UMETNE SNOVI-gradivo

Umetne snovi se odlikujejo po dobrih
lastnostih, imajo pa tudi nekaj slabosti.

Dobre lastnosti:

* majhna gostota (laZje od kovin)

¢ slaba elektricna prevodnost (el.
izolator)

* slaba toplotna prevodnost (izolator
toplote)

¢ odpornost proti koroziji in jedkim
shovem

+ dobro se oblikujejo

* nizka cena

Slabe lastnosti:
» gorljivost
neodpornost na temperaturo
kréenje in raztezanje
neprijetan vonj
lahko se poskodujejo (teiko se
popravijo)
e Vv naravi se ne razgrajujejo
(recikliranje)
* pri seZiganju se sproscajo strupeni plini

snovi  tudi

v posebnih

, Kjer je

velika

emperatura, da snovi
popolnoma Zgorijo.
prosceno foploto Vv
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s foljje

VRSTE UMETNIH SNOVI

Termoplasti so snovi, ki se pod vplivom toplote (70° C do
250°C) zmehcajo In jih poljubno plasticno oblikujemo ali
stiskamo v forme.

Duroplasti so umetne snovi, Ki se pod vplivom toplote ne
zmehcajo, ampak zacnejo pri visjh temperaturah
razpadati (bakelit, teflon).

Plasti
Uvod

Plaste razdelime na dve skupini.

Prva skupina so termoplasti {iz gridine
termos - toplota). Termoplast je izdelan iz
umetne snovl, ki se zmehéa, ko jo
segravamo in zopet otrdi, ko jo ohladimo.
To lahko veckrat ponovime. Mehcati se
zaéne pri priblizno 60 °C. Ce ga segravamo
nad 150 °C, postane tekoc, nazadnje se
vZge in zgori z modrikastim plamenom.

Drugo skupino plastov imenujemo
duroplasti (iz latins¢ine durus - trd).
Duroplast fe izdelan iz trde umetne snovl, ki
se pri segravanju ne zmehéa, Ce ga mocno
segrejemo, se vname in razpade.
Duroplaste lahko oblikujemo le mehanske.




Silikant

“alr

Silikoni

Sllikonl so olja all masti za mazanje lezajev.
Lahko imajo tudi lastnosti smole in jih
uporabljamo za tesnjenje, izdelavo lakov in
1zolacljo elektriénih vodnikov.

Sllikonski kaveéuk je odporen proti udarcem
in toplot.

Upecrabljamo ga za izolacijo, tesnjenje in
izdelovanje kalupov, ker jih je mozno
oblikovati, Silikoni so danes zelo razsirjeni v
svetu lepote in jih uporabljamo kot
silikonske vlozke za povecanje prsi,
silikenske blazinice za razbremenitev

Q podprstnega dela stopala ter v

gospodinjstvu, kjer so silikonski pekaci
zamenijali kovinske,

Elasti

Elasti (umetni kavcuk) imajo lastnosti
gume, Zato jih lahko znotraj dolo¢enih
temperaturnih meja raztezamo in tlacimo,
Po prenehanju delovanja teh zunanjih sil se
ponavadi povmejo v prvotno obliko,

Plastl
Poliesterske smole

Poliesterske smole (UP) so lahko v obliki
vllvnlh smol (reakcljske smole) all
oblikovalnih mas {mase iz reakcijskih

smol). Uporabljajo se kot termoplasti all kot
duroplasti. Skupaj z razlicnimi vlakni dajejo
trdno strukturo.

Viivne smole uporabljamo za zalivanje
elektricnih in elektronskih elementov,
laminate v letalski in avtomaobilski industriji
(avtokaroserije, rezervoarji za gorivo, deli
za kamione), ladjarstvu (jadrnice, ¢olni), za
izdelavo ¢elad, sodov za pijaco...
Oblikovalne mass se uporabljajo za stikalne
letve, ohl$ja stikal, mikrovalovne posode,
parabolne antene in drugo.



Flastl
Poliamidi

Poliamidi (PA) se odlikujejo po visoki

| trdnosti, Zilavosti in udarni zilavosti, Imajo
dobre drsne lastnosti in dobro odpornost
proti obrabi. Zato so uporabni kot
konstrukcijski material za tehnicne namene,
posebno za strojne dele. Lahko tekoda
talina omogoda prolzvodnjo zahtevnih
tehniénih oblikovancev, Znadiina lastnost
poliamidov pa je navzemanje viage, pri
cemer se spreminjajo njihove lastnosti.

V elektromehaniki ga uporabljamo za spoje,
stikala, razdelilce, za ohisja (motorjev,
sesalnikov za prah, ro¢nih luci), v sanitarni
tehniki (ohisja crpalk, ventili, mesalne
baterije), za izdelavo otroskih igrac (lego
kocke}, kirurskih instrumentov, Sivalnega
pribora, ribiskih vrvic, vrvl, |2 katerih
izdelujejo blago za hlaéne nogavice, deloy
smucarske opreme (vezi. smucarski cevliil.

Plasti
Polikarbonat

D St

Polikarbonat (PC) zdruzuje veliko dobrih
lastmost kovin, stekla In plastiénlh mas
(togost, trdneost, transparentnost, dobre
izolacijske lastnesti in dobra temperatuma
obstojnost),

Uporabljameo ga za izdelavo cavnih spojk,
zasdimih stikal, pokrovov akumulatorjeyv, za
ohlsja omarlc (varovalk, racunainikov,
dalinogledov, kamer, diaprojekterjev,
vednih crpalk, ventilev, ventilatorjev,
filrov, medicinskih aparatov) in drugega,
V gospodinjstvu s= polikarbonat pojavlja v
obliki jedilnega pribora, otroskih steklenic,
viigalnikov, delov malih gospodinjskih
aparatov, ohisja aparatov (sesalnlkov,
suslinikov za lase...}, Uporabljamo ga tudli
za zascitne pokrove, vizirje, celade,
zascitna ocala, ravnila, sablene, scite...

Plasti
Polimetilakrilat

Polimetilakrilat (PMMA) je termoplast in je
znan tudi pod imenoma akrilno steklo
oziroma pleksi. Polimetilakrilat je prozoren,
z visokim povrsinskim sijajem, trden in
neobcutljiv na vremenske spremembe.
Dobro se obdeluje z odrezavanjem,

Prv— Uporabljamo ga v optiki {urna stekla, lece,
lupe, stekla za ocala), v elektrotehniki (deli
stikal, svetlobni jaski, opticni zbiralci), v
pisarniski opremi (pisalni stroji, nalivna
peresa, risalni pribor), v vozilih (smerokazi
za steklitve




Polistiren (PS) sodi med najstarejse
termoplaste. Pridobivamo ga s
polimerizacijo stirena, materiala na osnovi
benzena in etena. Topljiv je v bencinu,
benzolu in acetonu. Neluknjicav je tezji od
vode ter obstojen proti njej, Odlikuje se tudi
z obstojnostjo na svetlobi, ima izredno
izolacijsko sposobnost in fiziolosko
neoporecnost. Njegovi znacilnosti sta tudi
krhkost in trdnost.

Naska ra surfana je narsjena = spanjanaga poistirana,

Iz polistirena izdelujemo embalaZo za
enkratno uporabo, okrasne posode,
podstavke, igrace, steklenicke, skatle za
zdravila, ohisje merilnih instrumentov in
drugo.

Ma tr2is¢u srecujemo polistiren v treh
osnovnih tipih, kot normalni polistiren,
polistiren, odporen proti udarcem in

= spenjeni polistiren. Spenjeni polistiren,

- |imenovan tudi stiropor, je laZji od vode.

i Cukit: witeiava déske 23 sumanje iz speneega puha'.runa Uporaben je za izolacijo, embalaZo, okrasne
predmete in druge izdelke.

Polipropilen

Polipropilen (PP) pridobivajo iz propilena, ki
nastaja poleg etilena s termicno pirolizo
bencina. S polimerizacijo prehaja monomer
v nizkotlacnem postopku z dodatkom
katalizatorja v pelipropilen.

Odlikujeta ga trdota povrsine in visoka
Zilavost. Ima dobre elektroizolacijske
lastnosti in je odporen proti vedini
kemikallj. PP pri temperaturi 100 °C ohranl
svojo obliko in trdnost, saj ima zmehéisce
pri 170 °C,

Uporaba polipropilena se stalno siri, saj je
uporaben tam, kjer termoplasti zaradi
omejene toplotne obstojnosti niso primemi.
Polipropilen uporabljama v proizvodnji
vodovodnih cevi, avtomobilskih delov,
elektricnih aparatov, delov in armatur za
kemiéno industrijo, kablov, vrvi, folij za
embalaZo, trakov za pakiranje in drugo.

hikia m aslisesmilnm s -



Polietilen

Polietilen (PE) je termoplast, prozoren ali
neprozoren, z voskasto povrsino ter
nelomljiv. lla soncni svetlobi razpade. Z
rezanjem In upogibanjem ga lahko
preoblikujemo. LaZji je od vode in odporen
proti njej.

1z polietilena izdelujemo plastenke, igrade,
gospodinjske predmete, vodovodne cevi,
prevleke kovin in papirja, izolacijo za
elektri¢ne vodnike in razne skatle za
pakiranje, najveckrat pa filme.

KOMPOZITI

* V/ bistvu so to termoplasti oz,
duroplasti, ojacani s steklenimi
viakni. Z njimi povecamo
mehanske lastnosti,
temperaturno  obstojnost  In
elasticnost.

Umetna snov, Ki je znotraj
okrepljena s steklenimi
vlakni (umetno  sinteticno
vlakno), je omogocila
proizvodnjo predmetov, Ki so
odpornejsi kot kovinski.

Uporabljajo jo za izdelovanje colnov, letalskih kril
in celo za avtomobilske karoserije. Sanitarni
predmeti, na primer Kadi, umivalniki, bazeni,
smuci in Se mnogi drugi predmeti, Ki jih
srecujemo Vv vsakdanjem zivljenju, so izdelani iz
umetnih snovi.

N




Mehanska obdelava umetnih snovi
Uvod

IMehansko umetne snovi obdelujemo z
odvzemanjem materiala, s
preoblikovanjem, oblikovanjem ali
spajanjem.

Mehanska obdelava umetnih snovi
Rezanje

Mehke plosce iz umetne snovi rezemo z
ro¢nimi ali vzvodnimi skarjami, trse lahke
tudi lomimo. Lomimo tako, da po ¢rti
lomljenja zarezemo z ostrim predmetom
(lepenkarski nozZ), zarezano ¢rto poloZimo
na rob mize in z upogibanjem plosco
prelomimo.

[-lehanska obdelava umetnih snovi
Zaganje

Za zaganje umetnih snovi uporabljamo
enaka orodja in stroje kot za les. Zagamo z
rocno ali krozno zago, ali elektri¢no
rezljaco.

Zaradi trenja med obdelovancem iz umetne
snovi in Zago se mesto reza greje. Reia za
listom Zage se zapolni z raztaljeno snovjo in
zlepi, Zato je priporocljivo, da 2age ne
pritiskamo v material, da list Zage hladimo
z vodo ali pa uporabljamo zage z drobnimi
zobmi,

Zaganje Q
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Lepda

Mehanska obdelava umetnih snovi
Poliranje

Da dosezemo popolno gladkost robov In pri
prozornih snoveh tudi prozornost, je
potrebno brusene povrsine polirati, Debro
se polirajo trde umetne snovi (npr.
poliakrilno steklo in poliesterska smola),

Za poliranje uporabimo avtomobilsko
polirne pasto in mehko krpo. Polirno
sredstve nanesemo na krpo in s kroznimi
gibl drgnemo po povréini in robovih. la
koncu pradmet se obrisemo.

Mehanska obdelava umetnih snovi
Vrtanje

Za vrtanje v umetne snovi uporabljamo
vrtalnik in vrtalne svedre za les z vodilno
konico.

Svedri merajo biti bruseni pod kotom 80 ©,
Sredisée vrtanja predhodno oznacimo s
tockalom. Pred vrtanjem obdelovanec trdno
vpnemo, Manjse kose vpnemo v strojni
primeZ, Vrtamo z nizkimi obrati postopoma,
brez sunkovitega pritiskanja, da se sveder
ne segreje in se masa ne lepi nanj, ker se
izvrtina zaradi tega pokvari in rada poéi,

Mehanska obdelava umetnih snovi
Lepljenje

Pred lepljenem testiramo sposobnost
lepljenja umetnih snovi, Test opravimo s
kapljico vode. la povriino kanemo kapljico
vode. Ce se kapljica razleze po povréini, bo
lepljenje uspesno. Ce se kapljica ne prime
povrsine, ki jo Zelimo zlepiti, bo lepljenje
neuspesno.

Umetne snovi uspesno zlepimo, ce lepilo
vsebuje topilo, v katerih se umetna snov
topi. Uporabljamo univerzalna,
kontaktna ali dvokomponentna lepila.
Dvokomponentna lepila so sestavijena iz
dveh ali vec sestavin (komponent},
Komponenti pred uporabo zmesamo, Lepllo
nato nanesemo na lepilno povrsinoe,
Strjevanje dvokomponentnih lepil traja od
nekaj minut do vec ur, Pri delu s katerim
koli lepilom moramo upostevati navedila
proizvajalca.



Mehanska obdelava umetnih snovi
Vijacenje

Dvoje ali vec sestavnih delov iz umetnih
snovi lahko spojimo tudi z vija¢enjem.

Predhodne naredimo izvrtino v katero
vstavimo vijak,

Niatea deloy 2 earnh aacw

Mehanska obdelava umetnih snovi
Varjenje

Varjenje je eden od moinih nacinov
spajanja umetnih snovi. Stiénl ploskvi
segrejemo do talis¢a In ju stisnemo skupaj
ter po¢akamo, da se snov strdl, Za tanjse
follje uporabljamo lahko gospodinjskl variini
strojcek s katerim zapiramo polietilenske
vrecke.,

Debelejse materiale varimo tako, da
segrejemo oba dela z vrocim vmesnim
greinim elementom, ki ima temperaturo od
\arkioe Q 180 °C do 300 °C, Ko se na zvaru material

zmehéa, element izvliecemo In polovici hitro
spojimo s pritiskom, ki traja vse do
ohladitve,




Toplotna o!!elava umetn!l! SIlOV! v

industriji
Uvod

Umetne snovi najlazje preoblikujemo
segrete, saj takrat postanejo elasticne,

S toplotnimi postopki v kemijskih tovarnah
obdelajo polizdelke v konéne izdelke. Ti
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m postopki so:

@ D - tla¢no litje ali vbrizgavanje,
J - rotacijsko ulivanje,
- potapljanje,
- iztiskanje ali ekstrudiranje,
- pihanje,
- vakuumsko oblikovanje ali globoki viek

izdelava penaste plastike.

Toplotna obdelava umetnih snovi v industriji
Tlacno litje ali injekcijsko brizganje

Pri tla¢nem litju granulat (zrna) plastike dodajajo skozi lijak. Koli¢ino granulata dozirajo na
volumski ali utezni osnovi. Ko pride granulat plastike v delovni valj, ga ogrejejo na
temperaturo talisca. Raztaljeno plastiko zajame polz, ki jo pomika skozi Sobo v kalup, kjer se
strdi in ohladi.




Toplotna obdelava umetnih snovi v [ =
industriji
Rotacijsko ulivanje

S pomodjo kalupov izdelujejo iz plastike
predmete enakih velikosti in oblik, Za
posamezne vrste predmetov uporabljajo
razlicne postopke. Pri rotacijskem ulivanju
tekoco plastiko vlijejo v kalup, ki ga zelo E
hitro vrtijo. Plastika se v tanki, enakomerni '
plasti razleze po notranjosti kalupa. £

Medtem ko se kalup se vrti, plastiko s curki

|
lzdelava woelka 2 rotacyshm ulivanjem

mrzlega zraka ali vode ohladijo, da se strdi.
Pri rotacijskem ulivanju nastajajo okrogli ali
obli votli predmeti {Zoge, smetnjaki,
zabojniki, sen¢niki, valji, rezervoarji...).

Toplotna obdelava umetnih snovi v
industriji

Potapljanje

Pri potapljanju nastane izdelek na zunanji in
ne na notranji strani kalupa. Kalup potopijo
v tekoco plastiko. Ko kalup izvlecéejo, je
prekrit s tanko plastjo prozne plastike, ki
taka ostane tudi, ko se ohladi.

vroca tekoca
plastika




"l'oplotna obdelava umetnih snovi v industriji
Iztiskanje ali ekstrudiranje

Iztiskanje ali ekstrudiranje je podobno injekcijskemu brizganju, le da tu stopljeno plastiko
potiskajo skozi matrico namesto v kalup. Pri tem postopku granulat iztiskajo pod visokim
tlakom in pri povisani temperaturi, Ekstruder oziroma polz opravlja dvejno nalogo, rotacijsko
In akslalno pomiéno gibanje. Postopek se uporabljajo pri izdelovanju dolglh predmetov s
konstantnim prerezom (plasticne cevi, okenski profili, izolirane elektricne zice, plosce...).

’

Toplotna obdelava umetnih snovi v
industriji

Pihanje

Pihanje je proces izdelovanja votlih

predmetov z vpihavanjem zraka v kos
umetne snovi.

Naprej oblikujejo predoblikovanec, obic¢ajno
je to cev s plastiko v tekoéem stanju. V
naslednjem koraku predoblikovanec
vstavijo v kalup. Pod tlakom vpihujejo vanj
zrak ali plin, da se napihne in oprime stene
kalupa in dobi zeleno obliko. Na tak nadin
nastanejo plastenke, rocke za gorivo ali
kemikalije, sodi in drugo.




polistirenske
kroglice

Lahko hlapljivi ogljikovodik v kroglicah
polistirena prehaja zato v plin. Kroglice
povecajo svoj volumen (ekspandirajo) 20
do 40 krat, njihova gostota pa se zmanjsa.
Kroglice prenesejo v paropropustne silose,
kjer zorijo od & do 24 ur. V tretji fazi
kroglice dozirajo v zaprte kovinske kalupe,
kjer se ponovno zmehcajo. Ker Sirjenje v
zaprtih kalupih ni mogoce, se kroglice med
seboj zlepijo in tako tvorijo kompakten
material. Bloke stiropora vzamejo iz
kalupov in jih s pomocjo vroce Zice
razreZejo na Zelene dimenzije.

Toplotna obdelava umetnih snovi v
industriji
Vakuumsko oblikovanje ali globoki viek

Vakuumsko oblikovanje ali globoki viek je
proces, pri katerem plosce iz umetne snov|
najprej segrejejo in jih nato oblikujejo v
zeleno obliko z razlicnimi tehnikami
vlecenja, raztegovanja in krivljenja. Pri tem
postopku zmehéano plasti¢no plosco
poloZijo nad kalup. Z vakuumsko ¢rpalko
Iz¢rpajo zrak med plosco in kalupom. Plosca
se tesno pripoji na kalup in se izoblikuje po
njem. Ta tehnologija se uporablja predvsem
za izdelovanje pladnjev, plasticnih posod,
embalaz za igrace, bonbonier,

Penasta plastika

Penasto plastiko izdelujejo na dva nadina.

Pri prvem nadinu izdelave penaste plastike
se z mesanjem kemikalij, izocianata in
poliola, kislin in penilcev dobi poliuretan.
Mesanico se nato izlije v kalup. V kalupu
potekajo kemijske reakcije, zaradi katerih
tekoca reakcijska zmes ekspandira
(mehurcki se razsirijo in nastanejo
luknjice). Tako se oblikuje mehka penasta
poliuretanska pena. Za poliestrske
poliuretanske pene je znadilno, da so
elasti¢ne, prijetne na otip in zra¢no
propustne. S tem postopkom izdelujejo
gobe za brisanje tabel, gospodinjske gobice
in krpe itd.

Drugacden je nadin izdelovanja penastega
polistirena, ki ga poznamo pod imenom
stiropor.

Postopek poteka v treh stopnjah. Najprej za
kratek cas kroglice polistirena ogrevajo z
vodne paro. Stene polistirena se zmehcaijo.



