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Rozdziat 4. Zbyt krotki czas trwania cisnienia docisku

Zawilgocenie granulatu.

Zta konstrukcja uktadu wlewowego.

Zte 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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Wzrokowa obserwacja pecherzy (POM).




Praktyka wykazuje, ze w wiekszosci przypadkow stosuje sie na wtryskarkach stosunkowo krétkie i profilowane czasy
docisku oraz stosunkowo dtugie czasy chiodzenia. Jest to charakterystyczne dla przetwérstwa tworzyw amorficznych.
Niestety ten sposob ustawiania maszyn jest stosowany réwniez przy przetworstwie tworzyw czesciowo krystalicznych
takich jak: POM, PA, PBT, PET, itd.

Zjawiska zachodzace podczas fazy docisku

Po napetnieniu gniazda formy tworzywem zaczyna sie proces krystalizacji, tzn. fancuchy czasteczek porzad-kujg sie
w formy zorganizowane - ,krystality”, uktadajagc sie jedne przy drugich; wystepuje wéwczas wieksze upakowanie czgs-
teczek a tym samym powieksza sie gestos¢ tworzywa. Proces ten rozpoczyna sie w warstwie powierzchniowej i konczy
w $rodku Scianki wypraski (patrz rysunek). Towarzyszacy temu schematyczny proces skurczu objetosciowego moze np.
dla POM mie¢ wartos¢ nawet do 14%. Ta strata objetosci musi by¢ uzupetniona podczas trwania fazy docisku przez
doptyw swiezego tworzywa. Jezeli czas docisku bedzie za maly woéwczas mogg powsta¢ mate, puste przestrzenie (jamy
skurczowe lub mikro-porowatosc), ktére wywierajg negatywny wptyw na wtasnosci wypraski.

Materiat Predkosé

Dla zadanego cisnienia nie
moina przekroczyt cieiaru
25345 g

PA 66 (schiagzin)
PA 66 GF 30
Czas dociaku 14 s jest
wystarczajgcy dla uzy- PET GF 30

skania optymalnej ja-
Materiat POMH WS 20 KneCE wypts
[20% wickna szklanego) PBT GF 30

Cisnienie docisku 90 MPa
Grubosé scianki 2.5mm

Ciezar wypraski [g]

Predkosé krystalizacji dla
Scianki grubosci 3mm
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Okreslenie prawidlowego czasu docisku jest proste i szybkie do przepr-
owadzenia bezposrednio na wiryskarce. Stosuje sige roznej dlugosci
czasy docisku ( w odstepach 1 -2 sekund, wediug wilasnego wyboru)
i odpowiadajace tym czasom wypraski (po odcigciu wlewka) wazy sie
na wadze laboratoryjnej. Wtedy gdy ciezar w funkcji czasu przestanie
ulegacé zmianie bedzie to oznaczalo, ze zostal osiggniety wiasciwy czas
docisku. Dalej znajduje sig zakres w kiorym cigzar wypraski nie ulega
Zmianie.

Analiza wad spowodowanych zbyt krétkim czasem docisku

W wypraskach wystepujg czesto réznego rodzaju wady: zbyt wysoki skurcz, zapadniecia, jamy skurczowe, majace
negatywny wptyw na wiasnosci mechaniczne wyprasek. W nie-ktérych przypadkach prébuje sie wptywaé na to ,stosujac
dtuzsze czasy chtodzenia. Nie daje to spodziewanych efektéw, powoduje tylko niepotrzebne wydtuzenie cyklu pracy
maszyny. Metoda, ktéra pozwala rozpozna¢ nastepstwa zbyt krétkiego czasu docisku polega, przy tworzywach nie
wzmochionych, na obserwaciji przetomu wypraski, w miejscu gdzie posiada ona najwiekszg grubosc¢ Scianki. Widoczne sg
wowczas jamy skurczowe i mikro-porowato$¢. Dla doktadniejszej obserwacji mozna postuzy¢ sie tutaj takze lupg lub
mikroskopem. Bardzo wygodne jest dokonywanie analizy na podstawie cienkich scinkéw tworzywa otrzymanych przy
pomocy mikrotomu (patrz rysunek) i obserwacje ich przy wykorzystaniu mikroskopu przeswietleniowego. Podobnie przy
tworzywach wzmocnionych zaleca sie rowniez badanie struktury powierzchni powstatej po przecieciu wypraski w jej
najgrubszym miejscu. Gdy czas docisku jest za krotki, woéwczas w obszarze przeciecia widoczna bedzie struktura
podobna do piany. Przy odpowiednim powiekszeniu stajg sie widoczne odstoniete wtdkna, ktérych nie ma na powierzchni
wypraski. Skuteczny czas docisku najlepiej jest okreslaé metodg wagowe (patrz opis pod wykresem). Jest to najlepsza
metoda, pozwalajgca pod wzgledem praktycznym okresli¢ czas dla konkretnego wyrobu. Jako ogdlng wskazéwke mozna
takze wykorzysta¢ przyblizone wartosci podawane w tabelach , otrzymane w wyniku doswiadczen praktycznych.
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Obowigzujg one jednak tylko dla konkretnych, podanych grubosci Scianki nie uwzgledniajg warunkéw dodatkowych takich
jak; réznice temperatur, obecnos¢ dodatkéw nukleizujgcych (zwiekszajgcych wielkos¢ czasu napetniania itp.). Im wieksza
jest grubos¢ scianki tym czas docisku jest diuzszy zmniejsza sie natomiast przy mniejszych grubos$ciach scianek.
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Faza docisku
(uporzadkowana)

Whplyw czasu docisku na wydluzenie

Source: DuPont

Schematyczne proces porzgdkowania
w czasie fazy docisku

Docisk i czas chlodzenia
Spurce: DuFont

Sposob ustawienia maszyny

W celu osiaggniecia optymalnych cech wypraski czas docisku, jak to wczesniej zostato oméwione, okresla sie metodag
wagowg. Czas chtodzenia powinien zosta¢ obnizony do mozliwego minimum np. przez ograniczenie czasu dozowania.
Wymaga to odpowiedniego usytuowania punktu wtrysku i zastosowania optymalnych wymiaréw przewezki. Nalezy takze
zwraca¢ uwage na to aby (w przeciwienstwie do wtrysku tworzyw amorficznych) utrzymywacé statg wartos¢ cidnienia
docisku, ktérego wymagany poziom, zaleznie od materiatu, lezy w granicach od 60 do 100 MPa.



