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Exxtral™ Poliolefinas de alto desempefio
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Este documento provee una vision general de las referencias de procesamiento y herramientas

recomendadas para el modelado por inyeccién de poliolefinas de alto desemperfio Exxtral

v

a. Segun el

MSDSb, se deben evitar las temperaturas mayores a 288 °C.

Los valores mostrados son sélo para referencia y no se interpretan como exhaustivos o como especificaciones de material.

Parametros de procesamiento
Rango tipico

2a6ha70a 110 °C (desecante)
3a6ha80a 110 °C (aire caliente)

Parametro

Secado

Temperatura de fundido 200°C a 250°C 230°C
Zonas de barriles

Trasero 190°Ca 230°C 210°C
Medio 200°C a 240°C 220°C
Frontal y boquilla 210°Ca 250°C 230°C
Colector y caidas + 10°C de temperatura de fundido ~ 230°C
Temperatura de moldeado 15°Ca 90°C 30°Ca
Velocidad del tornillo 402 100 rpm

Cojin 5315 mm

Velocidad de inyeccién media, 100 a 700 cm?3/s

Tiempo de llenado 1a 10 segundos

Tiempo de 1a 10 segundos

empaque/retencién

Tiempo de enfriamiento 15 a 40 segundos

Tiempo de ciclo 30 a 90 segundos

Presiones (fundido)

Inyeccion 350 a 1200 bar

Empaque/retencién 50 a 75 % de la transferencia

Volver 35a 150 bar

1 a 5 minutos, moldeo continuo
hasta 30 minutos, durante la
parada

Tiempo de residencia
en barril

Las poliolefinas de alto rendimiento Exxtral son materiales
semicristalinos y las molduras pueden mostrar cierta tendencia a las
marcas de sumidero/vacios de contraccion. Esto se puede
minimizar mediante el uso de empaque de piezas eficaz,
velocidades de inyeccion mas lentas y/o presiones de empaque
mas altas. El tiempo de retencién/empaque debe ser lo
suficientemente largo como para que se congele la puerta, pero

50 bar,

Valores sugeridos¢/ notas

los valores mas bajos ayudan a limitar el consumo de energia y evitan los agregados
de pellets. los pellets expuestos a la humedad pueden necesitar valores mas altos
para mitigar los defectos de separacion en las piezas

dependen del disefio del tornillo y la capacidad del barril

50°C

depende del didmetro del tornillo

depende de |a capacidad del barril

450 cm?/s o tan répido como la calidad de la pieza lo permita
llenar la parte 95 % a 98 % completa si las condiciones lo permiten

perfil para completar el llenado del molde, evitar el rebote del tornillo,
empacar la pieza y permitir que la puerta se congele

depende del disefio de |a pieza y el molde

aplicacion, dependiente del espesor de la pared

las presiones hidraulicas dependen de Ia relacién de intensificacion
750 bar

Empaquetar: 400 a 550 bar / retener: 300 a 450 bar

mas alto para mas cizalladura/mezcla

evite el tiempo de residencia >5 minutos al procesar con aplicaciones de alta temperatura/
cizalladura, trituracién o sensibles al color. La optimizacion para asegurar la calidad del fundido/
pieza depende de la maquina, el molde, la pieza, el material y otras condiciones del proceso

corto para evitar que las partes se unan a los nucleos. Del
mismo modo, el tiempo de enfriamiento se minimiza para el
tiempo de ciclo, pero debe ser el tiempo suficiente para la
eyeccion de la pieza y la recuperacién completa del tornillo. Los
grados de flujo altos se pueden procesar a temperaturas de
fundido/barril mas bajas, es decir, aproximadamente de 10 a 20
°C mas bajas que las mostradas anteriormente.

a Las poliolefinas de alto rendimiento Exxtral son una familia de compuestos de polipropileno de ingenieria de alto rendimiento utilizados principalmente en aplicaciones automotrices moldeadas por inyeccion.

b Hoja de datos de seguridad de materiales

c Basado en las condiciones internas de laboratorio de ExxonMobil Chemical y en la experiencia de los clientes en las condiciones de moldeado.




Consideraciones sobre el disefio de moldes y piezas

Buen control de temperatura de |a cavidad y las superficies del
nucleo es muy importante, ya que esto influye en la cristalizacion
y el enfriamiento del material inyectado. Las lineas/sistemas de
refrigeracion deben disefiarse y funcionar en consecuencia.

Los corredores y las puertas deben tener un tamafio completo
para promover un flujo facil, evitar el calentamiento excesivo del
material y permitir una gama de velocidades de llenado en la
optimizacion del proceso para la apariencia de la superficie y el
control dimensional. El didmetro/espesor de la puerta debe ser
de alrededor del 50 % al 70 % del espesor de la pared de la pieza
en la puerta. La ubicacion preferida de la puerta esté en el punto
mas grueso en una pieza para promover el flujo de resina de
secciones gruesas a delgadas para un llenado y empaque
optimos del molde.

Evitar grandes diferencias (> = 25 %) en espesor de la pared en
las regiones adyacentes de una pieza.

Cavidad

Profundidad de
ventilacion

Superficie de |
ventilacion
1,5mma2,5mm

Canal de ventilacién al exterior del molde

Evite el contacto directo con el cobre en el molde, especialmente
para aplicaciones que requieran un rendimiento de
envejecimiento térmico.

Una ventilacién generosa es importante en moldes disefiados
para estos grados. El llenado de molde puede causar "dieseling",
que implica una alta presurizacion del aire en el molde, la quema
del borde principal del frente de fusién y presiones de llenado
mas altas. El dieseling se puede reducir/evitar con la ventilacién
apropiada de la periferia de la cavidad del molde, de los
elevadores, de los deslizadores y de las esquinas moldeadas de
la pieza. Se sugieren anchos de ventilacién de 10 a 20 mm

espaciados en 25 a 75 mm segun el tamario de la pieza (consulte
las dimensiones a continuacién).

Profundidad del canal
1,Tmma1,5mm

0,025 mm a 0,04 mm
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