








Verarbeitung von  
thermoplastischen Folien (IML)

Verarbeitung von  
duroplastischen Folien (SMC/BMC)

Die Folie wird mittels eines Handlinggerätes dem Magazin entnom-
men, elektrostatisch auf  geladen und in das Werkzeug der Spritz-
giessmaschine eingelegt. Durch die elektrostatische Aufladung 
wird gewährleistet, dass die Folie während des Spritzgiessvorgan-
ges die gewünschte Position in der Form beibehält.

Die abgewogene Press  masse 
wird in die Pressform eingelegt.

Die Pressform wird  
geschlossen.

Nach Ablauf von ca. 40% der Gesamt-

Die Dekorfolie wird mit der dem Pressling 
zugewandten Farbseite auf den vorge-
pressten Artikel eingelegt.

Die Pressform wird geschlossen, sofort 

Anschließend wird sofort wieder auf vollen 
Druck gegangen.

Als Option kann der dekorierte Artikel 
mit Glanzpulver (Glace), welches auf das 
gepreßte Teil gleichmäßig verteilt wird, 
veredelt werden.

Die Pressform wird nochmals geschlossen.

Nach Ablauf der restlichen 60 %  
der Gesamtpresszeit wird die 

Artikel wird entnommen.

Das glänzende, dekorierte 
Teil wird nun der Pressform 
entnommen.

Nach dem Spritzgiessvorgang 
wird das fertig dekorierte Teil 
dem Werkzeug entnommen. Ein 
weiterer Produktionsschritt ist 
somit nicht erforderlich.

Das Werkzeug wird geschlossen 
und der Spritzgiessvorgang kann 
beginnen. Bei diesem Zyklus wird 
durch die heiße Spritzgiessmasse die 
Folie angelöst und kann somit eine 
gleichmäßige Verbindung mit der 
Spritzgussmasse eingehen.
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