' TOPSILGLOBAL

Excellence in processing of silicone & TPE

TOPSIL spotka z ograniczong odpowiedzialnoscia sp. k.

Raport walidacji elastomeru silikonowego

Wykonano testowe produkcje dla 5 réoznych wyrobdéw:
- Ptytka testowa do badan

- Uszczelka elektroniki

- Klawiatura

- Uszczelka okragta

- Uszczelka lampy

Testy zostaty przeprowadzone przy uzyciu nastepujacych urzadzen:
- Wtryskarka Arburg 470 jednostka 290 o $rednicy $limaka 40mm

- Podajnik silikonu 2KM na beczki 20l

- Uktad doprowadzajgcy silikon do gniazda formujgcego firmy Topsil
- Formy wtryskowe na przedstawione wyzej wyroby

Przebieg testow:

Urzadzenia przed produkcjg doktadnie wyczyszczono, aby wykluczyé kontaminacje z przetwarzanymi wczesniej
materiatami. Beczki z surowcem podtgczono do podajnika LSR, nastepnie odpowietrzono. Nie stwierdzono
zadnych problemdw z odpowietrzeniem surowca przed produkcja. Z kazdego sktadnika odprowadzono po 1kg
materiatu w celu pozbycia sie powietrza.

Kolor surowca po wymieszaniu - mleczny.

Przy produkcji nie odnotowano problemoéw z surowcem.

Materiat przetwarza sie bardzo dobrze, gniazda formujgce wypetniaty sie swobodnie bez zadnych skokdow
ci$nienia. Jakos$¢ wizualna detali nie odbiegata od wyprasek produkowanych z innych surowcéw (poza kolorem).
Parametry procesu znajdowaty sie w bardzo stabilnym zakresie:

- czas wtrysku +/- 0,02s

- czas dozowania +/- 0,1s

- ci$nienie wtrysku w punkcie przetaczenia +/- 15bar

Dodatkowo odnotowano o okoto 15% krotszy czas wulkanizacji niz w przypadku produkcji z materiatéw innych
dostawcow dla danych aplikacji, przy tych samych temperaturach przetwarzania. Materiat wulkanizuje bardzo
szybko przy $ciankach gniazda formujgcego, co moze byé problematyczne przy wyrobach o dtugich drogach
ptyniecia i cienkich sciankach. W takich przypadkach zaleca sie uzywac nizszych temperatur formy wtryskowe;j.

W pierwszej kolejnosci wyprodukowano dwa poczatkowe detale z listy. Nastepnie odczekano 24h
pozostawiajgc wymieszane komponenty w cylindrze $limaka i uktadzie doprowadzajgcym tworzywo do formy
wtryskowej w temperaturze 25°C. Po przerwie przystgpiono do produkcji kolejnych wyprasek z listy nie
odnotowujac pogorszenia wiasnosci przetwdrczych surowca.
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Wyprasek nie poddawano dodatkowemu wygrzewaniu po uwolnieniu z formy wtryskowe;j.
Twardo$¢ wyprasek zbadana na ptytkach testowych wyniosta 49 ShA.
Nie badano wtasnosci wytrzymatosciowych wyprasek.

Testowany materiat LSR moze by¢ uzywany do wytwarzania wyrobow w segmencie AGD oraz innych w
szczegolnosci technicznych.

Raport sporzadzit:
Piotr Wotowicz
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