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mosferama (prisutnost dima, korozivnih me-

dija, UV zraka …). Postojanost na povi{ene

temperature i abrazivna sredstva te dobra

tvrdo}a omogu}uje primjenu Casico FR4805

za izolacijske obloge podzemnih kabela.

Slika 4 prikazuje kabele oblo`ene novim

Borealisovim materijalom.

www.borealisgroup.com

Obe}avaju}a budu}nost za

kompozite plastike i prirodnih

vlakana

Poliolefini i PVC u kombinaciji s drvenim

vlaknima, vlaknima konoplje, jute, agave ili s

ri`inim ljuskama nalaze se na tr`i{tu desetak

godina. Njihova je primjena naj~e{}a na po-

dru~ju gra|evinarstva (ograde, dekoracije),

infrastrukture (konstrukcija {etali{ta), tran-

sporta odnosno rukovanja materijalom

(unutra{nje obloge automobila, palete), te

na podru~ju proizvoda {iroke potro{nje.

Preradba je biopolimera u po~etku bila og-

rani~ena na ekstrudiranje, no u posljednje se

vrijeme sve vi{e primjenjuje injekcijsko pre-

{anje. Takav trend bi trebao u budu}nosti

osigurati va`niju ulogu biopolimernih mate-

rijala na tr`i{tu polimernih proizvoda. Tre-

nutno se injekcijskim pre{anjem najvi{e pre-

ra|uju biopolimeri u industriji namje{taja i

stolarije.

Od poliolefina u biopolimerima naj~e{}e se

rabe PP i PE-HD. S druge strane PVC se radi

svojih izvrsnih svojstava, posebice postoja-

nosti na atmosferilije te ni`e cijene, tako|er

sve ~e{}e rabi kao plastomerna matrica u

biopolimernim kompozitima.

Temeljni zahtjev pri proizvodnji biopolimera

je ujedna~ena razdioba prirodnih vlakana u

polimernoj matrici. Dodatci za povezivanje

tih dviju komponenti imaju dvostruku ulo-

gu: pobolj{anje disperzije vlakana i sni`enje

upijanja vlage, ~ime se omogu}uje dugo-

trajnija uporaba biopolimernih tvorevina. Za

pobolj{anje povr{inskih svojstava biopoli-

mernih tvorevina klju~nu ulogu imaju ma-

ziva koja ujedno mogu pobolj{ati i neka

mehani~ka svojstva. Za vanjsku primjenu

biopolimernih tvorevina bitna je primjena

UV stabilizatora. Kada su u pitanju prirodna

vlakna, najva`niji zadatak pri proizvodnji

kompozita je dodavanje sredstava za sprje-

~avanje razvijanja mikroba (alge i gljivice). S

pomo}u tih dodataka sprje~ava se fizikalna

razgradnja vlakana uslijed djelovanja mi-

kroba tijekom uporabe biopolimernih tvo-

revina. Sa stajali{ta preradbe injekcijskim

pre{anjem, najva`nije je predsu{enje pri-

rodnih vlakana radi njihovoga prirodno

visokoga sadr`aja vlage.

Tr`i{te biopolimernih materijala i tvorevina

trajno se {iri. Godi{nja preradba biopoli-

mera do 2001. godine iznosila je oko

500 000 t. Me|utim, procjenjuje se kako }e

se ta brojka do 2006. udvostru~iti.

www.plastemart.com

Plasti~ni i gumeni proizvodi

Priredili: Gordana BARI] i Damir GODEC

Manja nelagoda pri rentgenskomu

snimanju zubi

Svatko tko je snimao zube zna da tijekom

snimanja sa specijalnim filmom u zubima

mora biti miran. Pritom se, naime, o{tri ru-

bovi filma utiskuju u sluznicu. To je, me-

|utim, pro{lost zahvaljuju}i tvrtki Eastman

Kodak - Dental Products koja je razvila vrlo

finu oblagaju}u za{titu za rubove kutijica s

filmom (slika 5).

Materijal koji se rabi u tu svrhu zove se

Apex
�
3208-80-NT, a radi se o vinilnoj smje-

si kojom se ojastu~uju rubovi filma. Novi niz

proizvoda pojavio se na tr`i{tu pod nazivom

SureSoft
�
. Postupak izradbe tih novih proi-

zvoda zapravo je jednak onomu za izradbu

dosada{njih zubarskih filmova.

Prvo se na~ini slojeviti poluproizvod koji se

sastoji od filma, papira i folije izme|u za-

{titnoga vanjskog sloja i vinilnoga filma. Na-

kon toga se stavljaju obru~i koji dr`e slojeve

a proizvod se obrezuje. Kako bi se film mo-

gao ojastu~iti ostavlja se malo filma izvan

obru~a te se u kalupima za injekcijsko

pre{anje s vi{e gnijezda poluproizvodi opre-

{avaju s mekanim za{titnim slojem.

Bilo je nekoliko problema koji su se morali

rije{iti pri razvoju opisanoga proizvoda. Nai-

me, vinilna se obloga ne smije pomicati {to

je rije{eno zahvaljuju}i dobroj adhezivnosti

materijala razvijenog u tvrtki Teknor Apex

upravo za opisanu namjenu. Nadalje, sam

film pri dodatnom postupku mora ostati

neo{te}en, a svi umetci jednakomjerno is-

punjeni taljevinom. Naime, u kalup se ubri-

zgava samo 0,27 grama materijala kroz

mlaznicu promjera 1,1 mm.

Osim {to smanjuje nelagodu za{titni sloj

smanjuje i izlaganje x-zrakama za 20 do

60 %.

Teknor Apex Press Release, 23. 7. 2003.

Asfaltni sloj na~injen od

oporabljene plastike

Plasti~ni otpad odba~en u prirodu postaje

veliki problem. Uzrok tome su najve}im dije-

lom lo{e navike ljudi. Jedno od rje{enja upo-

rabe otpadne plastike dolazi s Visoke in-

`enjerske {kole iz Maduraja u Indiji.

U spomenutoj se istra`iva~koj ustanovi na-

stoje prona}i razli~ite mogu}nosti zbrinja-

vanja otpadne plastike koja je do sada za-

vr{avala ili na odlagali{tima ili u spalioni-

cama otpada. Jedna od ideja je dodavanje

do 10 % reciklirane plastike asfaltu. Tako

modificirani asfalt pokazao se jako dobrim

kao zavr{ni sloj na cestama. Isti je istra-

`iva~ki tim istra`ivao reciklate polipropilena

kod kojih je bio problem posti}i ujedna~enu

raspodjelu dodatka. Od uobi~ajenih plasto-

mera koji se koriste za izradbu ambala`e

bolji se pri mije{anju s asfaltom pokazao

polietilen u odnosu na polistiren. Me|utim,

i jedan i drugi su znatno doprinijeli kvaliteti

asfaltnoga sloja.

Pokazalo se kako je dodavanje reciklata as-

faltu izuzetno ekonomi~an i siguran na~in

zbrinjavanja otpada. Istra`ivanje i primjena

se nastavljaju uz nadu kako }e velike koli~ine

plasti~nih vre}ica te razli~itih pakovanja um-

jesto u prirodi produ`iti svoj `ivotni vijek na

cestama.

www.plastemart.com

Izradba umjetnih kostiju

Medicina grabi velikim koracima naprijed

tako da usa|ivanje `ivotinjskih kostiju ili am-

putacija nisu jedina rje{enja pri velikim o{te-

}enjima ljudskih kostiju. Kako je poznato da

su vlastite kosti najbolja zamjena onih o{te-

}enih, godinama se ula`u veliki napori u

tom smjeru. Nedavno je razvijena nova um-

jetna kost dovoljno ~vrsta da neko vrijeme

zamijeni ljudsku kost, ali i dovoljno porozna

da se mo`e premre`iti krvnim `ilama, te da

se tijekom vremena razgradi i ne{kodljivo

otkloni iz ljudskoga organizma. Materijal

polimeri 25(2004)1-2
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upotrijebljen za tu namjenu nazvan je

Plasti-Bone, a radi se o biorazgradivoj pla-

stici prevu~enoj keramikom. Debljinom ke-

rami~ke prevlake kontrolira se upijanje i

poroznost usadka. Zahvaljuju}i poroznosti

usadka omogu}uje se njegovo premre`a-

vanje krvnim `ilama. Istodobno ljudska krv

ne razgra|uje Plasti-Bone.

Slike kostiju na~injene s pomo}u dubin-

skoga skenera ili magnetnom rezonancijom

mogu}e je pretvoriti u trodimenzionalnu

sliku te odrediti kako bi se prava kost trebala

razvijati, a da {to bolje nadomjesti onu o{te-

}enu. Kalijev fosfat vrlo je tanak i omo-

gu}uje ko{tanim stanicama iz ostatka kosti

da se prihvate za usadak, a enzimi rasta

dodani u usadak ubrzavaju rast prave kosti.

Potrebno je otprilike osam tjedana da kost

po~ne rasti, a oko osamnaest mjeseci da se

kost potpuno oporavi. Kalcijev fosfat ljudski

organizam i tako izlu~uje, te se umetak

tijekom vremena potpuno razgradi.

Do sada su se umetci na~injeni od

Plasti-Bonea pokazali vrlo uspje{nima kod

`ivotinja te su na njima uzgojene kulture

ko{tanoga tkiva ljudi. Spomenuti materijal, za

koji je komercijalna primjena planirana u

idu}ih pet godina, ima znatne prednosti u

odnosu na metalne umetke koji su se pokazali

previ{e krhkima u mnogim situacijama.

Zavaljuju}i metodama konstruiranja pomo}u

ra~unala, mogu}e je na~initi usadak to~no

definiranih izmjera kako bi {to bolje

odgovarao svakom pojedinom pacijentu.

www.plastemart.com

Tehni~ki napredak omogu}uje

jeftinije zelene pneumatike

Potaknuti zahtjevima potro{a~a i zakono-

davaca za pove}anjem sigurnosti na cestama,

sni`enjem potro{nje goriva te smanjenjem

{tetnoga utjecaja na okoli{, proizvo|a~i

pneumatika ulo`ili su velika sredstva u

istra`ivanja usmjerena na njihovo udovo-

ljavanje. Postupak izradbe tzv. zelenih pne-

umatika potje~e jo{ iz devedestih godina

pro{loga stolje}a, kada je otkriven pozitivni

utjecaj silanom tretiranoga silicijevoga oksida

kao oja~ala u kau~ukovim smjesama (umjesto

uglji~nih oja~ala). Me|utim, visoki tro{kovi

proizvodnje takvih zelenih pneumatika bili su

glavna prepreka {iroj uporabi ovoga postupka.

Napori stru~njaka tvrtke Dow Corning Cor-

poration rezultirali su rje{enjem koje omo-

gu}uje proizvodnju zelenoga automobil-

skog pneumatika po prihvatljivim cijenama.

Uporabom procesa fazne prijelazne ka-

talizacije (e. phase transfer catalysis, PTC)

razvijen je postupak s pomo}u kojega su

sni`eni tro{kovi proizvodnje zelenih pne-

umatika. Novi postupak omogu}uje br`u

reakciju u procesu proizvodnje pneumatika i

smanjenje koli~ine potrebnoga materijala.

Komercijalizacija zelenih pneumatika zna~i

iskori{tenje prednosti tehni~koga napretka.

Njihova povi{ena elasti~nost omogu}uje bo-

lje prianjanje na skliske ceste. Istra`ivanja su

pokazala kako se pri uporabi zelenih pne-

umatika ostvaruje skra}ivanje puta ko~enja

do 15 % u usporedbi s klasi~nim pneuma-

ticima. Vo`nja s takvim pneumaticima u

zimskim uvjetima sigurnija je 10 do 15 %.

Trenje o podlogu smanjeno je do 20 % {to

rezultira u{tedom u potro{nji goriva za

prosje~no 5 % u usporedbi s istom vrstom

klasi~nih pneumatika. Uporaba zelenih

pneumatika rezultira i smanjenom emisijom

CO2. Stoga se zaklju~uje kako bi masovnija

uporaba ovih pneumatika mogla u{tedjeti

milijune barela nafte godi{nje, uz istodobno

zna~ajno smanjenje emisije CO2 u okoli{.

Dow Corning Corporation

Press Release, 7. 4. 2004.

Postupci i oprema

Priredili: Bo`o BUJANI] i Damir GODEC

Jednostavnija oporaba – novi

postupak odvajanja plastomernoga

filma od metalne povr{ine

Matsushita, vode}i japanski proizvo|a~

elektroni~kih proizvoda, u suradnji s

Kumamoto sveu~ili{tem razvio je zanimljiv

postupak odvajanja plastomernoga filma

od metalne povr{ine s pomo}u plazme. Taj

postupak odvajanja mogu}e je primijeniti

pri oporabi ku}anskih aparata i automobila.

Postupak je zanimljiv jer nakon odvajanja

plastomerni film zadr`ava sva svoja po~etna

svojstva. Za odvajanje se ne koriste nikakva

kemijska sredstva, ve} do odvajanja plasto-

mernoga filma od metalne povr{ine dolazi

djelovanjem udarnoga vala i topline na me-

talni dio u kratkom vremenu (20 ìs). Na taj

se na~in omogu}uje u~inkovito delami-

niranje i odvajanje metala, dok istodobno

plastomerni film ostaje prividno neo{te}en.

Uporabom elektri~noga naboja umjesto

kemijskih sredstava taj je postupak oporabe

ne{kodljiv za okolinu, a istovremeno je

ekonomski isplativ. Njegova se komercijalna

primjena o~ekuje najkasnije do 2006.

godine.

www.plastemart.com

Tarno povla~ilo

Tvrtka HASCO ponudila je tr`i{tu novi

model tarnoga povla~ila oznake Z 1721/...

(slika 6), namijenjeno za primjenu kod

kalupa s tri plo~e. Radi se o usavr{enoj

ina~ici ve} isprobanoga i u praksi

testiranoga modela Z 172/....

Potrebna sila trenja za povla~enje kalupne

plo~e ostvaruje se izme|u poliamidne

pu{kice i provrta u kalupnoj plo~i i ona mo`e

biti lako mijenjana jednostavnim zavrtanjem

ili odvrtanjem vijka. Jednoliko {irenje polia-

midne pu{kice osigurano je polukuglastim

plohama na tijelu povla~ila i na plo~ici vijka.

Primjena ove izuzetno jednostavne i

isprobane metode nije ograni~ena samo na

povla~enje kalupne plo~e prilikom otvaranja

kalupa. Tarno povla~ilo mo`e biti uporab-

ljeno kao ko~nica gibanja prilikom zatva-

ranja kalupa ili kao upijalo udaraca, ~ime se

utje~e i na smanjenje buke pri radu kalupa.

www.hasco.de

Battenfeldova Mini BEX linija

ekstrudera

Tvrtka Battenfeld Extrusionstechnik GmbH

prije nepunih godinu dana predstavila je

prvu ekonomi~nu liniju Mini BEX za ekstru-

diranje manjih profila (slika 10). Izvanredna

prodaja tih linija u prvih godinu dana pro-

daje potakla je proizvo|a~a na brojna opti-

miranja prve linije. Op}enito, Mini BEX linija

se isporu~uje u pet modularnih izvedbi kako

bi se pokrilo {to {ire podru~je preradbe. To

su: dvopu`ni ekstruderi promjera pu`noga

vijka 50 mm, dvopu`ni konusni ekstruderi

promjera pu`noga vijka 54 mm, jednopu`ni

ekstruderi promjera pu`noga vijka 45 mm,

jednopu`ni ekstruderi promjera pu`noga

vijka 60 mm te prate}a dodatna oprema. Pri

razvoju svakoga od ekstrudera, vodilo se

ra~una o mogu}nosti njihove izmjene unu-

tar linije. Dodatna je oprema duljine 8,5 m.

Proizvo|a~ opreme usmjerio se na optimi-

ranje sustava za vo|enje procesa ekstrudi-

ranja kao i pogonskoga sustava. Novi je

pogonski sustav malih ugradnih izmjera,

vrlo je tih i radi s vrlo malim vibracijama.

Ovaj sustav tako|er omogu}uje izvanredno

hla|enje. Od dodatne opreme Battenfeld je

za potrebe linije razvio nove linije za kalibri-

ranje u dvije duljine. Za potrebe ekstrudi-

ranja s pomo}u konusnoga pu`nog vijka

razvijena je linija za kalibriranje duljine 6 m,

a ostale jedinice rade s linijom za kalibriranje

duljine 8 m.

SMS Plastics Technology, Press Release

25(2004)1-2 polimeri
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SLIKA 10. Mini BEX ekstruder
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