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Kunststoff-Typenblätter

Bedienungsanleitung

1. Allgemeines

1.1 Aufgabenstellung, Zielsetzung

Im Rahmen des Versuchs „Pressen“ sollten zwei quadratische Platten (Formteile) aus zwei verschiedenen Kunststoffsorten (Phenol-Formaldehyd-Harz mit Holzmehl als Füllstoff und EPDM) hergestellt werden. Hierbei sollte die Auswirkung der Prozessparameter Druck p, Temperatur T und Zeit t auf die Qualität der Formteile betrachtet werden.

1.2
Versuchsaufbau

Die im Labor befindliche Unterflurpresse (die Matrize bewegt sich) war folgenden Typs:

Presse:

Laborpresse POLYSTAT 300 S

Hersteller:

Schwabenthan, Berlin

Presskraft:

900 kN

Presswerkzeug:
Platte L x B in mm: 120 x 120, Dicke variierbar

Platten mit Wasserkühlung; keine Kühlbohrungen in der Form

Da sich an der Presse nur der Hydraulikdruck einstellen lässt, muss man mit Hilfe eines Diagramms (im Anhang – Anlage 4) vom benötigten Pressdruck auf den Hydraulikdruck umrechnen. Dieses Diagramm wurde der Bedienungsanleitung der POLYSTAT 300 S entnommen.

Zu den weiteren wichtigen Einstellungsparametern gehören die getrennte Regelung der Sollwerttemperatur der unteren Pressplatte TPu , die  Sollwerttemperatur der oberen Platte TPo, die Sollwerttemperatur des Formunterteils (Matrize) TFu und die Sollwerttemperatur des Formoberteils (Patrize) TFo. Die Härtezeit muss mit einer externen Uhr gemessen werden. 

Als Sicherheitseinrichtungen dienen Schutzgitter, Not-Aus-Schalter und Zwei-Hand-Bedienung.

Weitere Daten der Presse können in der, im Anhang befindlichen, Gebrauchsanweiung nachgelesen werden.

1.2 Versuchsablauf, Vorgehensweise

Es standen zwei Materialien zur Verfügung:

a) Elastomer: EPDM (Ethylen-Propylen-Dien-Plymerisat-(Terpolymer)-Kautschuk)

b) Duromer: PF 31 – 9005- S 5 (Phenol-Formaldehyd-Harz mit Holzmehl als Füllstoff)

Weitere Spezifikationen können den Datenblättern entnommen werden.

In getrennten Versuchen sollte jeweils eine Platte der Dimension 120 x 120 x 3 [mm] hergestellt werden. Hierfür ist es notwendig, die benötigte Einwaage mittels der Rohstoffdichte  zu berechnen. Sie wird mit folgender Formel berechnet.

m=1,05*R*B*L*D

Hier bedeuten der Faktor 1,05 einen berücksichtigten Kunststoff-Austrieb von 5%, B die Breite in cm, L die Länge in cm und D die Dicke der Platte in cm.

Für den verwendeten Duromeren wurden folgende Werte angesetzt:

R=1,4 g/cm3
L=B=12 cm

D=0,4 cm

m=84,68 g (abgewogen: 85,10 g)

TPu=TPo=TFu=TFo=180 °C

Pressdruck=150 bar  (  Diagramm  (  Hydraulikdruck=60 bar

t=4 min

Für den verwendeten Elastomeren wurden folgende Werte angesetzt:

R=1,29 g/cm3
L=B=12 cm

D=0,4 cm

m=78,02 g (abgewogen: 78,60 g)

TPu=TPo=TFu=TFo=180 °C

Pressdruck=250 bar  (  Diagramm  (  Hydraulikdruck=110 bar

t=4 min

Vor Beginn jedes Versuchs musste die Form mit Druckluft gereinigt und mit Trennmittel „Formentrennmittel KE 10“ eingesprüht werden, um die Haftung des Kunststoffs am Metall zu verringern. Die Parameter mussten erneut eingestellt werden. Nach dem Erreichen einer Temperatur von 180 °C wird der abgewogene Rohstoff (Formmasse) auf die Matrize gebracht. Es folgt nun das Schließen des Schutzgitters und das Betätigen der Hydraulik, bis der gewünschte Druck erreicht ist. Dann wurde die Zeitmessung gestartet. Zum Freilassen der komprimierten Luft ist es notwendig, den Druck kurzzeitig abzubauen, dann wieder zu erhöhen. Bei einer Zeit von 4 Minuten öffnete man wieder die Presse. Der Auswerfer wurde hochgefahren und das Formteil aus der Matrize gelöst und entfernt. Das Herunterfahren des Auswerfers wurde mit einem eingelegten Holzstück ermöglicht. Anschließend erfolgte die Beurteilung der Platten.

2. Auswertung

2.1 Versuchsergebnisse


Duroplast PF 31-9005-S5
Elastomer EPDM

Temperatur [°C]
180
180

Presszeit [min]
4
4

Pressdruck [bar]
150
250

Plattenlänge [mm]
119,52
117,85

Plattenbreite [mm]
119,47
117,28

Plattendicke [mm]
4,14/4,14/4,12/4,24 (4,16)
4,17/4,43/4,16/3,95 (4,18)

Gewicht mit Grat [g]
84,34
78,49

Gewicht ohne Grat [g]
84,09
76,53

Massendifferenz [g]
0,25
1,96

Einwaage (Anfang) [g]
85,10
78,60

Über die optische Begutachtung der beiden Platten lässt sich folgendes sagen:

Der Duromer hat eine seidenmatt glänzende, glatte, plane und tadellose Oberfläche. Der Elastomer besitzt eine matt glänzende, ebenfalls ohne Lunker und Blasen. Auf der Plattenunterseite ist beim Duromer eine flachere kreisförmige Druckstelle als beim EPDM zu erkennen.

2.2 Diskussion, Fehlerbetrachtung

Bei beiden Versuchen erhielten wir Kunststoffplatten mit sehr guten Eigenschaften. Die Abmessungen zeigten relativ kleine Abweichungen vom Sollmaß. Die Oberflächen sind homogen, die Vernetztung erfolgte vollständig. Dies lässt auf eine richtige Wahl der Pressparameter Zeit, Temperatur und Druck schließen. Das Fehlen von Lunkern beweist ein richtig durchgeführtes Entgasen, d.h. kurzzeitges Entlasten des Pressdrucks. 

Der Vergleich der anfangs eingewogenen Rohstoffmasse mit der Plattenmasse mit Grat deckt einen Teilverbleib an Material in der Presse auf. Deshalb ist es sinnvoll, die Form vor jedem Versuch zu reinigen.

Die um ein Vielfaches größere Massendifferenz bzw. der größere Grat des EPDM im Vergleich zum Duromeren signalisiert verschiedene Vernetzungsvorgänge in den beiden Kunststoffen.

3. Anlagen

Praktikumsmitschrieb
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