Miglioramenti nella lavorazione di materiali plastici con
rivestimenti Lunac |

Sommario:

Svariati particolari di macchine per la lavorazione
delle materie plastiche quali viti, adattatori, cam- P!
biafiltri, teste di estrusione ed altro, si trovano
spesso a dover per affrontare problemi come de-
grado del polimero, adesione dello strato limite,
usura o corrosione. I rivestimenti Lunac molto
spesso permettono di ridurre o anche eliminare
totalmente questi tipici problemi. I soli rivesti-
menti in vetro metallico, i nostri Lunac, applicati
mediante processi galvanici speciali offrono le
seguenti caratteristiche:

¢ Ridotta energia superficiale, con princi-
pale conseguenza di una migliore caratte-
ristica antiadesione.

¢ Un legame rivestimento-substrato pari ad |
una saldatura. ‘

e Nessuna formazione di microfratture.

¢ Lo sforzo di pulizia ¢ significativamente. |
ridotto, sostanzialmente in ogni situazione

¢ Buona resistenza a shock termici.

e Moderata resistenza all'usura nel caso di
Lunac 1.

¢ Insuperabile resistenza a usura e abrasio-
ne nel caso di Lunac 2 +.

e Lunac 2 + puo essere lucidato moderatam

e Lunac 1 puo essere lucidato a valori di rug

e Lunac 2+ offre generalmente un'ampia pr¢
Lunac 1 offrono generalmente una elevata
due rivestimenti resistono anche alla magg
possono sostituire le costose leghe di Nic



1l rischio di formazione di particelle nere o di striature con materie _@ ]

particolarmente sensibili al degrado (come PVC o PC) é spesso ridotto o annu E\
rivestimento Lunac 1. ==

® Lo sforzo per lucidare Lunac 1 (HRc 65) é minimo e puo fornire syp
perfette (Ra 0,005 - 0,03 um) quando applicato su un substrato con rug
0,2 ym. .

e  Lunac 2+ é molto duro (Hv 1150 = HRc 72 / 2100) ed é notevolmente resi: 1'5 1,
abrasiva. La resistenza all'usura aumenta fino a 80 volte rispetto agli ottoni.

®  Quasi senza eccezioni, le parti possono essete pulite con una notevole 12 cil
gli sforzi rispetto alle superfici non rivestite con Lunac. Tuttavia, é import:
che con superfici in Lunac 1 altamente lucidato per alte prestazio
pulizia delicatamente abrasivi generano put Ieggeh gmﬂ‘i
precedente qualita di lucidatura. /

e Sulle superfici scorrevoli, il rivestimento Lunac 2+ ptewen #

usura per sfregamento e usura adesiva (ad es. cam,bmﬁ]m O :

questa specifica caratteristica anti-usura, si presenta Iz  pos ;

di accoppiamento tra le parti scorrevoll. S

e I rivestimenti Lunac possono essere fratturati Ias
dure (ad es. PC, PA, poliestere, ecc.) sulla superfi
adeguato riscaldamento preliminare. Prima

spurgare il canale o mantenere la temperatu |Fl _

Applicazioni Lunac:

Le parti di macchine per la lavorazione di plastica cc
parte la seconda miglior capacita di flussaggio del fl
rivestimento viene applicato localmente su tutte le s
corrosive, anche alcuni millimetti intorno ai bordi dei
con Lunac 1 sono resistenti a quasi tutte le materie
superfici a tenuta ermetica e resistenti alla corrosio
ossidarsi/scurirsi (supetfici ossidate/scurite sono in ¢
rivestimento i bordi vengono per lo piu affilati per i
quanto accade alle superfici in acciaio o in cromo durc



infiltrarsi dentro una superficie in Lunac. Per questo motivo in caso di rivestimento di superfici gia usate
in accialo o cromate, queste necessitano in primo luogo di una pulizia meccanica profonda (fino a 40
uwm) prima di una (ti)placcatura (si elimina il materiale/atomi adsorbiti nella microstruttura del :
substrato). Per il Lunac 1 lo spessore di rivestimento piu usuale ¢ di 45-60 pm; nel caso di Lunac 2+ \
invece ¢ di 45-120 um. Se il rivestimento viene applicato alla vite dell’estrusore e a tutti 1 componené':'lg e
della macchina a valle la maggior parte dei casi di presenza di "particelle nere" (ad esempio '
nell’estrusione di policarbonato) ¢ ampiamente eliminata, soprattutto con Lunac 1 (vedi figura 1). Unf
altro buon motivo per applicare Lunac 1 alle parti di macchine da lavorazione in plastica ¢ la riduzione
della formazione di linee di striatura nelle lastre/film e di frattura del flusso fuso (fish eye). Lunac 1 puo
essere indurito fino a HRc 65 per offrire una buona resistenza ai graffi. Tuttavia, la resistenza all'usura
generalmente moderata limita la sua applicazione a materie plastiche prive di particelle abrasive. Va
L’estremamente dura versione semi-ceramica del Lunac 2+ garantisce una insuperata resistenza all'usura
(abrasiva e adesiva) ed alla graffiatura. Le parti rivestite in Lunac 2+ non sono cosi facili da lucidare ai
valori cosi bassi ottenibili dal Lunac 1 e presentano anche una resistenza alla corrosione un po’ meno
elevata del Lunac 1. Nonostante Lunac 1 e 2+ presentino un totale legame al substrato, si suggerisce
comunque di prestare attenzione a non danneggiare i bordi, a causa della struttura comunque
moderatamente fragile dei rivestimenti.

N



Figure 2. Queste immagini superiori rappresentano il canale principale di una testa di estrusione lastra, rivestita e non rivestita (a
destra). Questi stampi hanno lavorato la stessa tipologia di polimero HIPS per 3 anni. A destra la testa con superficie in acciaio al
carbonio non rivestita & annerita e moto irregolare. Questo effetto aumenta l'attrito ed ha influengato notevolmente il flusso del
polimero generando la formazione di striature. L'immagine a sinistra mostra una testa esposta a condizioni sinili, mia con un

Lleventuale deformazione (flessione) dei labbri deve essere limitata a cansa della moderata fragilita del Lunac 1, che é 1o 0,
allungamento alla frattura.

). :
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Figure 3. Una testa multistrato
corrosivo (a circa 400 °C) é stat,
di spessore 35-55um. Solo
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Proprieta anti adesione: ¥

L'effetto antiaderente non ¢ solo governato dall'energﬁ‘dl su"er ic
supetficie e dalla sua levigatezza. Quest'ultimo aspetto ¢ spe
eccezione a queste abituali situazioni ¢ stata registrata nel ca
plastiche solide (o in corso di solidificazione) che possono trarre
tipo di rivestimento Lunac 1 di rugosita tra Ra 0.4 pm a 0.65 um, e
micro-dome: questa superficie ¢ caratterizzata dalla forma a micro spo
localmente sempre estremamente lisce, che riducono Peffettiva superﬁcle di contatto (fa

distacco del polimero processato) senza pero presentare spigoli VlVl o rugosita affilate.
TERA s aes)

are profitto da
struttura denomina

~

HPolar
O Disperse

in mM/m

Surface energy

CriM

Steel 1.2379
Electroless
Mickel
Lunac 1
Lunac 2+
Lunac 2+,
unpolished

Hardchromium

Material

Diagramma 1

Diagrammi 1 ¢ 2: influenza positiva di un rivestimento con
misurabile (diagramma sopra, Universita di Duisburg, Germa
presenza di superficie lucidata a valori estremamente bassi:
principale per il miglior flussaggio (diagramma inferiore). In 1
differenti rivestimenti: su analoghe teste di prova con differents

colorato di bln; viene quindi misurata la quantita di plastica t
livello.
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Wall roughness-adhesion relation with respect to flow performance.
Amount of extruded material needed to reinstall original transparency.

Amount of extruded HDPE at 215° C in Kg

CrN, Ra< 0,1 polished coating, Ra=0,045 intens. polish. coating,
Ra=0,005

Coating type and roughness in pm

Diagramma 2




Diagramma 3. Questo studio compara l'influenza di vari
dji fusione in una testa di estrusione

Sezione di passaggio del canale di flusso: 2,645
Lungh. canale: 196 mm

Resistenza alla corrosione:

A causa della struttura molto compatta dei Lunac e
Lunac 1 e del nuovo Lunac 2hc+, si ¢ generata una p
7). Invece di utilizzare particolari realizzati in cost
lavorare, puo essere impiegato acciaio al cromo, cl
miglior lavorabilita. La resistenza alla corrosione ¢ co
viti molto piccole +/- D25 mm, sulle creste delle

molto sottile di rivestimento Lunac. Nelle viti piu
rivestite in Stellite 12 prima dell’applicazione del Lu

tale zona esposta la Stellite 12. Nonostante il pienc
spesso non sopporta bene carichi concentrati mo
diametro esterno. Lunac 1 inizia a scurirsi da 340 °C
A partire da 400°C, i rivestimenti Lunac iniziano ad




parte saranno ancora in grado di affrontare le condizioni prevalenti durante Iestrusione del
fluoropolimero.
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Corrosion rate in mg/cm2/hour.

Conditions: 50% HCI/4% HF at 66°C

Diagramma 4. Diagramma comparato di resistenza a corrosione dei vari rivestimenti Lunac risp
rivestimenti. (INota: in questo test il Lunac 1 mostra una resistenza alla corrosione 110 vo
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Resistenza all’usura:

Wear rate in pg/min/s*g

0,2 0,0195

C-steel S355 hardchromium hardened steel Lunac 2+ hardened
1.2379

Conditions: SiO2 grit 400 Hv 900

Nota: 1/ tasso di usura del cromo duro dipende fortemente dalla natura dell'abrasivo. Per esenp
usura abrasivo in presenza  del ben pin duro SiC (rispetto all’'SiO; di questo test). If
rilevante. La resistenga all'nsura del Lunac 1 invece ¢ paragonabile agli acciai al carbonio.

WMV ha impiegato grandi risorse per raccoglie
anni, in merito al percepire un effettivo miglior:
alla corrosione (e nel caso di Lunac 2+ anche

Controllate la nostra esperienza oggettiva e costa
sul nostro sito web alla seguente pagina:

http://wmv.nl/downloads/Plastic processing e



http://wmv.nl/downloads/Plastic_processing_experiences_2017_April.pdf

b
Entrambi i rivestimenti Lunac 1 che 2+ mostrano una

cromo duro e di conseguenza soffrono molto meno de
bordo. WMV con i rivestimenti Lunac crea diversi defletto
per profili interni profondi. '

»
specifici anod
I rivestimenti LLunac possono essere applicati ai fori interni pic ino a 05 mm nel
lunghezza totale di circa 50 mm. Fori da 70 mm fino a 3.000 mm di lunghezza sono sta
una precisione di circa il 10%. 1 —

!

Procedura di rivestimento viti:

\

Viti con cresta del filetto ad alto carico concentrato _a.s-’\ -
Come gia accennato nel caso di viti di grande diametro, un rivest 4" Nt

le creste delle viti, combinato con un rivestimento Lunac 1 / 2+

sistema di applicazione WMV Lunac. Le viti cosi rivestite possc
creste e impedire fenomeni di usura, pur continuando ad offti

Lunac al resto della vite. Il rivestimento Lunac ¢ quindi appli
fino al bordo delle creste. |

Procedura di rivestimento:

Preparazione di una vite con lega di acciaio non pi
esterno delle creste di + 0.3-0.6 mm, ma con il can:
<0.2 um).
Viene quindi applicato sulla vite il rivestimento Lunac
bassi di rugosita; in alternativa si applica il rivestimen
lucidato. Le creste della vite, che presentano il rivestit
vengono ora rettificate fino al diametro finale richiest
superiore allo spessore del rivestimento Lunac, rito
punto, per il risultato ottimale, si puo ora induri
portando alla massima durezza a 320 °C per 5 ore ¢
vite ad indurirsi nel cilindro dell’estrusore quando la
di indurimento appena menzionata.

Solo le viti piu piccole (<ID30) con bassi carichi cong
rivestite senza il riporto in stellite.



Le viti temprate (> HRc 50) sono sovente rivestite in Lunac con successo, ma WMV continua ad
avvisare del rischio di un non affidabile legame tra rivestimento e substrato, specialmente nel caso delle
viti nitrurate. Se lo strato nitrurato ¢ rettificato di almeno 40 pm, diventa possibile ottenere un seppur
limitato legame tra substrato e rivestimento.

Disco di un granulatore rivestito con Lunac 2+ spessore 100 um
dopo rettifica con mola diamantata. 1 fori sono coperti durante il
processo. In questo caso specifico, il granulatore ¢ durato 45 volte
pint lungo rispetto all'iniziale soluzione in acciaio nitrurato. I'usura |
adesiva generata dai coltelli non rivestiti ¢ generalmente ridotta
(secondo prove di laboratorio di circa 6.25 volte). Questo concetto ¢

molto competitivo con gli inserti in metallo duro. '
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diffusamente rivestiti in Lunac 2

seguito  dal  dia ape '._17
compatz’bﬁz?é), I tipici problemi di ;
parti sono stati totalme ”l /
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Materiali preferiti per rivestimenti Lunac:

Acciaio inossidabile DIN 1.4122 (AISI 420 RM - X39 I" 0!
Acciaio inossidabile DIN 1.2316 (X38CrMo106) i

Acciaio inossidabile 17-4 PH
Acciaio da bonifica DIN 1.2344 (AISI H13 — X40Cr

Comunque, quasi ogni acciaio non nitrurato puo sost;

Manutenzione di particolari rives

Pulizia di routine o pulizia specifica di utensile d

Quasi senza alcuna eccezione, particolari di macchin
notevolmente piu facili da pulire (pulizia di teste a
mostrato sotto, in circa %2 ora). Si consiglia di utilizz
questo lavoro e, se ancora necessario, applicare una
superficie lucida. Consigliamo vivamente di non app
forni pirolizzatori.




Nel caso in cui le parti di macchine per la lavorazione polimeri siano ricoperte di materie plastiche
carbonizzate altamente aderenti (ad esempio una macchina che ¢ stata surriscaldata), il rivestimento
Lunac mostrera ancora la sua natura antiaderente aiutando la pulizia. Nonostante cio sovente si
preferisce passare a metodi di pulizia piu radicali. In questi casi si puo utilizzare un forno ad Nz a 400°C,
seguita dall'eliminazione dell'ultimo residuo con una omogenea (e breve) lucidatura.

Testa di estrusione a spirale ricoperta di plastica
carbonizzata (PE degradato). Prima dell appli-
cazione di Lunac 1, la pulizia ha necessitato 2
— 2,5 giorni di lavoro eseguiti da una esperta
societd di ricondizionamento teste per ripristinare
la  condigione  lucida  originale di  questo
particolare. )




sta a spirale, ma con it
dopo 2 - 3 ore di
rimuovere le sfumature. deuzzo
pulizia di circa 9 volie.

Capacita di rivestimento in WMV:

>

In questo momento la lunghezza massima rivestibile ¢ di 3.930 mm e il diamet
’ /
\ /
Naturalmente, possono sorgere circostanze non prevedibili o conosc
risultati attesi. A causa della complessita della lavorazione plastica i tis
possono essere completamente garantiti. Comunque 1 I se nsibile

praticamente sempre riscontrato. i

L'alto livello di qualita viene ottenuto da operatoti sp
specifico programma di istruzione interno. I loro la ﬁf‘
da un laboratorio di ricerca sui materiali. Le parti !‘.

misurazione. Tutte le procedure di realizzazione d

riproducibilita. ‘

W.M.V. b.v.
Heliumstraar 1

7463 PL Rijssen
Paesi Bassi

Tel.: +31 548-520681

E-mail: info@wmv.nl

Maggiori immagini ed informazioni nel sito:
http://www.wmv.nl/index WMV _Italiano.htm
alle pagine Lunac 1 e 2+.
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