DZIESIEC PODSTAWOWYCH
PROBLEMOW WYSTEPUJACYCH W
TECHNOLOGII WTRYSKU.
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Rozdzial 10. Osad (nalot) na powierzchni formy

Zawilgocenie granulatu.

Zta konstrukcja uktadu wlewowego.

Zite potozenie punktu wtrysku.

Zbyt krotki czas trwania cisnienia docisku.

Niewtadciwa temperatura uplastyczniania tworzywa.
Niewtasciwa temperatura formy.

Wady powierzchniowe wyprasek.

Trudnosci z konstrukcja i eksploatacje goracych kanatow.
Deformacja wyprasek.

0. Osad (nalot) na powierzchni formy.
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Osad na powierzchni formujacej moze wystepowaé¢ podczas przetwarzania niemal wszystkich tworzyw
termoplastycznych. Ze wzrostem wymaganh sktad chemiczny i receptury stajg sie coraz bardziej skomplikowane
w zwigzku z wiekszg iloscig takich dodatkow jak: modyfikatory, srodki opdzniajgce palenie, itp. Sg one jedng z gtéwnych
przyczyn zwiekszonego tworzenia osadéw. Poza tym duze znaczenie majg tutaj rowniez takie czynniki jak: termiczny
rozpad tworzywa, zbyt duza predkos¢ $cinania, niewystarczajgce odpowietrzenie. Czesto wystepuje mozliwose
réwnoczesnego wptywu wielu czynnikéw. Znalezienie i zastosowanie odpowiednich srodkdéw zaradczych jest wowczas
bardzo utrudnione, zwlaszcza, ze osad moze powstaé dopiero po wielu godzinach lub nawet dniach pracy.

Typy osadu

Przy przetwérstwie réznych grup tworzyw wystepujg okreslone rodzaje osadow. W przypadku tworzyw zawierajgcych
dodatki utrudniajgce palenie przy zbyt wysokich temperaturach przetwérstwa tworzenie sie osadu moze by¢ wynikiem
zachodzacych reakcji chemicznych. Tworzywa o podwyzszonej, zmodyfikowanej udarnosci majg nizszg odpornosé
termiczng i sg bardziej czute na naprezenia scinajace. Przy niekorzystnych warunkach przetwoérstwa modyfikatory moga
ulec oddzieleniu od polimeru podstawowego i osadzaé¢ sie na powierzchni gniazda formy. W przypadku termoplastéw
technicznych, ktére wymagajg wysokich temperatur przetworstwa, wystepowanie dodatkéw barwigcych moze wplynaé na
obnizenie stabilizacji termicznej materiatu podstawowego. Nastepstwem tego moze by¢ nalot z produktéw rozpadu
zaréwno polimeru jak i samego barwnika. Wszelkiego rodzaju dodatki (modyfikatory, stabilizatory) wykazujg sktonnosé do
przywierania na rozgrzewajgcych sie elementach formy jak np. rdzenie. W takich przypadkach nalezy zwrdci¢ szczegding
uwage na odpowiednig termoregulacje formy lub nawet zastosowac specjalnie stabilizowane materiaty.
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+ kontrolowaé temperature, obnizyt do zalecanego poziomu
» Eprawdzit czy nie nastapit rozpad termicziy np. tworzenie sie pecherzy
lub gazow w roztopionej masie tworzywa

- za wysoka tempertaura
uplastyczniania

* dostosowac profitemperatury cylindrow do czasu przebywania
tworzywa w ukiadzie uplastyczniajacym

* roptymalizowat termicznie rozdzielenie goracych kanatéw, sprawdzic i
wyregulowac nastawy temperatury

- 7 * pdnalezc miejsce zalegania (zmiana koloru), dlugie cykle czyszczenia
- miejsce queganla tworzywa w dyszy oznaczaja zie "przeplukiwanic”
gy iy R M EREEE SRR O « elementy, w ktorych moze zalegat tworzywo (dysze, koncowka
zw_rotpego_ = cylindra, £limak, gorace kanaly), zbadac i ewentualnie naprawic lub
- zuzyrcie cylindra, mariwe naroza w wymienic
gorgcych kanatach

» zredukowat czas zalegania poprzez uzycie mniejszej wiryskarki

» Zastosowai opdZniony cykl uplastyczniania, stosowat moiliwie maly
ruch dekompresji z uwagi na utlenianie tiworzywa przez zasysane
powietrze

- tworzywo lub jego dodathki o zbyt
nigkie] odpornogci termicznej

Rozpad termiczny

*yuiywac na probe tworzyw standardowych (bez modyfikatoréw,
pigmentow)
sprzesuszyt aby usungc fazy lotne z polimeru

* powiekszyt grubosc lub zastosowat przephyw pomocniczy
» Zwigkszyt liczbe punktow wirysku aby skrocic droge przephawu
« Zmienit ukl. wlew., ewent. jako wetepny zastsowat sys. gorac. Kanaow

- byt cienka Scianka lub za diuga
droga przeplywiu prowadzaca do

powstawania zbyt wysokich
napreien Scinajacych * podniesc temperature uplastycznienia

- du#a predkoS¢ Scinania przy zbyt e zwigkszyt przekrdj przeweiki

malym przekroju poprzecznym » Zoptymalizowac konstrukcje
przewezki » Zwickszyi liczbe puntow wirysku

duza predkosc

- duie napreienia Scinajace przy *zredukowat, wzglednie profilowat predkosc wirysku
Zbyt szybkim wirysku spodniest temperature wirysku

B niemtgmzajqce odpnwietrzenie * gniazdo formy zaopatrzec w odpowiednie odpowietrzenie, wzglednie
poprawic istniejace
» zastosowat odpowietrzenie samooczyszczajace sie, tak aby zapewnic
dobre, state odprowadzanie powietrza

- zbyt wysoka temperatura powierzchni * skontrolowat temperature formy po fazie rozruchu, ustawic na
form uj-q ;ej zalecany poziom
+ Zredukowatc przegrzanie rdzeni formy przez odpowiedniz regulacje
temperatury

Przyczyny nalotu na powierzchni formy i wskazowki pomocne przy jego usuwaniu

Source: DuPant

Sporadyczne wystepowanie nalotu

Przyczyna nagle pojawiajacych sie nalotow moze leze¢ w niewlasciwie prowadzonym procesie lub zaleze¢ od tworzywa,
ktérego witasciwosci moga sie zmienia¢ zwlaszcza przy wymianie kolejnej partii. Istniejg jednak metody, dzieki ktérym
mozna zaradzi¢ takze temu zjawisku. Na poczatku nalezy zmierzy¢ temperature uplastyczniania oraz zbada¢ wzrokowo
czy nie zachodzi proces rozpadu tworzywa. Przetwarzane tworzywo nie powinno by¢ zanieczyszczone innymi polimerami.
Nastepnie trzeba skontrolowa¢ odpowietrzenie formy. W kolejnym kroku, podczas biezacej produkcji nalezy zmieni¢
materiat na naturalny lub o innym kolorze (poza czarnym ). Po okoto 20 minutach mozna zatrzyma¢ maszyne. Po
wykreceniu dyszy lub koncowki cylindra ewentualnie $limaka, mozna zlokalizowac miejsce zalegania, zaleznie od koloru
oryginalnego materiatu wzglednie roztozonych, odbarwionych czagstek tworzywa. W wielu przypadkach metoda ta
odkrywa zaskakujgco dobrze wszystkie stabe miejsca zespotu. Zlikwidowanie obszaru wystepowania problemoéw
prowadzi do znacznego polepszenia jako$ci rowniez przy przetworstwie innych materiatdw. Mozliwe jest takze
zastosowanie podobnych metod dziatania dla kontroli systemow goracych kanatéw.
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Konserwacja formy

Jezeli zadnym z wymienionych sposobdw nie mozna zapobiec powstawaniu nalotu zaleca sie specjalng konserwacije
formy. Z praktyki wiadomo Ze osad daje sie tatwo usunaé w stadium tworzenia. Dlatego tez nalezy czysci¢ gniazda
i odpowietrzenia w okreslonych przedziatach czasowych (np. przy koncu zmiany). W przeciwnym razie utworzony osad
mozna bedzie usungé¢ dopiero w narzedziowni co wymaga dodatkowych naktadéw. Z powodu duzej r6znorodnosci sktadu
chemicznego osadow optymalny rozpuszczalnik i proces rozpuszczania znajduje sie najczesciej metodg préb i btedow.
Oprécz klasycznych rozpuszczalnikbw mozna stosowac takze ,metody domowe” takie jak spray do czyszczenia piecykow
elektrycznych lub nawet coca-cole. Liste skutecznych trikbw zamyka guma czyszczaca stosowana np. w modelach
elektrycznych kolejek do czyszczenia stykéw.

Ogdlne przestrogi

W przypadku materiatéw wrazliwych termicznie nalezy przy stosowaniu systeméw goracych kanatéw pamieta¢ o tym, ze
system ten przedtuza czas przebywania tworzywa w wysokiej temperaturze a tym samym moze zwieksza¢ sktonno$¢ do
tworzenia nalotu z produktéw rozpadu. Przy przetworstwie materiatdw wrazliwych na $cinanie nalezy zawsze stosowaé
kanaly i przewezki o odpowiednio duzych wymiarach. W praktyce bardzo dobrym okazat sie wtrysk wielopunktowy, ktéry
pozwala na zmniejszenie dlugosci drogi ptyniecia a tym samym umozliwia stosowanie mniejszych predkosci wtrysku.
Zasadniczo dobre odpowietrzenie formy redukuje tendencje do tworzenia osadu. Dlatego tez nalezy je przewidzie¢ juz na
etapie konstruowania. Preferuje sie odpowietrzenia samo czyszczace lub takie, z ktérych osadzone pozostatosci mozna
tatwo usung¢. Udoskonalenie odpowietrzenia prowadzi czesto do zmniejszenia ilosci osadow w formie, w poszczegdlnych
przypadkach stosuje sie réwniez specjalne powtoki formy, ktére mogg zmniejszyé przyczepnoé¢ sktadnikéw osadu a tym
samym zmniejszy¢ ilos¢ tworzacego sie nalotu. Skutecznosé dziatania okresla sie zawsze metodg préb.

Nalot na przegrzanym rdzeniu.

Source: DuPont
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