Литье и экструзия Термопластичных Эластомеров 

1.   Спецификация машины для литья под давлением
Винт.

Термопластичные Эластомеры могут обрабатываться на любых стандартных машинах, предназначенных для литья термолластика под давлением. Необходимы винты с коэффициентом сжатия не менее. 2:1 (предпочтительнее 2,5:1) и соотношением Длина/Диаметр не менее 20:1. В случаях, когда необходимо обеспечить короткое время пластификации необходимы специальные винты, такие как Барьерные винты. 

Форсунка. 

Термопластичные Эластомеры термически стабильны и при их обработке могут использоваться стандартные открытые форсунки. Использование форсунок специального дизайна, таких как запорные форсунки, не обязательно, но может предоставить некоторые преимущества. Для минимизации потерь давления мы предпочитаем использовать форсунки диаметром более 3 мм.

Сила «выстрела».
 Мы рекомендуем выбирать такие машины, в которых общий вес отформованных деталей и бегунков, составлял бы не менее 20% и не более 80% силы «выстрела» узла впрыска. Чрезмерно большие емкости могут привести к длительным задержкам обработки и термическому разрушению продукта. 

2.   Очистка машин
Как до, так и после обработки материалов из Термопластичных Эластомеров, мы рекомендуем промывать машины для литья под давлением при помощи полипроплена или полиэтилена. 

3.  Параметры обработки
Температуры бака и плавления
При обработке стандартных смесей из Термопластичных Эластомеров , отрегулируйте температуру плавления так, чтобы она была от  180 до 220°С.  Максимально-допустимая температура плавления SВS - 220°С, а SЕВS и ТРV  - 260°С. Рекомендуемые значения температуры бака для достижения указанных параметров даны в таблице:
	Температура бака (°С)
	Задняя часть бака
	Передняя часть бака
	Форсунка
	Температура плавления

	SВS /SЕВS
	150-160
	170-180
	185-190
	190-200

	ТРV/TPU
	170-180
	190-200
	200-210
	210-220


Литье под давлением при высших температурных режимах из указанных в таблице, даст продукции следующие преимущества: 1.   Анизотропность (изменение свойств материала по направлению потока и поперек этого направления) и более низкую степень усадки. 2.   Части имеют более прочные линии сплавления 

Температура формы.

Температура формы должна быть в пределах от 25°С до 40°С. Для тонкостенных частей мы рекомендуем температуру формы от 40°С до 60°С. Более высокие температуры формы могут понадобиться для со-инжекционных смесей. 

Давление и Степень Инжекции. 

Реологическое изучение ТРS показывает, что вязкость их расплава во многом зависит от скорости сдвига и не сильно - от температуры плавления. В связи с этим, увеличении/понижение инжекционного давления и скорости всегда более эффективны, чем увеличение/понижение температуры бака для контроля потока.
	Переработка методом Литья под давлением


Оборудование:
ТПЭ перерабатываются на стандартном литьевом оборудовании. Объем впрыска материала составляет не менее 30% от общего объема впрыска машины.

Дизайн шнека:
Универсальный шнек - L/D=20, степень сжатия 2,5:1 ÷ 3,5:1, предназначенный для переработки полиолефинов.

Давление впрыска:
ТПЭ могут перерабатываться в широком интервале давлений. Для обеспечения быстрого заполнения формы необходимо и достаточно держать давление на отметке 100 МПа. Уровень усилия смыкания полуформ  лежит в диапазоне 30%-80% от давления впрыска. Заполнение формы слишком большим количеством материала при чрезмерном сжатии материала приведет к деформации деталей формы (особенно актуально для материалов с твердостью более 70 ShoreA).

Скорость вращения шнека и показатель обратного давления:
 Рекомендуемая скорость вращения шнека 25 - 75 об/мин. Обратное давление материала должно быть минимальным (ниже 0,5 МПа), но достаточной для удерживания материала в форме после впрыска. 

В процессе самостоятельного окрашивания суперконцентратами значение обратного давления необходимо повысить.

Чистка цилиндра:
Термопластичные эластомеры являются термостабильными материалами. В случае останова машины чистка материального цилиндра не требуется. При необходимости в чистке необходимо и достаточно использовать полипропилен или полиэтилен.

Сушка материала:
Материалы стирольной группы (SEBS, SBS) при нормальных условиях хранения не являются влагопоглотителями, что избавляет от дополнительной операции - сушки материала. Если же материал впитал влагу (во время транспортировки, хранении, негерметичности упаковки, и т.д.) необходимо высушить материал при температуре 90 С в течение 2 часов.

Материалы олефиновой группы (TPV) требует использования сушки при температуре 90 С в течение 2 часов.

Использование вторичного материала:
ТПЭ полностью пригодны для вторичной переработки в количестве до 20% от массы первичного сырья. Для дробления мягких материалов требуются острые ножи или  повышенное охлаждение.

Режимы переработки:
	 Материал
	Твердость
	Температурные режимы переработки,  С

	
	
	1 зона
	2 зона
	3 зона
	4 зона
	форма

	 SEBS / SBS
	Менее 55 ShoreA
	140 - 160
	150 - 170
	160 - 180
	170 - 180
	20 - 40

	
	55 - 85 ShoreA
	150 - 170
	160 - 180
	170 - 190
	180 - 190
	20 - 40

	
	Более 85 ShoreA
	160 - 180
	170 - 190
	180 - 190
	190 - 200
	20 - 50

	TPV / TPU
	55 - 85 ShoreA
	170 - 180
	180 - 190
	180 - 200
	190 - 210
	20 - 50

	
	Более 85 ShoreA
	170 - 180
	180 - 190
	180 - 210
	190 - 220
	20 - 50

	 Твердость
	Плотность материала

	
	0,90 - 1,00
	1,00 - 1,20

	45 Shore A
	3,5 %
	1,9 %

	55 Shore A
	3,0 %
	1,8 %

	65 Shore A
	2,7 %
	1,7 %

	75 Shore A
	2,5 %
	1,7 %

	85 Shore A
	2,0 %
	1,7 %

	90 Shore A
	2,0 %
	1,7 %

	40 Shore D
	2,0 %
	1,7 %

	50 Shore D
	1,8 %
	1,3 %


Усадка материала:
	Переработка методом экструзии
  


Оборудование:
ТПЭ перерабатываются на стандартном экструзионном оборудовании. Предпочтительно применение длинных экструдеров с соотношением L/D=20:1 и степенью сжатия 2,5:1 ÷ 4:1, используемые для переработки полиолефинов.

Дизайн шнека:
Термопластичные эластомеры лучше всего экструдируются с использованием шнеков, обладающих степенью сжатия 3:1. Применение барьерных шнеков не является необходимым условием для достижения полной гомогенизации расплава. Однако, подобные шнеки повысят качество экструдирования материала.

Со-экструзия:
ТПЭ отлично экструдируются в моноисполнении и со-экструзии в двух и более комбинациях с материалами различных цветов, твердости. В то же время возможно производство различных изделий с применением в со-экструзии полипропилена, полиэтилена и TPO.

Охлаждение изделия:
Длина охлаждающей ванны зависит от скорости экструдирования, толщины изделия. Ванна должна иметь длину от 2,5 ÷ 10 м. Для возможного сокращения длины ванны, а также более качественного охлаждения необходимо осуществлять обрызгивание материала на входе профиля в ванну охлаждения. Вода в ванне должна постоянно циркулировать.

Усадка материала:
Степень усадки термопластичных эластомеров зависит от  твердости, температуры расплава, вязкости расплава и скорости истечения. Для значений твердости ниже 80 Shore A, процент сжатия - 5 % для тонкостенных профилей (меньше чем 3мм.), 5-10 % для толстостенных профилей (3-6 мм.), 10-15 % для очень толстостенных профилей (выше 6 мм.). Для значений твердости выше 80 Shore A, процент сжатия будет 5-10 % для тонкостенных профилей и 10-20 % для толстостенных профилей.

Экструдирование листов:
При экструзии листов, температура охлаждающих и полировочных роликов должна находиться в пределах от 60 - 80 0С, для снижения эффекта прилипания.

Режимы переработки:
	Материал  
	Твердость
	Температурные режимы переработки, оС

	
	
	1 зона
	2 зона
	3 зона
	4 зона
	фильера

	 SEBS / SBS
	Менее 55 ShoreA
	150 -160
	160 - 170
	170 - 180
	185 - 190
	190 - 200

	
	55 - 85 ShoreA
	170 -185
	180 - 195
	190 - 205
	195 - 210
	200 - 210

	
	Более 85 ShoreA
	190 - 195
	195 - 200
	200 - 205
	205 - 210
	210 - 220

	 TPV / TPU
	55 - 85 ShoreA
	170 -180
	180 - 190
	180 - 200
	190 - 210
	210 - 220

	
	Более 85 ShoreA
	175 - 185
	185- 195
	185 - 210
	195 - 210
	210 - 220

	НЕ ПРЕВЫШАТЬ НАГРЕВА БОЛЕЕ 250оС

	Температура охлаждающей воды 10-50оС


