Okad kunskap om glans och ytstruktur

Orsaken till vanliga formsprutningsfel finns bra beskrivet i litteraturen -
men for manga typer av ytdefekter finns ingen information alls. 1 ett

tvaarigt forskningsprojekt, finansierat av programmet for
Fordonsstrategisk Forskning och Innovation (FFl), arbetar man med
att 6ka kunskapen kring robust formsprutning av ménstrade
fordonskomponenter. Resultatet blir ett viktigt hjalpmedel
for allt fran ravaruleverantérer till slutanvindare.

Bittre kunskap om formsprutade produk-
ters glans och ytstruktur bidrar till att starka
konkurrenskraften fér svensk fordonsindu-
stri, eftersom interiéra komponenter med
perfekt ménstring, glans, kuldr och pass-
form utstralar kvalitet och paverkar valet av
fordonsmodell.

Designers och konstruktérer hos for-
donstillverkare kommer att fa tillgdng till
verktyg/metoder for att bittre kunna férut-
saga estetiska och haptiska egenskaper for
komponenter med komplex geometri. De
far dven tillging till riktlinjer for effektiv
kravsittning samt verktyg/metoder for test
och verifiering av limpliga material, méns-
ter och glans fér olika komponenter.

Foretag som arbetar med utveckling och
tillverkning av ménster i formverktyg far till-
ging till en effektiv metod fér mitning och
karakterisering av ménster. Tillverkare av
formverktyg far tkad kunskap om hur ingst
och temperering bér utformas for att siker-
stilla robust produktion, och formsprutares
kunskap om vilka material- och processpara-
metrar som styr monster och glans ckar.

KARNAN | PROJEKTET iir att underséka hur
olika material- och processparametrar inver-
kar pé formsprutade termoplasters estetiska
och haptiska egenskaper. Hir ingar att
utveckla virtuella verktyg/arbetsmetoder
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och att verifiera dessa i
ett produktionsanpassat
formverktyg (demon-
strator) med ett antal
processvarigheter, for att
ingdende kunna testa,
utvirdera och verifiera
de resultat och antagan-
den som framkommit
under projektet.

Nir det géller formsprutning av interira
fordonskomponenter énskas normaltlag
glans och jamn ytstruktur. Lig glans pé pro-
dukterna ger mindre problem med reflek-
tion och kan bidra till ett mera exklusivt
utseende, men kan i vissa fall leda till simre
reptalighet. Ytans glans dr kopplad till ytans
struktur och bida parametrarna beror dar-
for pa hur vill plasten lyckas avbilda ménst-
ret i formverktyget. Mdnstrets utformning
har naturligtvis stor betydelse fér avbild-
ningen, men en rad olika material- och pro-
cessparametrar har ocksa stor inverkan.

FORMVERKTYGETS MATERIAL, utformning
och kylning har mycket stor inverkan pa
glans och ytstruktur hos formsprutgods.
Valet av material paverkar t.ex. virmeled-
ning och nétningsmotstind, och utform-
ningen av inlopp, fordelningskanaler och
intag paverkar skjuvningen av plastsmiltan
och dirmed dess temperatur. Vidare ger en
grov ménstring en storre yta som kan leda
bort vairme snabbare, vilket leder till snab-
bare stelning av plastsmiltan.

Verktygstemperaturen har ocksa mycket
stor betydelse f6r ménsteravbildningen.
Genom att 5ka verktygstemperaturen upp-
nés en lingre tid till dess att plastsmiiltan
stelnar da den triffat formviggarna och
denna extra tid erbjuder férbattrade mojlig-
heter till ménsteravbildning.

| demonstratorn verifieras hur olika material- och processparametrar
inverkar pa formsprutade termoplasters estetiska och haptiska egenska-
per. Ett antal processvarigheter finns inbyggda for att testa, utviardera och
verifiera de resultat och antaganden som uppstirunder projektet.

Forattuppna optimal ménsteravbild-
ning krivs att plastsmaltans viskositet ir
lag nir den triffar formviggarna. Detta kan
uppnis genom lag molekylvikt (hogt smilt-
index), hdg smiltatemperatur, hég insprut-
ningshastighet och feller hog verktygstem-
peratur. Insprutningstrycket minskar med
okat avstind fran intaget. Detta leder till att
ménsteravbildningen férsimras och glan-
sen §kar (for monstrade ytor) med dkat
avstand fran intaget. Bist monsteravbild-
ning, och ligst glans fér ménstrade ytor,
uppnis alltsd i nirheten av intaget.

For att sikerstilla bra ménsteravbildning
dr det viktigt med etthégt forminnertryck.
Processparametrar som péverkar trycket dr
t.ex. insprutningstryck, smiltaviskositet och
eftertryck. Fér delkristallina termoplaster dr
hégt eftertryck och lang eftertryckstid viktigt
for att undvika att plasten krymper bort fran
viggarna i formverktyget och dirmed for-
simrar ménsteravbildningen.

Andelen kristallameller, storleken pa
sfiruliter, och orienteringen pa molekyl-
kedjorna har viss betydelse for ménsterav-
bildning och glans. Fér polerade (slita)
verktygsytor minskar normalt glansen f6r
formsprutade produkter med 6kad kristalli-
nitetsgrad, eftersom 6kad kristallinitets-
grad ger en mera ojimn yta och dirmed
storre spridning av infallande ljus.

POLYMERCENTRUM



