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Inledning

Det utvalda TPE-materialet erhaller inte sina slutliga egenskaper
forran efter bearbetningen, vilket far till f6ljd att detaljens utformning/
geometri och bearbetningsmetod tillsammans med det valda
materialet kommer att bestdmma produktens slutegenskaper.
Darmed ar det synnerligen viktigt att konstruktéren kanner till de olika
tillverkningsmetoderna for att denne skall kunna vélja den lampligaste
egenskapsprofilen.

Meningen med den hér bearbetningsguiden ar att den skall vara
véagledande och fungera som en hjalp i samband med designen av
verktyget samt vid bearbetningen av TPE. VTC TPE Gruppen bistar
aven med teknisk support bade vid verktygsdesignen samt vid sjalva
bearbetningen for att denna skall optimeras sa myckt som mgjligt, vilket
aven resulterar i en reducerad kostnad pa er slutprodukt.

Formsprutning av Dryflex® och
Mediprene®

Dryflex® och Mediprene® ar termoplastiska elastomerer som anvands
i stor utstrackning for att producera formsprutat gods med mycket

god elasticitet och flexibilitet. Viktigt att ha i &tanke &r dock att dessa
egenskaper paverkas av bade detaljutformningen och materialflodet.

De fysikaliska egenskaperna for Dryflex® och Mediprene® ar olika
tvars och langs sprutriktningen, vilket innebar att materialet ar
anisotropt. Under normala processférhallanden uppvisas effekterna

av molekylorienteringen i TPE-materialet. Denna orientering ar en
funktion av den, pa& den smélta polymeren, palagda skjuvningen och
den framtrader genom en hégre elasticitetsmodul och styvhet vinkelratt
mot flédet.

Orienteringseffekterna kan minimeras genom anvandningen av
processparametrar som minimerar skjuvning. Som exempel pa
parametrar kan lagre insprutningstryck och -hastighet samt hogre
bearbetningstemperaturer namnas. Orienteringsgraden paverkas
dessutom av verktygsutformningen. Genom féljande faktorer minimeras
den namnda orienteringen ovan:

« Storsta praktiska formrumsintag.

« Intag placerat for att minimera flodesavstand i
formrummet.

« Blastrad/gnistrad yta istéllet for polerad.

Formsprutas Dryflex® och Mediprene® for kallt ar risken stor for
kallflytningar i detaljen, vilket i sin tur leder till en dalig hallfasthet.

Utrustning

Dryflex® och Mediprene® kan bearbetas i de flesta konventionella
formsprutor. Dessa kan innehalla ett eller flera formrum men for att
erhalla en saker produktion skall antalet formrum dock begransas.
Darmed ar det &ven viktigt att inte valja en for stor formspruta. En
rekommendation &r att minimum 30% av maskinens

skottvolym tas ut i varje skott.

Skruvdesign

De flesta formsprutor &r idag utrustade med en universalskruv
som har kompressionsférhallandet fran 2:1 till 3:1, 60-graders
spetsvinkel samt ndgon typ av backstromsspérr. Dessa skruvar
ar utmarkta vid bearbetningen av Dryflex® och Mediprene®.

Specialskruvar med korta sektioner och hogre kompressionsforhallande
(3:1till 4:1) kan dock vara bra vid laga skruvhastigheter.

Munstycken

De flesta typerna av munstycken kan anvéndas vid bearbetningen

av Dryflex® och Mediprene®. Dryflex® och Mediprene® compound,
som &r baserade pd SEBS kan sté stilla i munstycket en kortare tid utan
att paverkas da materialet inte bryts ned vid normal processtemperatur
och ger héga gastryck. Dryflex® och Mediprene® som ar baserad

pa SBS skall daremot inte st stilla i munstycket under en langre tid
eftersom materialet ar kansligare for termoxidativ nedbrytning och
darmed lattare bryts ned av varme och tillgngen av luftens syre.

Fortorkning

Da Dryflex® och Mediprene® materialen inte upptar nagon fukt under
normala lagringsforhallanden &r fortorkning inte nédvéndig. Skulle trots
allt fukt upptréda, forgasas denna normalt i formen och forsvinner i
samband med avluftningen.

Formutférande

Dryflex® och Mediprene® uppfor sig bra i de flesta konventionella
formar och i manga fall gar det att spruta Dryflex® och Mediprene®

i formar gjorda for andra material med ingen eller endast en liten
forandring. Nagra aspekter ar dock av vikt att ha i atanke da verktyget
konstrueras for bearbetning av SBS och SEBS. Vid detaljutformning
bor stora variationer i godstjocklek undvikas samtidigt som radier vid
alla kanter och spetsar bor efterstravas. Aven tunna langa kérnor skall
undvikas da dessa gor det svart att halla temperaturen nere.

Ytterligare en aspekt att beakta &r att en polerad yta ger upphov till
vakuum mellan formvéaggen och detaljen pa grund av att luften pressas
framfor materialet. Detta fenomen leder till att detaljen sugs fast i
formen och att formslappet forsvaras. Darfor bor en grovre yta, vilken ar
blastrad eller gnistrad, véljas d& denna forenklar formslappet.

Ingot

Standarding6t med slappvinkel pa 2.5 grader fungerar tillfredsstallande
for Dryflex® och Mediprene®. Val av ing6tsutdragare bor emellertid
faststéllas beroende pa den valda materialet. F6r de mjuka kvaliteterna
ar det mest lampligt att anvanda utdragare av typen omvand kon eller
"fingrar” som ger motslapp. Tunnel- eller filmingdt &r vanliga typer av
ingot. Dock bor fler &n ett ingot per urtag undvikas, d& det annars kan
uppstad sammanflytningsproblem. | figur 1 nedan visas ett exempel pa
en bra placering av ingétet.

Figur 1. Bra placering av ingétet.
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Kanaler DA Dryflex® och Mediprene® bor formsprutas med normal till hog
Cylindriska kanaler mellan ingjotet och formrumsintaget ar den insprutningshastighet ar avluftning nodvandig, dar djup pa 0,01 till 0,02
mest effektiva I6sningen da det medfor att ytarean blir mindre an vid mm i allménhet ar tillréckligt.
exempelvis en halvrund kanal med samma tvarsnittsarea, se figurer
nedan. Krymp
I samband med konstruktionen av formen maste, liksom for andra
termoplastiska material, hansyn tas till krympegenskaperna hos
O Dryflex® och Mediprene® compoundet. For ett SBS material med
_ PS-bas ligger krympningen mellan 0,4 — 1 % och for SBS med PP-bas
Dalig Battre Bast mellan 1,0 — 2,5 %. Aven for SEBS material ligger krympningen mellan
1,0 — 2,5 %. Krympningen beror framst pa faktorerna materialkvalitet,
Viktigt &r &ven att de sekundéra kanalerna bor vara cylindriska samt typ av applikation samt placeringen av intaget.
ha en nagot mindre diameter. Likaledes bor de om mgjligt forgrena
sig fran den primara kanalen med en rat vinkel. D& balanserat flode Utstotning
ar onskvart bor aven alla sekundéra kanaler vara av samma langd. Verktygen har olika typer av utstétare for att mojliggéra helautomatisk
Om priméarkanalen tillats fortsatta en bit efter forgreningen forhindras korning. Da Dryflex® och Mediprene® har en hog ytfriktion och en
kallpluggar, se figur 2 nedan. del av materialen ar mjuka och flexibla bor utstétarsystemet studeras.

Utférandet méaste baseras pa den specifika produkten
men framforallt pa hardheten.

: Generellt rekommenderas utstotarplattor for de mjuka kvaliteterna
- | medan djupdragna detaljer ofta stots ut med luft. Vid mekanisk
x —— sprue utstotning kan tryckluft underlatta d& denna tar bort ett eventuellt
vakuum. Om endast en utstétarpinne anvands bor denna vara s& stor

fnd part som mojligt samtidigt som den bor stota pa de sektioner hos detaljen

L som &r styvast och som ger storst hjalp. For de hardare compounden
fungerar normala utstétarsystem tillfredsstéllande.

TN

coid slug

Mavabie

part of mouid

gmtior

Figur 2. Kallplugg, se Cold slug.

For att minska cykeltider samt for att undvika ateranvandning av inlopp
och kanalsystem kan isolerade eller uppvarmda kanalsystem anvandas
for detaljer med tunna tvarsnitt. For att formtrycket skall vara konstant
bor varmkanalsystem vara storre an kallkanalsystem. Lagsta temperatur Diaphragm gate e

for materialet i kanalen under obelastade cykeldelar bér vara ca 175°C pal
for SBS-material och ndgot hogre, ca 185°C for SEBS baserade 3
material.

Formrumsintag och avluftning

Dryflex® och Mediprene® kan med ett gott resultat formsprutas med
normala formrumsintag som dverensstammer med den konventionella
designpraxisen, se figur 3.

Fan gate

| allmanhet skall intaget vara precis sa stort att plastsmaltan fyller
formen. Volymen i intagskanalerna (varmkanalen) skall &ven vara sa
liten som mojligt, da en for stor volym i forhallande till detaljen kan
resultera i kallflytning och darmed att hogsta hallfastheten inte uppnas.

Langden pa intaget skall hallas s& kort som méjligt men med Submarine gate
tillracklig forseglingseffekt. Intagen bor placeras i omraden bestamda

av konventionella designprinciper. For att f& basta majliga yta bor

formrumsintaget placeras sa att plastsmaltan stéter pa en vagg alldeles

efter intaget. For valdigt tunna detaljer bor darfor ett filmingjot eller flera

formrumsintag anvandas. For att erhalla en homogen detalj bor intaget

placeras i detaljens tunnaste del. Kontroll av detaljen kan géras genom

att dra och toja i detaljen. Vanligen jamfor darefter resultaten med vara Figur 3. Exempel pd olika

databladsvarden. formrumsintag. Multiple-pinpoint gate
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For att erhdlla basta slappning rekommenderas gnistrad eller blastrad
yta, d& det medfor att luft kan komma in mellan verktyget och materialet.
Detta ger en sammetsmatt yta pa den fardiga detaljen. Dessutom

ar slappning pa vaggar och karnor med slappvinklar 0,25 - 1 grad
onskvarda.

Formkylning

For att kunna erhélla en s& snabb och enhetlig varmebortféring som
mojligt, och darmed korta cykeltider, bor formarnas kylkanaler vara
tillrackliga for att kunna reglera temperaturen.

Eventuella sjunkningar ar ett direkt resultat av en ojamn volymminskning
i samband med kylningen fran smalt till fast tillstand. Hos Dryflex® och
Mediprene® kan sjunkmérken upptréda i sektioner som &r tjockare an

6 mm. Detta kan undvikas med hjélp av en férebyggande design dar
ribbor och forstarkande sektioner anvands for att erhalla ett enhetligt
tvarsnitt, se figur 4. Tack vare flexibiliteten hos materialet kan detaljer
med motslépp formsprutas och sedan stétas ut som vanligt.

Figur 4. Forstarkningsribbor ska helst vara cirka halften sé tjocka
som angransande vagg.

Process parametrar

| foljande del ges rekommendationer vilka skall ses som vagledande da
erfarenhet oftast r den bésta guiden vid val av processparametrar till
termoplastiska material.

SEBS-baserat compound

Cylindertemperatur

Den normala massatemperaturen for SEBS i cylindern bor vara 190 —
245°C for detaljer av normal storlek. Vid sprutning av stora detaljer kan
dock temperaturer upp mot 260°C vara nédvandiga.

Insprutningstryck

Dryflex® och Mediprene® kan formsprutas med en bred sektor av tryck
men de basta resultaten erhalls nar minsta moéjliga tryck for en jamn och
smidig fylining av formen anvéands. Detta da ett for hogt tryck ofta re-
sulterar i en 6kad orientering eller risk for Overhettning pga friktion. Pga
de gummiliknande egenskaperna hos Dryflex® uppstar inte stelning i
ingjotet p& samma s&tt som med styva termoplaster och darmed kan ett
overtryck resultera i 6verfylining, vilket i sin tur resulterar i skevning. Om
hogt insprutningstryck kréavs for att fylla formrummet skall trycktiden sa
nara som mdjligt sammanfalla med tiden som det tar att fylla formen.

Insprutningshastighet

SEBS materialets viskositet & mer beroende av skjuvhastigheten

och mindre beroende av temperaturen an vad SBS materialets
viskositet &r. Den sisthdmnda &r dock mer beroende av kjuvhastigheten
an vad termoplaster i allmanhet &r. Detta ger férdelar i form av korta
kyltider samt latthet att styra processen.

For att underlatta fyliningen av formen &r darfér en hog
insprutningshastighet 6nskvard fér SEBS baserade material.
Luftinneslutning vid hdga insprutningshastigheter medfér inte
nagra problem om verktyget &r utrustat med tillracklig aviuftning.
"Eftertryckskudden” bor vara sa liten som majligt for att undvika
efterpackning och fula ing6t.

Skruvhastigheter och mottryck

Normala skruvhastigheter ligger inom omréadet 25 — 75 rpm och
skall justeras s att plasticeringen avslutas strax innan nasta skott.
Rekommenderat mottryck ar precis sa hogt att det inte lacker i
verktyget efter doseringen.

Halltid och tryck

Som hos de flesta termoplastiska material maste det finnas balans
mellan halltid och tryck for att forhindra sjunkmaérken till foljd av
bakatflode vid ingjétet eller skevning till foljd av 6verfylining.

P& grund av den elastomeriska naturen hos Dryflex® och Mediprene®
ar overfylining mer trolig att orsaka problem &n vad bakatfléde ar. For
att forhindra dessa effekter rekommenderas déarfor korta halltider och
l&ga halltryck.

Lastryck

Dryflex® och Mediprene® material kraver séllan hoga lastryck.
Beroende pa formstorlek och design kan formtrycket variera mellan
25 och 45 MPa. Detta ar tillrackligt for att halla formen stangd och
forhindra skagg pa produkten.

Cykeltid/Kyltid

Tack vare det snabba stelningsforloppet hos Dryflex® och Mediprene®
kravs i regel en kort kyltid i jamforelse med andra material. Cykeltiden
beror pa detaljens storlek och utférande. Typiska vérden &r:

15 - 25 sek.
30 - 60 sek.

Sektioner upp till 2 mm:
Sektioner mellan 2-6 mm:

Formtemperatur

For SEBS material bor formtemperaturen normalt vara mellan 30
och 60°C. Detta da dessa nagot hogre temperaturer underlattar
flodet i verktyget, vilket ger en komplett fylining vid reducerande
insprutningstryck samt en enhetlig yta utan betydande 6kningar i
cykeltid.

Ovrigt

D& SEBS-compound har utméarkt varmestabilitet &r rengéring av
cylindern efter avbrott normalt inte nédvandig. SEBS-compound har
héllits i formsprutor i mer &n tva timmar vid processtemperaturer utan
att ndgon nedbrytning har kunnat upptéckas. Om rengdring onskas kan
HDPE eller PP anvandas.

Dryflex® och Mediprene® materialen &r helt 27. ateranvandningsbara
och de material som skall regenereras kan blandas i vilka proportioner
som helst med nytt material (10-25% rekommenderas dock).
Nedmalning av mjuka compound kréaver mycket skarpa knivar eller en
kraftig nedkylning. Typiska processparametrar fér SEBS visas i tabell 1.
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SBS-baserat compound

Cylindertemperatur
For SBS bor cylindertemperaturen vara mellan 150 — 205°C, dock bor
den inte dverstiga 220°C.

Insprutningstryck

Dryflex® och Mediprene® kan formsprutas med en bred sektor av tryck.
De basta resultaten erhalls dock nar minsta nédvandiga tryck

for att smidigt och jamnt fylla formen anvands. For hogt tryck resulterar
ofta i 6kad orientering eller risk for dverhettning pga friktion. Till féljd av
de gummiliknande egenskaperna hos Dryflex® och Mediprene® erhalls
inte samma stelning i ingjétet som f&s med styva termoplaster. Desutom
kan 6vertryck resultera i dverfylining och darmed skevning. Om hogt
insprutningstryck kravs for att fylla formrummet skall darfor trycktiden,
s& nara som mojligt, sammanfalla med den tid det tar att fylla formen.
Beroende p& produktens storlek och ytstorleken p& densamma kan
insprutningstrycken variera fran 35 — 150 MPa.

Insprutningshastighet

SBS-compound sprutas lampligen med medelhdga
insprutningshastigheter, da de inte kraver lika hdg skjuvhastighet som
SEBS-compound for att fa 1&g viskositet och god flytbarhet.

Skruvhastigheter och mottryck

Normala skruvhastigheter ligger inom omradet 25-75 rpm och skall
justeras sa att plasticeringen avslutas strax innan nasta skott. Ett
mottryck som &r precis sa hogt att det inte lacker i verktyget efter
doseringen rekommenderas.

Halltid och tryck

Som hos de flesta termoplastiska material maste det finnas en balans
mellan halltid och tryck for att sjunkmérken skall kunna forhindras pa
grund av bakatfléde vid ingjotet eller skevning till foljd av 6verfylining.
Till f6ljd av den elastomeriska naturen hos Dryflex® och Mediprene® &ar
dock dverfyllning en mer trolig kalla till problemen &n bakflode. Darfor
rekommenderas korta héalltider och laga halltryck for att férhindra dessa
effekter.

Lastryck

Dryflex® och Mediprene® kraver séllan hoga lastryck. Beroende p&
formstorlek och design kan formtrycket variera mellan 25 och 45 MPa.
Detta ar tillrackligt for att halla formen stangd och forhindra

skagg pa produkten.

Cykeltid/Kyltid

Tack vare det snabba stelningsférloppet kraver Dryflex® och Mediprene®
i regel en Kkort kyltid i jamférelse med andra material. Cykeltiden beror pa
detaljens storlek och utférande. Typiska varden &r:

15 - 25 sek.
30 - 60 sek.

Sektioner upp till 2 mm:
Sektioner mellan 2-6 mm:

Formtemperatur
Optimala formtemperaturer fér SBS baserade material ligger
mellan 20 - 40°C.

Ovrigt

SBS-compounden ar kansliga for termoxidativ nedbrytning och bor inte
héllas vid hoga processtemperaturer under langre tid. Om rengéring
Onskas kan HDPE eller PP anvandas.

Dryflex® och Mediprene® &r helt ateranvandningsbara. Material som
skall regenereras kan blandas i vilka proportioner som helst med

nytt material (10-25% rekommenderas dock). Nedmalning av mjuka
compound kréver mycket skarpa knivar eller kraftig nedkylning. Typiska
processparametrar visas i tabell 1 nedan.
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Processparametrar

Maskinstorlek (Iastryck i ton)
Max skottvikt

Formtyp

Antal kaviteter

Skottvikt

Cylindertemperatur
Bak
Mitt
Fram
Munstycke

Formtemperatur

Insprutningstryck
Hog
Lag

Insprutningstid
Insprutningshastighet
Halltid

Lastryckstid
Skruvhastighet
Baktryck

Cykeltid

Tabell 1. Typiska processparametrar vid formsprutning av Dryflex® och Mediprene®

Enhet

°C
°Cc
°c
°c
°C

°Cc

MPa
MPa

S
S
Rpm
MPa
S

SBS

90
115
2-del

55|

170
180
190
200

25

50
85

3-5

moderat

25
10
30
0.55
20

SEBS

90
115
2-del

55

180
190
200
210

50

50
50

1-2

snabb

25

40
0.7
14
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Extrudering av Dryflex® och
Mediprene®

Dryflex® och Mediprene® kan med latthet extruderas om de ratta
processparametrarna anvands. Treblockstrukturen gor att flytbarheten
(smaltviskositeten) ar relativt okénslig for temperaturférandringar men
att den snabbt svarar pa férandringar i skjuvning och/eller tryck (galler
framférallt material baserade pa SEBS).

SEBS-compound med sitt méattade mellanblock ar mycket stabila mot
termisk nedbrytning. SBS-compound & andra sidan bryts ned om de blir
Gverhettade eller om en skruv med alltfér hogt kompressionsforhallande
anvands.

Extrudering av SEBS-baserat compound

Langa extrudrar med ett langd/diameter-forhallande (L/D) pa 20:1 eller
mer &r att féredra och l&nga inmatningszoner som normalt anvands

vid extrudering av polyolefiner &r bést for denna typ av compound.
Munstyckena bor ha sa korta flodesvagar som majligt for att forhindra
uppkomst av skrovliga ytor som kan uppkomma pga materialets
stelningsforlopp. Langa munstycksadaptorer bor darfor undvikas och
bade munstycke och munstycksadapter bor forses med varmeelement.

Munstyckets formgivande del bor inte vara langre an att den ger 6nskad
ytfinish och produktprofil. Formgivande delar, som ar langre &n ungefar ett
tvarsnitt eller en diameter, kan &ven resultera i ytskrovligheter i de fall d&
efterdragning anvands for att uppna det onskade tvarsnittet. Trots att en
kraftig efterdragning fran en lang formgivningsdel i munstycket bor
undvikas kan en smarre efterdragning (10-20%) resultera i 6kad styrka
hos produkten.

Smalttemperaturen vid extrudering av SEBS-material &r normalt 150-
210°C, men beroende pa det unika mattade olefinmellanblocket kan
processtemperaturer pa upp till 260°C tillatas. En temperaturprofil fran
matningszonen till munstycket p& 170, 180, 190, 200 och 210°C &r
lamplig som startinstéllning och kan darfér anpassas efter vilken SEBS-
kvalitet samt vilken typ av skruv som anvéands. (En lagre temperatur for de
mjukare compounden bér dock anvandas.) Det har aven visat sig att
forvarmning av Dryflex® och Mediprene® SEBS-compound kan ge en
hogre produktion (output).

SEBS-compound &r lattarbetade material med fordelar som hog
varmestabilitet och motstandskraft mot nedbrytning orsakad av skjuvning
och friktion samt snabbt stelnande sméiltor.

Skruvdesign

SEBS baserade Dryflex® och Mediprene® material extruderas bést
med skruvar som har ett hogt kompressionsforhallande (3:1) samt langa
och relativt grunda matningszoner. Skruvar med korta matningszoner
kan orsaka problem i samband med inmatningen. Normalt féredras
skruvar med kompressionsforhallandet 3,0-4,5. L/D férhallandet bor som
tidigare namnts vara minst 20:1. Generellt sett ger de mjukare SEBS
compounden en lagre output vid 6kat mottryck. Friktionsvarmen ar lagst
for de mjuka kvaliteterna och dkar méarkbart for de hardare.

Blandskruvar eller skruvar med mixningszoner &r inte nédvéandiga

for att erhalla en homogen smélta. Dessa kan emellertid bidra till en
forbattring i extrudrar med ett kortare L/D-forhallande &n det som
namndes ovan. Nagra typiska skruvkonfigurationer fér anvandning av
SEBS Dryflex® och Mediprene® material beskrivs i tabell 2.

Ovrig utrustning

De vanligaste kalibrerings- och avdragningsenheterna for PP och PVC
ar aven lampliga for Dryflex® och Mediprene® material baserade pa
SEBS. For mjukare Dryflex® och Mediprene® kvaliteterna (SEBS) ar
efterkalibrering oftast inte nodvandig.

Vid skivextrudering bor kyl- och polervalstemperaturen ligga mellan
60 och 80°C. Rengjorda och hdgglanspolerade valsar och kontroll av
valstemperatur krévs for att minimera klibbning mot valserna, vilket
ibland kan intraffa for de mjukare SEBS Dryflex® och Mediprene®
compounden.

Storleken p& extruderade produkter i Dryflex® och Mediprene® SEBS
kan regleras genom efterdragning/efterstrackning och detta medfor
aven att egenskaperna kan modifieras.

Produktionskapacitet

Extruderns kapacitet paverkas av manga faktorer sdsom skruvdesign,
tillganglig motorstyrka, smélttemperatur, mottryck och tillganglig varme.
SEBS-baserade Dryflex® och Mediprene® har en extrusionshastighet
som &r jamforbar med andra termoplaster. Produktionshastigheten for
SEBS-baserade Dryflex® och Mediprene® tenderar att vara lagre for
de mjuka gummiliknande typerna samtidigt som hastigheten 6kas med
6kande hardhet och styvhet.
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Parametrar Enkel Tva-stegs
Langd/Diameter (L/D) 24:1 24:1
SEKTION 1
Inmatningszon

Gangdjup (mm) 11,4 12,7

Antal gangor 9 6
Kompressionszon

Antal gangor 8 4
Smaéltzon

Gangdjup (mm) 4,6 BI5

Antal gangor 7 4
Antal gangor 2,51 2,51
SEKTION 2
Inmatningszon

Gangdjup (mm) - 15,9

Antal gangor - 4
Kompressionszon

Antal gangor - il
Smaltzon

Gangdjup (mm) - 5,2

Antal gangor - 4,5
Kompressionsforhallande - 2,95:1

Tabell 2. Typiska skruvkonfigurationer fér extrudering av SEBS-baserade Dryflex® och Mediprene® material. (3,5”-skruv, ca 90 mm)
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Extrudering av SBS-baserat
compound

SBS-baserad Dryflex® and Mediprene® kan extruderas med s& gott som
alla typer av extrudrar for termoplaster. Munstycken som ar konade och
polerade ger dock bast resultat. Tack vare att Dryflex® och Mediprene®
SBS-compound uppvisar mindre munstyckssvallning an vad polyolefiner
gor &r langden hos den formgivande delen av munstycket mindre kritisk.

Smaélttemperaturen for Dryflex® och Mediprene® SBS vid extrudering &r
mellan 150 — 205°C och den bér inte 6verstiga 205°C. En temperaturprofil
langs extrudercylindern frdn 150°C vid inmatningszonen till 205°C vid
munstycket ger hogsta output. En omvand temperaturprofil kan anvandas
i de fall d& en hog grad av homogenitet i sméaltan énskas uppnas eller om
kraftiga vibrationer skulle uppsta. Detta kommer dock att resultera i en
lagre output.

P& grund av det omattade mellanblocket i Dryflex® och Mediprene®
SBS-compounden kan extrudering vid hdga temperaturer och/eller hog
skjuvning resultera i nedbrytning. En minskning i hallfasthet kan darmed
uppsta pga den molekyléara klyvningen, beroende pa nedbrytningens
omfattning.

Skruvdesign

Den rekommenderade utformningen av skruven innefattar lagt
kompressionsférhallande, relativt djupt gdngade smaéltsektioner samt ett
langd- diameterforhallande som &ar >20:1.

Tabell 3 visar nagra typiska skruvkonfigurationer for extrudering
av SBS baserade Dryflex® och Mediprene® material.

Dryflex® och Mediprene® SBS-compound kan visa tendens till stelning
nar det ar langa flytvagar fr&n den punkt dar smaltan lamnar det
skjuvande omradet i skruven. Denna stelning, som kan resultera i
ojamnheter i ytan, uppstar delvis pa grund av en fysikalisk tvarbindning
som uppstar mellan andblocken d& smaltan intrader i omraden med lag
skjuvning. Om munstycksuppvarmningen ligger langt fran skruvspetsen
pé grund av en lang munstycksadapter kan denna stelning upptrada.

Ovrig utrustning

Efterutrustning (kalibrerings- och avdragningsenheter) som anvands

for konventionella termoplaster kan aven anvéandas for Dryflex® och
Mediprene® SBS-termoplastiska elastomerer. Vid extrudering av film eller
skivor bor dock polervalstemperaturen vara 65 — 80°C for att minimera
vidhéftning.

Som resultat av den gummiliknande och flexibla naturen hos manga
Dryflex® och Mediprene® SBS-compound kan orienteringseffekter
framtrada emellanat. Eftersom orientering &r ett resultat av
strackning bor kraftig efterstrackning undvikas, framforallt vid laga
extruderingstemperaturer.

Produktionshastigheter

Vanligtvis erhalls hogre output for Dryflex® och Mediprene® SBS-
compound &n vad som kan férutségas utifrdn skruvdesignen. Detta
beror pa materialens hoga friktionskoefficient mot metall. Fér en given
extruderstorlek visar output och skruvhastighet ett linjart samband. Som
exempel kan namnas att en 3,5” extruder kan producera 90 kg/h vid 30
rpm och omkring 220 kg/h vid 70 rpm.
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Parametrar
Langd/Diameter (L/D)

SEKTION 1
Inmatningszon
Gangdjup (mm)
Antal gangor
Kompressionszon
Antal gangor
Smaltzon
Gangdjup (mm)
Antal gangor
Antal gédngor

SEKTION 2
Inmatningszon

Gangdjup (mm)

Antal gangor
Kompressionszon

Antal gangor
Smaéltzon

Gangdjup (mm)

Antal gangor
Kompressionsférhallande

Enkel
24:1

12,5

3,6

1551

Tvé-stegs
24:1

13,8

4,5:1

14,6

i[85/

4,2
4,4
3,5:1

Tabell 3. Typiska skruvkonfigurationer fér extrudering av SBS baserade Dryflex® och Mediprene® material. (3,5”-skruv, ca 90 mm).

Ovanstaende information och anvandningstekniska r&d i ord och bild ger vi p& basta maéjliga satt och skall endast betraktas som vagledande. Vi forbehéaller

oss ratten till &ndringar. For ytterligare information, vanligen kontakta oss.
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