PRERADA PLASTICNIH MATERIJALA

Preporuke za injekciono presovanje

polikarbonata

Preporuke za injekciono presovanje polikarbonata sadrZe procesna uputstva koja daje kompanija Dow
Plastics za preradu svog materijala tip ‘“Emerge” iz serija 4000 i 8000. Razmatraju se razliCiti faktori koji
uticu na preradu ovog materijala, kao i uslovi pripreme za preradu, izbor masine i uslovi prerade

se moze preradivati na konven-

cionalnoj opremi i putem usvoje-
nih tehnika koje se praktikuju u indus-
triji prerade plasti¢nih materijala. In-
jekciono presovanje ovog materijala je
ve¢ izvrSeno na najznacajnijim tipovi-
ma maSina na trziStu. Bez obzira na
tip masSine koji se koristi, ova infor-
macija je korisna u cilju postizanja
optimalnih rezultata prerade. Sto se ti-
¢e optimalnog iskoriSéenja maSine i
kalupa, poZeljno je konsultovati proiz-
vodace opreme i alata. Izbor treba vr-
§iti uz razmatranje tipa materijala, us-
lova prerade i transporta, projektova-
nog alata i koli¢ine i kapaciteta proiz-
vodnje. Pri preradi PC-a je potrebno
analizirati nekoliko elemenata procesa,
a to su: suSenje materijala, izbor
maSine za preradu i uslovi prerade.

S erija polikarbonata tipa “Emerge”

SuSenje polikarbonata

Neodgovarajuce suSenje pre prera-
de je najcesci uzrok nastajanja greSaka
koje onemogucuju dobijanje odli¢nih
svojstava koja su svojstvena polikarbo-
natu. PC je higroskopan materijal i
kao takav apsorbuje vodu putem di-
rektnog upijanja ili iz vlaZznog vazdu-
ha. Koli¢ina apsorbovane vode zavisi
od vremena izlaganja, temperature
vazduha i relativne vlaZnosti vazduha.
Pri temperaturama koje se koriste za
preradu PC-a, vlaZnost koja ne prouz-
rokuje vidljive greSke, moze da uzro-
kuje znaCajnu degradaciju u otpresku.
Cak i male koli¢ine vlage mogu da
budu uzrok delovanja na karbonatne
veze u polimeru i da dovedu do cepa-
nja polimernog lanca i sniZavanja mo-
lekulske mase, $to za rezultat daje ve-
liki gubitak mehanickih svojstava. Sto
je veca koli¢ina vode prisutna u mate-
rijalu tokom prerade, to su veci gubici
svojstava. Usled toga, preporucuje se
da sadrZaj vlage u materijalu bude og-
rani¢en na max. 0,02% pri preradi.

Uslovi susenja. Do 0,35% vlage
moze biti sadrZzano uniformno u mate-
rijalu koji treba susiti. Efikasno ukla-
njanje vlage zavisi od dva uslova, i
to: okruzenja suvog vazduha u kome
granule mogu posti¢i ravnoteZnu vlaz-
nost pri niskom sadrZaju vlage, i viso-
ke temperature koja ¢e ukloniti vlagu
iz granula u razumnom vremenskom
periodu.

Susenje na previSe niskim tempe-
raturama je uobicajeni uzrok nedovolj-
nog susenja. Drugi faktori koji uticu
na suSenje materijala su pocetni nivo
vlage, veli¢ina i oblik granula i vreme
zadrZavanja u suSacu. Relativna vlaz-
nost je odnos koli¢ine vlage u vazdu-
hu u odnosu na koli¢inu vlage potreb-
nu da dode do zasicenja vazduha na
datoj temperaturi. Tacka roSenja se
definiSe kao temperatura na kojoj bi
vazduh koji sadrZi odredenu koli¢inu
vode trebalo da bude ohladen da bi
dostigao relativnu vlaZnost od 100%.
Tacka roSenja vazduha kod opreme za
suSenje odreduje stepen suvoce mate-
rijala koji se moZe posti¢i. ProduZeno
suSenje toplim vazduhom pri visokoj
tacki roSenja ¢e rezultirati u neadek-
vatnom suSenju. SniZavanje tacke ro-
Senja ne skracuje znacajnije vreme
susenja, ali je neophodno u cilju posti-
zanja odgovarajuce suvoce materijala.

Koli¢ina vazduha koja prolazi kroz
susa¢ ima direktan uticaj na brzinu su-
Senja. Topli vazduh koji ulazi u susac
je jedini izvor toplote koji suSi granule
i sluzi kao sredstvo za izvlacenje vlaz-
nosti. Manje brzine vazduha usporava-
ju podizanje temperature granula i
poveéavaju razliku temperatura od vr-
ha ka dnu unutar su§aca. Nedovoljan
protok vazduha koji nije u stanju da
iznese vlagu iz suSaca moze da dove-
de do povecanja vlaznosti granula na
vrhu suSaca, podizanjem relativne
vlaznosti u toj zoni.

Formiranje mehuri¢a vazduha usled
neodgovarajuéeg suSenja PC-a

Ciste granule polikarbonata “Emer-
ge” su veoma sli¢ne veli¢ine i oblika,
tako da imaju tendenciju uniformnog
vremena susenja. Medutim, koriS¢enje

regenerata obi¢no uvodi u susa¢ znat-
no vece veli¢ine granulata u smesu u
suSacu, $to dovodi do potrebe za pro-
duZenjem vremena susenja.

Oprema za suSenje. Za suSenje
polikarbonata “Emerge” se preporucuju
suSaci koji imaju ugradene jedinice za
uklanjanje vlage iz vazduha. Operativ-
ni uslovi koje predlazu proizvodaci
uredaja za suSenje se mogu razlikova-
ti, zavisno od firme. Proizvoda¢ ma-
terijala preporucuje tri ¢asa susSenja na
temperaturi od 121 °C, kao minimalne
uslove suSenja ovog materijala.

Koriséenje regenerata. Otpadni
materijal pri preradi polikarbonata se
moze samleti i ponovno koristiti u
procesu, ako se obezbedi kontamina-
cija materijala i pove¢ana vlaznost.
Kao i kod ¢istog materijala, regenerat
se mora suSiti do sadrZaja vlage 0,01-
0,02% pre upotrebe, a preporucuje se
suSenje na 120 °C u trajanju od pet do
Sest Casova. Vece Cestice koje sadrzi
regenerat mogu zahtevati i duze suSe-
nje. Medutim, delovi koji su odbaceni
jer su bili izradeni od vlaZnog materi-
jala se ne mogu ponovo koristiti, jer
je ve¢ doSlo do degradacije materijala.

Uopsteno posmatrano, regenerat se
moze koristiti u odnosu na novi mate-
rijal u odnosu 25:75 kod materijala
bez punila, odnosno, 10:90 kod punje-
nih materijala, uz minimalan gubitak
mehanickih svojstava i boje. Veli¢ina
Cestica regenerata treba da bude ispod
8 mm. Takode, poZeljno je ujednaca-
vanje veliina Cestica regenerata, a
dodatne informacije se mogu dobiti od
isporucioca materijala.
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