GRAFE

FUTURE IN PLASTICS



Problematyka Wymagan
Estetycznych Detall

| Wyrobow z Tworzyw
Sztucznych w Branzy
Automotive
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OWNERS:

CHRISTIAN GRAFE

"\ CLEMENS GRAFE
MATTHIAS GRAFE
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OUR STRONG PARTNERS - OUR INNOVATIONS




OUR STRONG PARTNERS - OUR INNOVATIONS
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OUR STRONG PARTNERS - OUR INNOVATIONS
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KARCHER



Duza swoboda projektowania dzigki
zastosowaniu PMMA

doskonata odporno$é na promieniowanie
UV i warunki atmosferyczne

Mozliwo$é bardzo precyzyjnego
kolorowania

GRAFE idealnie dostosowuje kolor i
funkcjonalnos$é do zqdanych wymagan
klienta




OUR PARTNERS - OUR
INNOVATIONS

+ Development and production of master plaques for Volkswagen, Porsche, Skoda, BMW, Daimler
+ 1SO 9001and IATF 16949 certified quality in production and service

« Development of more than 1.000 Interior-Trim Colors for 40 thermoplastics for more than 30 national and international OEM
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GRAFE Mobility Solutions l I I®
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Kompei'enzen im Bereich Farbentwmklung & Additivtechnik
fir den Innen- und AuBBenbereich, Motorinnenraum-
Komponeniten und individuellen
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www.grafe.com






Duze projekty - szansa i wyzwanie










Co powinien zapewnié
dostawca barwnika?
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Technika okreslania koloru

White
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~Efekty specjalne”




* Wsparcie techniczne
* Obecnosé przy prébach

« Kontakt z OEM




. czym mozemy miec problem, czyli czynniki wptywajgce na kolor :

« Kolor wtasny polimeru



Wptyw koloru wtasnego polimeru

PMMA Plexiglas 7N ASS Luran S 776 SE

ABS Magnum 3904 ASS Luran S 776 UV

ABS Magnum 3513 ABS Toyolac T920

ABS Novodur SAN Kostil B 366

PS 2710 PMMA Plexiglas 7N




Wptyw koloru wtasnego polimeru (1)
R&zne rodzaje polimeru ABS

Magnum Lusfran Novodur Polylac Luran
3391 Q1110 P2HE 747 S
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. czym mozemy miec problem, czyli czynniki wptywajgce na kolor :

« Kolor wtasny polimeru
« Warunki przetwarzania



Technika okreslania koloru

Wptyw parametrow procesu

resultierender!
gemessener
Versuch Strom Staudruck Drehzahl | Massetemperatur Nachdruck Glanzgrad
Versuch 1 10 mm/s 350 bar 250 u/min 260 °C| 500/400/300/200/100 bar 2,0
Versuch 2 10 mm/s 350 bar 250 u/min 250 °C 350/250/150/50 bar 2,0
Versuch 3 10 mm/s 350 bar 250 u/min 200 °C 350/250/150/50 bar 2,0
Versuch 4 6 mm/s 120 bar 120 u/min 220 °C 350/250/150/50 bar 3,0
Versuch 5 10 mm/s 120 bar 120 u/min 220 °C 350/250/150/50 bar 3,0
Versuch 6 20 mm/s 120 bar 120 u/min 220 °C 400/300/200/100 bar 1,7

Versuch DL Da Db

1| 0,12 -0,02|-0,34

2| 0,10 -0,24|-0,48

3| -0,15| -0,57| -0,66

4/ -1,11| -1,02| -0,96

5( -0,33| -0,59| -0,49

6( 0,36| -0,24|-0,20




. czym mozemy miec problem, czyli czynniki wptywajgce na kolor :

« Kolor wtasny polimeru
« Warunki przetwarzania
« Homogenizacja



. czym mozemy miec problem, czyli czynniki wptywajgce na kolor :

Kolor wtasny polimeru
Warunki przetwarzania
Homogenizacja

Struktura powierzchni i potysk



Wptyw wykonczenia powierzchni na postrzeganie barw

> >
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Lustrzane odbicie $wiatta na gtadkiej Rozproszone $wiatto na gtadkiej powierzchni
powierzchni




Powierzchnia detalu — jasnosc

Referen
z

Referen
z
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. czym mozemy miec problem, czyli czynniki wptywajgce na kolor :

Kolor wtasny polimeru

Warunki przetwarzania

Homogenizacja

Struktura powierzchni i potysk

Inne czynniki wptywajgce na ocene koloru



1)
2)
3)
4)
5)
6)
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Niewystarczajgca komunikacja i dokumentacja

Zmiany w powierzchni/potysku formy bez poinformowania dostawcy

/miana potysku na produkowanym detalu

Btedy pomiarowe: pomiar na cieptej czesci, pomiar na wlewie, pomiar na zgieciu, pomiar na btedach powierzchni,
Wyniki pomiardw niezgodne z pomiarami klienta konhcowego.

Nieprawidtowa konfiguracja lub zarzgdzanie procesem (brak dyszy miksujgcej, zbyt krotka plastyfikacja, zbyt dtugi
Cczas przebywania tworzywa we wiryskarce

Nie stosowanie sie do nominalnego dozowania, wahania dozowania
Brak lub niewystarczajgce wysuszenie higroskopijnych polimerow.

Btednie przeprowadzona zmiana produkowanego koloru (wirgcenia innego koloru, zdarza sie gdy miedzy dwoma
barwami ominie sie wirysk wytgcznie naturalnego tworzywa)

10) Wszelkiego rodzaju zanieczyszczenia (tworzyw, barwnikéw, form)



GRAFE

Dziekuje za uwagel

FUTURE IN PLASTICS



