaufnahmen und
Einlageteile) besprochen

I Die definitiven Zeichnungen
(nach Méglichkeit 2D und 3D)
werden durch den Kunden
oder in dessen Auftrag durch
Emaform erstellt

Tanklager/Container:

Die fliissigen Rohmaterialien Po-
lyol und Isocyanat werden in
grossen Rohstofftanks oder Con-
tainern gelagert. Von den Roh-
stofftanks gelangen die Rohma-
terialien Uber ein Rohrleitungs-
system in die Tagesbehalter.

Tagesbehalter:

In den Tageshehaltern werden
Zusatzstoffe (z.B. Flammschutz,
Farbe) eingemischt und die Kom-
ponenten auf die Verarbeitungs-
temperatur gebracht.

I Die technischen Details fiir
den Formenbau werden fest-
gelegt (Formtrennung, Schie-
ber, Angusssystem, Entliiftung,
Entformungshilfen...), und die
notwendigen Materialien (Alu-
minium, Zylinder und Norma-
lien) werden beschafft

I Die Herstellung der Form er-
folgt meistens ab den erstell-
ten 3D-Daten mittels CNC-
Frasen und Erodieren

B Ausmusterung: Herstellung ei-
nes Rohteiles zur Beurteilung
des Fertigungsprozesses und
zur Masskontrolle des neuen
Produktes durch Emaform

und/oder Kunden zwecks Frei-
gabe flr die Serienfertigung

Misch- und Dosieranlage:

Von denTagesbehaltern gelangen
die Komponenten iber die Dosier-
aggregate zum hochentwickelten
Mischkopf, welcher ein prazises,
homogenes Gemisch garantiert.

Mischkopf:

Im an der Form angebauten
Mischkopf werden die beiden
Komponenten mit hohem Druck

vermischt und anschliessend
tiber ein Angusssystem in die ge-
schlossene Form geleitet.



Aluminiumform:

In der gedffneten Form werden
gegebenenfalls Einlagen einge-
setzt, anschliessend wird die
Form geschlossen und das Mate-
rial-Gemisch zugefiihrt.

Nach dem Ausreagieren des Ma-
terials wird die Form gedffnet
und das Formteil wird durch ei-
nen Auswerfermechanismus vom
Werkzeug gelost, damit es ent-
nommen werden kann.

Formentrager:

Auf dem Formentrager wird die
Form aufgespannt. Uber eine
Steuerung wird das Offnen und
Schliessen der Form sowie die
Verbindung zur Misch- und Do-
sieranlage geregelt. Dabei ist die
richtige. Werkzeugstellung  flir
eine optimale Entliftung beim
Filllvorgang dusserst wichtig.

Nacharbeit:

In der Nacharbeit werden die
Form-Trennnahte des Rohteils
verschliffen, allfallige Poren wer-
den gespachtelt und die Oberfla-
che wird fiir die Lackierung vor-
bereitet.

Spezielle  Nachbearbeitungen
werden auf unserer 3D-CNC-
Frase ausgefihrt.

Lackierung:
Im Lackierwerk werden die Teile
nach Kundenwunsch lackiert.

Kontrolle, Verpackung

und Versand:

Fachgerecht verpackt und ge-
priift gelangen die fertigen Teile
zum Kunden.

Enorm die Form
von Emaform



ep-DUR®-
odellbau-Platten

ep-DUR®, das Polyurethan-Plat-
tenmaterial, eignet sich hervor-
ragend im Modellbau, Prototy-
penbau und als Testmaterial bei
der CNC-Bearbeitung.

ep-DUR® zeichnet sich durch
glinstige physikalische Eigen-
schaften aus und ist sowohl mit
Holz- als auch mit Metallbearbei-
tungswerkzeugen hervorragend
zu bearbeiten. Spitze Schnittwin-
kel verringern die Staubbildung
bei relativ hohen Schnittge-
schwindigkeiten.
ep-DUR®-Platten sind in ver-
schiedenen Dicken von 5 bis
60mm erhéltlich. ep-DUR® ist
aber auch als Blockmaterial in
den Dicken 80, 100, 150 und
200mm in einer Premiumqua-

litat lieferbar. Natirlich kann es
aber auch mit den meisten 2K-
Klebern zu Blocken anderer
Grosse verklebt werden. Leichtes
Anschleifen erhoht dabei die
Haftung.

Die «diinnen» Anspriiche werden
durch die beidseitig geschliffenen
ep-CAD-Architektur-Modellbau-
platten-Sets der Dicken 2 und
2,5mm abgedeckt.

Abgerundet wird das Angebot
durch Rundstangen von @20 bis
@55 mm, z.B. flir CNC-Dreh- und
schleiftests.

Spezielle Formate und Platten
mit geschliffener Oberflache lie-
fern wir auf Anfrage.

Vorteile

I feuchtigkeitshestandig

I kantenfest

I masshaltig

I preisginstig

I ideal fiir schnelle, schmier-
freie und geruchlose Trocken-
bearbeitung

I sehr schnelle Testbearbeitung

I vermeidet Ausschuss von
teuren Werkstoffen

I vermeidet Werkzeugbriiche
und Maschienenschaden bei
Testbearbeitungen

I keine korrosionsverur-
sachenden Ausscheidungen



Abmessungen und Gewichte ep-DUR®-Platten

Dicke Gewicht ca. | Plattenformat
5mm 8kg 1250x 2000 mm +5mm
10 mm 15kg Dichte: 600 kg/m3
15mm 22kg Flache/Platte: 2,5 m?2
20mm 12kg 1000x 1200 mm +5mm
25mm 15kg Dichte: 500 kg/m3
30mm 18kg Flache/Platte: 1,2 m2
40 mm 24kg
50 mm 30kg
60 mm 36kg
80 mm 24kg 500x 1200 mm +5 mm
100 mm 30kg Dichte: 500 kg/m3
150 mm 45kg Flache/Platte: 0,6 m2
200 mm 60kg

Abmessungen ep-DUR®-Rundmaterial

Durchmesser Lange

220 mm 1000 mm
@25mm 1000 mm
235mm 1000 mm
245 mm 1000 mm
255mm 1000 mm

Abmessungen ep-CAD-Sets

Dicke Verpackungseinheit Abmessungen
2,0mm 6 Stiick 600 x 400 mm
2,0mm 6 Stiick 1200x650 mm
2,5mm 5 Stlick 600 x 400 mm
2,5mm 5 Stlick 1200x650 mm

Die gute Form
Die bessere Form
Die beste Form
Die Emaform
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Adresse

Mitarbeiter

Standort

Emaform AG

Zetzwilerstrasse 760
CH-5728 Gontenschwil
Schweiz

Tel. +41 62 7672000

Fax +41 62 7672001

E-Mail: info@emaform.ch
Homepage: www.emaform.ch




