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Rozdziat 5. Niewlasciwa temperatura uplastyczniania tworzywa

Zawilgocenie granulatu.

Zta konstrukcja uktadu wlewowego.

Zte potozenie punktu wtrysku.

Zbyt krotki czas trwania cisnienia docisku.

Niewtasciwa temperatura uplastyczniania tworzywa.
Niewtasciwa temperatura formy.

Wady powierzchniowe wyprasek.

Trudnosci z konstrukcjg i eksploatacje gorgcych kanatéw.
Deformacja wyprasek.

0. Osad (nalot) na powierzchni formy.
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Wplyw niewtasciwej temperatury uplastyczniania jest kolejnym czynnikiem decydujgcym o jakosci technicznych wyprasek
wykonywanych z tworzyw czesciowo krystalicznych. Zakres regulacji temperatur jest z reguty mniejszy niz w przypadku
tworzyw amorficznych. Przetwérca moze tu bezposrednio wptywac na wiasnosci gotowego produktu poprzez zmiane
nastaw maszyn.
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Niewtasciwe temperatury uplastyczniania

Przyczyng wad wyprasek moze by¢ zaréwno zbyt wysoka, jak i za niska temperatura uplastyczniania a ponadto rowniez
niejednorodny rozktad temperatury w cylindrze. Zbyt wysoka temperatura prowadzi do termicznej degradacji (rozpadu)
polimeru, jak tez do rozpadu modyfikatorow (barwnikéw, modyfikatoréw udarnosci itp.). Konsekwencjg tego moze by¢
obnizenie witasciwosci wyrobu (krétsze tancuchy czasteczkowe), wady powierzchniowe (produkty rozkfadu) oraz
wydzielanie sie gazéw i nieprzyjemnej woni. Przy zbyt niskiej temperaturze wystepuja niejednorodnosci struktury. Wptywa
to silnie na udarnos$¢ i prowadzi do duzych wahan witasnosci mechanicznych. Obok temperatury wazng role odgrywa
réwniez czas przebywania polimerdw uktadzie uplastyczniajgcym co, jak wskazuje doswiadczenie, jest bardzo istotne dla
wyprasek, ktére muszg charakteryzowaé sie wysokqg jakoscig. Bezpieczny czas przebywania lezy w obszarze od 2 do 9
minut. Przy dtuzszych czasach mimo odpowiedniej temperatury, moze juz wystgpi¢ rozpad termiczny. Przeciwnie przy
zbyt krétkich czasach prze-bywania materiatu w cylindrze mozna nie uzyskac petnej homogenizacji tworzywa.
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Stopien obciazenia w zaleznosci o temperatury i czasu cyklu.

Rozpoznanie ztej temperatury uplastyczniania

Przy wtrysku POM przecigzenie termiczne objawia sie tworzeniem pecherzy z produktéw rozktadu termicznego. Mozna to
zaobserwowacé na przekroju poprzecznym wypraski. Dalszymi objawami sa: tworzenie sie nalotu na powierzchni formy
i wydzielanie silnego zapachu. Natomiast dla POM bez Sladéw degradacji spadek wtasnos$ci mechanicznych bedzie
niezauwazalny. PA w warunkach eksperymentalnych réwniez wykazuje przypalenie przy zbyt wysokiej temperaturze
dyszy wtryskarki. Pojawia sie wyrazna zmiana zabarwienia. Rozktad termiczny PA powoduje silne pogorszenie wtasnosci
mechanicznych. W technice laboratoryjnej mozna wczesniej wykrywac rozpad termiczny poprzez pomiary zmian lepkosci,
jednak z reguly nie mozna ich przeprowadzi¢ w warunkach warsztatowych. Jeszcze gorzej na przeciazenia termiczne
reagujq takie tworzywa jak PBT i PET. Zwigzane z tym wady, powstate podczas przetwoérstwa, rozpoznaje sie jednak
z trudem. Uwidaczniajg sie one czesto dopiero podczas montazu lub eksploatacji. Wystepowa¢ moze takze zmiana
zabarwienia. Zbyt niska temperatura uplastyczniania przy PA i PBT nie wzmocnionych moze zosta¢ stwierdzona przez
wystepowanie nie roztopionych czgstek w wytrysnietej z dyszy cylindra masie tworzywa.
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Czas przebywania dla PA 66 wysoko udarowego

Okreslenie wlasciwej temperatury uplastyczniania

Obszar optymalnej temperatury uplastyczniania dla danego tworzywa mozna znalez¢ w katalogach dostarczanych przez
producentéw tworzywa. Nalezy mie¢ na uwadze takZze to, iz obok energii cieplnej dostarczanej do tworzywa za
posrednictwem grzatek wystepuje takze ogrzewanie na skutek wewnetrznego tarcia czasteczek. oS¢ energii do-
starczonej w ten sposéb jest uzalezniona od takich czynnikow jak geometria Slimaka, predkos¢ obrotowa oraz ci$nienie
uplastyczniania. Dla otrzymania bardziej precyzyjnych wynikéw pomiaréw temperatury uplastycznionego tworzywa
zalecane jest zastosowanie ponizszych wskazéwek:

¢ S$rednica czujnika powinna by¢ mniejsza niz 1.5 mm,

e czujnik pomiarowy powinien by¢ wstepnie rozgrzany,

o tworzywo powinno zostac wtrysniete do izolowanego cieplnie pojemnika,

e tworzywo na-lezy miesza¢ podczas pomiaréw.

Powyzsza metoda pomiaru jest zobrazowana na rysunku powyze;.

Przy pierwszych prébach wirysku nalezy tak wstepnie dobra¢ profil temperatury aby w strefie zasilania wynosita ona okoto
10 do 15 oC ponad temperature ptyniecia a w strefie sprezania okoto 5 do 10 oC ponizej zamierzonej temperatury
uplastyczniania. W zaleznosci od pomiaréw, mozna jg poézniej ustawi¢ bardziej doktadnie. Przy dtugich czasach prze-
bywania tworzywa w cylindrze i krétkich drogach dozowania nalezy stosowac rosngcy profil temperatury. Dla sytuacji od-
wrotnej lepsze efekty daje profil ptaski. W zadnym za$ wypadku temperatura uplastyczniania nie moze byé nizsza od
temperatury ptyniecia tworzywa.
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