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ANTISPLIT ( YUKSEK DOLGULU ) MASTERBATCH URETIMI

Antisplit ( YUksek dolgulu ) masterbatchler, dukuma cuval bantlarin incelme
yapmasini engellemek ve maliyet dlisirme amagl kullanilmaya baslanmisti. Daha
sonralari piyasa sartlarinin getirmis oldugu rekabetci ylk ile antisplit masterbatch ler
birgok Grin grubunda kullanilmaya baslanmistir. Bunlardan bazilari;

Otomativ parcalarinda

PP Cuval

Otomotiv Endustrisi

Plastik Mobilya Endustrisi
Elektrik - Elektronik Endustrisi
Oyuncak Enddustrisi
Telekomintikasyon Endustrisi
Ambalaj Sanayi

Plastik Boru Ekstriizyon

Koruge Boru

Plastik Kasa

Blown Molding Sise

Agir yiuk torbalari

Tasima cantalari

Market ve tasima posetlerinde
Beyaz esya parcalarinda

YUksek dolgulu bu compoundlarin masterbatch olarak anilmasinin sebebi ise renk
masterbatch uygulamalarinda oldugu gibi ana tasiyici polimere yiksek oranda kalsit
yuklenerek (%70 - 80) granil haline getirilmesidir. Granul haline getirilen dolgulu
compoundun ayni masterbatch gibi icine kalsit ylklemesi yapilacak son Urline
katillarak son Urlinde bir kalsitin iyi bir dagiim saglayarak karismasini saglamaktir.
Dolgu malzemelerinin toz olmasi nedeni ile granil halde son Urln isleyen Ureticiler (
enjeksiyon, ekstrizyon film ve profil ) isleme hunisine direk katarak karistirmaya
calismalari bazi problemler olusturacaktir. Bu problemler;

e Granul haldeki malzemeyle huniye konulan dolgularin, granidlden &6nce

makineye akmasi sonucu dolgularin yeterince dispersiyon olamamasi

« 1lyi dispersiyon olmamis dolgularin belirli bdlgelerde birikerek son uriinin

mekaniksek 6zelliklerini dislirmesi

» Tam dispersiyon olmamis dolgularin tGrinde renk farkhliklari olusturmasi

« Uriin Uretimi icin tasarlanmis makinelerde dolgularla direk olarak karsi karsiya

kalmasi neticesinde makinede mekaniksel asinmalar ve c¢ok blylk hasarlar
olusmasi neden olur

« Direk olarak kalsitle karsilasan makinelerde isleme sirasinda ylksek basinglar

olusmasi sonucu elektrik tiketiminin artmasi

e Toz Urin kullaniminin getirecedi Gretim ve iscilik maliyetleri

Bu problemlerin haricinde daha birgok problem sayilabilir. Ayrica toz Grinin son
Urinde katilma oranini belirleme toz Grin ile zor olmaktadir. Dozajlama ile yiklenme
ye calisilsa bile toz sistemlerin dozajlama cihaz maliyetleri, granll dozajlayicilardan
cok daha yuksektir. Antisplit masterbatch kullanmanin getirdigi avantajlar ise;

« Maliyet avantaji saglar

« Dolgu maddelerin son Uriinde ¢ok daha iyi dagilimi
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Malzeme islenirken i1si dayanimi saglar
Malzeme ye sertlik, sikilik ve tokluk 6zelligi kazandirir
Kalip gekmesinin dusurur
Beyaz Urlinlerde titan kullaniminin azaltiimasini saglar

Bu ve bunun gibi birgok avantaj sayesinde 6zellikle son dénemlerde antisplit
masterbatch Uretimi ve kullanimi artmistir. Genellikle poliolefin grubu urunlerde
kullanimi ¢ok fazladir. Antisplit masterbatch Gretiminin kullanildigi Gretimler;
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ANTISPLIT MASTERBATCH URETIM SEKLI

Antisplit masterbatch Gretiminde normal masterbatch Gretiminde oldugu gibi
yuksek oranda dolgu malzemesinin ana hammadde icine ylklenmesi neticesinde
elde edilen masterbach oldugunu daha 6nceden belirtmistik. Burada kullanilan dolgu
malzemeleri genelde Kalsit (CaCO3), Talk malzemeleridir.

iki farkli malzemenin birbiri ile bagdasmasi zor bir durumdur. Bu nedenle
burada makine secimi ve kullanilan katkilar UGretimin kolaylasmasinda, yiklenen
dolgu malzemelerinin miktarinin artmasinda ve Urin kalitesinde 6nemli etkendir.

Antisplit masterbatch yapiminda gesitli katkilar kullanilir. Bunlar PE wax, Cinko
stearat, kalsiyum stearat yada bu 3 katki yerine tek basina yeterli olabilen proses
ajanlar kullaniimaktadir. PE wax dis kaydirici ve dipersiyon ajani, kalsiyum stearat ig
kaydirici ve akigkanlk artirici, ¢ginko stearat diskaydirici fonksiyon gdrmektedir.
Bunun yaninda tek paket sistem olarak tasarlanmis olan proses ajanlari hem i¢, hem
dis kaydirici, hem akiskanlik sadlayici ve bunun yaninda baglayicilik o6zelligi
ekleyerek tek basina etkili katki malzemeleridir. Proses yardimcilari %70 - 80 kalsit
yUklemelerine kadar tek basina yeterli gelmektedir ve diger katkilarin toplaminin
yarisi kadar kullanilabilmektedir. Asadida verilen 6rnek genel formulasyonlar da
bunu gdérebilirsiniz

Malzemeler Oran (phr) Malzemeler Oran (phr)

LLDPE ( 50 MFI) 30 LLDPE (50 MFI) 30

Kalsit CaCO3 70 Kasit (CaCO3) 70

Pe Wax 2,5 Libaid T-2 Proses Ajani | 1,5

Kalsiyum Stearat | 2,5 PE Wax 0,5
Cinko Stearat 0,5

Malzeme Oran (phr)

Polipropilen 40

Kalsit CaCO3 40

Talk 20

Libaid T-2 1,5

PP[ Homopolimer,MI 10-12 ]
CaCO3 [Kaplanmamis,5 Mikron partikll boyutu]
Talk [Kaplanmamis,5 Micron partikil boyutu

Yukarida da goérulen formulasyonlar da Libaid T-2 proses ajaninin %60 dolgu
ylklemesine kadar tek basina yeterli oldugu ancak %70 lerde ¢ok az oranda PE Wax
ve ¢inko stearat ihtiyaci duydugunu gorebilirsiniz. Sadece PE Wax ve Kalsiyum sterat
ile yapilan formulasyon ile Kkarsilastirdiinizda neredeyse vyari miktar katki
kullanilarak Gretimin yapilabildigini gérebiliyorsunuz.
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Antisplit masterbatch Uretiminde proses isleme makineside 6nemli bir
etkendir. Burada makinenin Grint sikistirma ve karistirma kabiliyeti dnemlidir. Bu
proseslerde genelde tek ve cift vida ekstriizyon makineleri kullaniimaktadir. Tek vida
ekstriizyon makinelerinin Grinld sikistirma ve karistirma orani zayif oldugundan,
ardnd bir 6n karistima yapacak banburi sistemine ihtiyag duyulmaktadir. Sekil 1 de

bunu goérebilirsiniz
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TEK VIDALI EKSTRUZYON
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Batln formulasyon bamburi icine koyulduktan sonra malzemelerin bamburide
sikistirma vidalari ile sikistirma yapilir ve sonra hamur haline gelmis karisim
ekstriizyona koyularak tekrardan bir isleme yapilir ve kafada bulunan gézenekli
kaliptan malzeme cikar ve burada ya makarna halinde uzatilarak kirma
makinesinden ya da kalip 6nlinde buluna kesme makinesi yardimi ile grandl haline

getirir.
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! Filler

Additives

Polymer

CIiFT VIDALI EKSTRUZYON

Cift vida makinelerde ise formulasyon igindeki malzemeler huniden katkilarda
yan beslemelerden verilerek Uretim tek seferde elde edilebilmektedir. Ancak 6zellikle
proses ajani kullanimlarinda ¢ok daha performansli sonug¢ elde edebilmek igin
Polimer ile kullanilacak kalsit yada dolgunun %40 kadari Libaid T-2 proses ajani ile
birlikte karisim yapildiktan sonra bu karisim huniden, geri kalan dolgu da dozajlayici
ile yan beslemeden verilir. Boylece ana hammadde kalsit arasinda baglayicilik etkisi
cok daha fazla artacaktir.

Katki seciminde en dnemli dikkat edilecek faktér sadece fiyat olmamalidir. Bir
arinin maliyet avantaji satin alimdaki fiyat ile belirlenmemeli, katkinin prosese
kattigi avantajlar, kullanim oranlari, enerji maliyetlerine getirdigi avantajlar,
makineyi korumasi ve zorlamamasi gibi faktérlerin batlini bir katkinin maliyetini
ortaya cikarir. Sadece ilk satin alim maliyeti dikkate alinarak yapilacak alimlar arka
planda olusturacadi bircok maliyetle size daha pahaliya patlayabilir. Batin katkilarin
seciminde bu konuya dikkat edilmesi hem Urlintntze hem maliyetlerinize katki
saglayacaktir.
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