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Bearbetningsguide — for vidhaftning

Inledning

Termoelaster vidhaftar mot de mest anvanda konstruktionsplasterna.
Materialen fogas samman redan under tillverkningen och darfor
kravs inget bindemedel. Detta gor att processen blir bade snabbare
och mer kostnadseffektiv &n i de fall da detaljerna monteras ihop
forst efter respektives tillverkning.

Det ar framst tva tillverkningsprocesser som anvénds idag for att
uppna vidhaftning, dubbelsprutning och coextrudering.

Vidhaftning uppstar nar ett mjukt material co-extruderas eller
dubbelsprutas mot ett hardare. Ytan smalter samman pa de bada
materialen och en diffusion sker i molekylerna i det yttre skiktet. En
forutsattning for att detta skall ske ar dock att ELASTO materialet och
den tekniska plasten ar kompatibla med varandra, d.v.s. att de inte
stoter bort varandras molekyler. Det &r nar molekylrérligheten 6kar
som det sker en diffusion av molekylerna mellan de tvd materialen
och den s.k. klibbvidhaftningen skapas genom att de bada
materialens molekyler tilsammans bildar ett natverk i ytskiktet. Detta
natverk fungerar sedan som en bindning mellan materialen.

ELASTO materialen har en dokumenterad bra vidhéaftning mot
flertalet tekniska plaster, sdsom PP, PE, PA 6, PA 66, PC, ABS, PC/
ABS, ASA och SAN. Nér det géller polyamiderna och ABS kan dessa
vara bade armerade och oarmerade. Beroende pa vilken kvalitet
som valts fér den tekniska plasten kan vidhaftningskraften mellan
ELASTO compoundet och den tekniska plasten variera, sarkilt vid
vidhéftning mot PA. Darfor ar det viktigt att vidhaftningstester utfors
pa det aktuella materialet.

Har féljer nagra rad for att forbattra vidhaftningen vid saval
dubbelsprutning som co-extrudering.

Dubbelsprutning

For att uppna basta vidhaftning vid dubbelsprutning ar det mest
effektiva bearbetningsséttet att anvanda en dubbelformspruta dar allt
sker automatiskt. Det vanligaste &r att forst spruta in den tekniska
plasten och déarefter roterar verktyget och det mjuka ELASTO
materialet sprutas in. Det &r ocksa majligt att i forsta steget spruta
in ELASTO materialet och i det andra steget spruta in den tekniska
plasten. Ett annat tillvagagangssatt ar att tillverka den tekniska
plastdetaljen for sig och sedan flytta éver detaljen manuellt till en
annan form dar ELASTO materialet sprutas pa. Den sistnamnda
metoden ar mycket arbetsintensiv och kraver aven en yttre kontakt
med den tekniska plastdetaljen i samband med 6verflyttningen
mellan verktygen.

Installningsparametrar

Foljande parametrar &r rekommendationer som okar vidhaftnings-
skraften mellan den tekniska plasten och ELASTO materialet.
Parametrarna géller dd ELASTO materialet sprutas pa den tekniska
plasten, men de kan aven tillampas vid motsatt forfarande.

HO6g massatemperatur.

Ho6g insprutningshastighet.

Verktygstemperaturen bér vara 20-60°C i TPE-delen.
Undvik for hogt eftertryck.

Undvik sjunkmérken.

Anvand sa hogt insprutningstryck som majligt.

Fortorka hygroskopiska (fuktabsorberande) material.
Homogen forvarmning av den tekniska plasten

(~100°C &r idealiskt).

9. Rena och torra ytor pa den tekniska plasten, ytan skall inte
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vara strukturerad.
10. Tillracklig godstjocklek (minst 1,5 mm) for TPE- delen.
11. Avluftning i verktyget.
12. Placering och utformning av ingjotet.

Punkterna 1-6 ar latta att genomféra da de berér maskin-
installningarna. Punkterna 7-9 ar férbehandlingssteg som aven
de ar enkla att realisera. D4 tillverkningen av den tekniska
plast-detaljen samt appliceringen av ELASTO materialet sker
under ett kontinuerligt forlopp i en dubbelspruta, kan dessa

nio steg simplifieras. D& steg 10-12 beror verktyget bor dessa
rekommendationer tas hansyn till redan vid konstruktionen av
verktyget.
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uUtforligare forklaring av
installningsparametrarna

1. Massatemperaturen &r den temperatur som sméaltan av ELASTO
materialet har nar den lamnar ingjétet eller varmkanalen. Om denna
temperatur ar hdg hinner sméltan smalta ytskiktet hos den tekniska
plasten innan stelningen sker, vilket resulterar i en battre vidhéaftning.
Ett effektivt satt att halla en hog massatemperatur &r att anvanda
varmkanaler i verktyget. | tabellen nedan anges rekommenderade
temperaturer for smaltan.

ABS,PC 190-220°C eller 220-240°C*
PP,PE 190 - 230°C
PS 190 - 220°C
PA 240 - 260°C

1 Olika vidhaftningsserier mot ABS/PC har utvecklats med varierande egenskapsprofiler. Se

var allmanna vidhaftningsbroschyr.

2. En hog insprutningshastighet 6kar massatemperaturen genom den
Okade friktionen.

3. For att temperaturférlusten hos smaltan inte skall bli for stor, bor
verktygstemperaturen vara 6ver 50°C. Viktigt att tinka pa &r att da
temperaturen i verktyget hojs méaste aven kyltiden okas, vilket medfor
en langre produktionstid och darmed 6kade produktionskostnader.
Vid temperaturer éver 60°C avtar effekten, vilket resulterar innebar att
ytterligare temperaturékningar inte leder till ndgon forbéttring.

4. Om eftertrycket ar for hogt kommer applikationen fa deformationer
vid ingjotet.

5. Sjunkmarken leder till att trycket mellan materialen blir mindre pa
dessa stéllen jamfoért med resterande del av detaljen och darmed
forsamras vidhaftningen. Genom att 6ka skottvolymen eller sdnka
arbetstemperaturen i formsprutan kan sjunkmarkena reduceras.

6. Ett hogt insprutningstryck okar trycket mellan den tekniska
plasten och ELASTO materialet eftersom ytorna tvingas ihop mot
varandra, vilket leder till en battre vidhaftning. Observera dock att da
insprutningstrycket 6kas maste dven laskrafterna dkas for att det inte
skall uppsta nagot lackage i verktyget. Ett for hogt insprutningstryck
resulterar i deformationer vid ingjotet.

7. Fukt férsamrar vidhaftningen pa grund av den tunna hinna av
kondens som da bildas mellan de tva materialen. Viktigt ar darfor
att alla hygroskopiska material, sdsom polyamid, fértorkas. For

att erhalla exakt tid och temperatur for fortorkningen skall kontroll
med ravarutillverkaren av den tekniska plasten géras. D& normala
lagringsforhallanden rader behéver daremot ELASTO materialet inte
fortorkas.

8. Vid 2-stegs tillverkning 6kar vidhaftningen om den tekniska
plasten forvarms till hogsta méjliga temperatur, helst upp till 200°C.
For att en ojamn vidhéaftning skall kunna undvikas, pa grund av olika
varma omraden pa plasten, ar det av stor vikt att férvarmningen p&
den tekniska plasten ar homogen.

9. Smuts och féroreningar, i synnerhet amnen med feta ytor, sdsom
oljor och fetter, férsamrar vidhaftningen och boér séledes avlagsnas
fr&n den tekniska plastens yta. Manuell hantering av den tekniska
plasten bor darmed undvikas i storsta mojligaste man.

10. Med godstjocklek avses bade sjalva tjockleken hos materialen
samt den kontaktyta dar ELASTO materialet skall vidhafta mot
den tekniska plasten. Ar kontaktytan for liten kan det medféra en
otillrécklig vidhaftning mellan materialen.

11. Genom att anvanda avluftningskanaler i verktyget kan det
undvikas att luft hamnar mellan sméaltan och den tekniska plasten,
vilket kraftigt forséamrar vidhéaftningen.

12. Placeringen av ingjétet ar alltid betydelsefullt vid formsprutning,
eftersom dess placering kan gora sa att bildandet av luftfickor

och sammanflytningslinjer undviks. Vid sma ingjét hojs aven
massatemperaturen, pa grund av de friktionskrafterna som uppstar i
samband med att smaltan skjuts genom den smala kanalen.

Gemensamt for de flesta av ovanstaende punkterna &r att bade
massatemperaturen hos smaéltan och den tekniska plastens
temperatur skall vara hdga. Detta eftersom det resulterar i att ytan
pa det harda materialet smalter och en diffusion sker i molekylerna
i det yttre skiktet. Molekylerna i ett material blir allt rérligare ju hogre
temperatur materialet har, vilket resulterar i optimal vidhé&ftning.

Av stor vikt &r det att temperaturen i formsprutan inte ar s& hog

att Dryflex® materialet borjar brytas ned. Vid vilken temperatur

som detta sker beror p4 ELASTO materialets sammanséttning. Ar
uppehalistiden i formsprutan kort kan en hogre temperatur anvandas,
men observera da att nedbrytningen kan pabdérjas i formsprutan vid
ett eventuellt driftstopp. Detta galler framforallt ELASTO material
med bra vidhaftningsférmaga mot PC, ABS och PC/ABS.
Rekommenderade temperaturer aterges i tabellen ovan.




Ovriga vidhaftningsférbattrande atgarder

Andra atgarder som kan vidtas for att forbattra vidhaftningen, vilka
inte har med bearbetningen att géra utan med konstruktionen av den
tekniska plastdetaljen, &r:

Mekanisk vidhéaftning

Med hjalp av genomgaende hal i applikationen, i vilka ELASTO
materialet sprutas in, bildas det en extra mekanisk brygga mellan
de tva materialen.

Ytstruktur

Om ytan &r strukturerad s& ar den totala ytstorleken storre, vilket
renderar i en stérre vidhaftningsyta. Tyvarr s& ar det svart for det smalta
materialet att n& in i alla sm& utrymmen och darfér kan luftfickor bildas
mellan materialen. En reducerad ytstorlek ar darfor att foredra och
darfor bor kontaktytan, mot vilken ELASTO materialet skall vidhéaftas,
inte vara strukturerad utan sa slat som mojligt.

Co-extrudering

Till skillnad fr&n dubbelsprutning &r bdda materialen vid coextrudering

i smalt fas d& ytorna méts. Detta far till resultat att vidhaftningen blir
mycket béttre vid co-extrudering &n vid dubbelsprutning pa grund av att
smaltfasen gor att molekylerna diffunderar in i varandras ytskikt. N&r
produkten sedan stelnar stannar molekylerna i de lagen de hade i den
smalta fasen.

Instéliningsparameter

Aven vid co-extrudering finns det nagra parametrar som kan férbattra
vidhaftningen. Materialen ar desamma som vid dubbelsprutningen, det
vill sdga en teknisk plast och ett ELASTO material:

1. H6g massatemperatur.
2. Hogsta mojliga tryck vid munstycket.
3. Fortorkning av hygroskopiska (fuktabsorberande) material.

Utforligare forklaring av instéliningsparametrarna

1. Massatemperaturen ar den temperatur som smaltan har nar den
lamnar ingjotet eller varmformningskanalen. Da denna temperatur ar
hdg blir vidhaftningen béttre.

2. Ett hogt tryck vid dysan héjer massatemperaturen, vilket
resulterar i béattre vidhéaftning.

3. Fukt forsamrar vidhaftningen, vilket far till foljd att alla hygroskopiska
material sdsom polyamid bor fortorkas. En extruder med avgasning
klarar av att torka plaster med svagt hygroskopiska egenskaper. For att
erhalla de exakta tider och temperaturer som skall anvandas vid for-
torkningen av den tekniska plasten, skall rAvarutillverkaren kontaktas.
Vid normala lagringsférhallanden behéver ELASTO materialet inte
fortorkas.

Ovanstaende information och anvandningstekniska rad i ord och bild ger vi p& basta mojliga satt och skall endast betraktas som vagledande.
Vi forbehaller oss ratten till andringar. For ytterligare information, vanligen kontakta oss.

Kontakta oss...

Sverige Storbritannien Frankrike

t: 46 (0) 532 60 75 00 t: 44 (0) 161 654 6616 t:33(0) 160 43 17 17

f: 46 (0) 532 60 75 99 f: 44 (0) 161 654 2333 f:33(0) 160 43 11 13
info@elasto.se sales@elasto.co.uk pascal.gruyer@elastotpe.com

For ytterligare information om vara distributérer eller for att ladda ner denna sida samt 6vriga dokument,
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