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Rozdziat 6. Niewlasciwa temperatura formy

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 goracych kanatéw.
Deformacja wyprasek.

0. Osad (nalot) na powierzchni formy.
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Przy przetwérstwie czesciowo krystalicznych tworzyw sztucznych takich jak: POM, PA, PBT i PET szczegdlnie istotne jest
przestrzeganie wiasciwej temperatury powierzchni gniazda formy. Tak wiec podstawowe zatozenia dla optymalnego
prowadzenia procesu sg tworzone juz w fazie konstruowania narzedzia. Tylko wtedy przetwérca, przy zastosowaniu
odpowiedniego urzadzenia regulacji temperatury, moze zapewni¢ wysokg jako$¢ wyprasek i unikngé ewentualnych
ktopotéw podczas pédzniejszej produkciji.

Forma 40 °C Forma 90 °C
Warstwa brzegowa o malym Struktura optymalna
stopniu krystalicznosci

Wplyw temperatury formy na strukture dla POM-H (homopolimer)




Wplyw niewlasciwej temperatury formy

Najtatwiejszym do rozpoznania efektem ztej temperatury formy jest zta jako$¢ powierzchni wypraski. W tworzywach
czesciowo krystalicznych istnieje silna zalezno$¢ pomiedzy skurczem w stanie statym, skurczem wtérnym a temperaturg
narzedzia i gruboscig $cianki wypraski. Nierdwnomierne odprowadzanie ciepta z formy prowadzi w konsekwencji do
zréznicowania skurczéw w wyprasce. Wigze sie to dalej z niedotrzymaniem narzuconych tolerancji wymiarowych
produkowanego detalu. Powstajg takze niemozliwe do skorygowania zjawiska paczenia sie, wystepujace zaréwno
w tworzywach wzmocnionych jak tez i nie wzmocnionych wiéknami. Odchylenia wy-miarowe wyprasek witryskiwanych
przy wysokich temperaturach sg najczesciej powodowane zastosowaniem zbyt niskiej temperatury formy, poniewaz przy
niskich wartosciach skurczu przetwércze-go wystepuja duze wartosci skurczu wtérnego. Niezbedng okazuje sie tutaj
diuga faza rozruchu maszyny poniewaz daje ona mozliwos¢ ustabilizowania sie procesu a zwilaszcza
ustalenia tempera-tury formy. Mechaniczne i termiczne wiasciwosci tworzyw sg réwniez zalezne od temperatury formy.
Tak np. przy nizszych temperaturach zmniejsza sie znacznie obcigzenie termiczne PET. Zte odprowadzanie ciepta
w ktoryms$s z obszaréw formy, moze by¢ takze przyczyng znacznego, niepotrzebnego wydtuzenia czasu cyklu.
Niekorzystng temperature formy mozna ustali¢ np. metodami analitycznymi takimi jak badanie struktury (np. przy POM)
lub badaniami DSC (np. przy PET patrz wykres).

Zalecenia dotyczace optymalnej temperatury formy

Stale zwieksza sie stopien skomplikowania form a tym samym i trudnosci zwigzane z zapewnieniem optymalnych
warunkow regulacji temperatury. Nie biorgc pod uwage prostych wyprasek mozna stwierdzi¢ Zze ukfad regulaciji
temperatury jest zawsze kompromisem. Podane ponizej za-lecenia stanowit tylko ogdlng wskazéwke dla wstepnego
okreslania warunkéw produkcji konkretnych wyprasek.
o Uktad regulacji tempera-tury musi stanowi¢ integralng cze$¢ formy.
o Przy malej objetosci wtrysku i duzej masie narzedzia nalezy juz w etapie projektowania przewidzie¢ dobrg wymiane
ciepta.
Nalezy stosowaé duze wy-miary kanatoéw przeptywowych jak tez i korncéwek doprowadzajacych.
e W miare mozliwosci nalezy stosowa¢ wode jako medium regulacji temperatury. W obiegach cisnieniowych nalezy
przewidzie¢ przewody doprowadzajace i bocznikujgce wykonane z materiatdw odpornych na cisnienie i temperature.

Pik rekrystalizacji {za niska temperatura formy)
/ Temperatura formy 50 °C
Temperatura fory 2CE

Temperatura formy 120°C

~

PET-GF 45

60 80 100 110 120 140 160 180 200 220 240 260 280

80 100
Temperatura ('C) Tempertury wygrzewania (°C )

Wplyw temperatury formy na krzywe DSC Skurcz wtérny

Przebieg optymalny

Skurcz wtorny (%)

Pik przetopienia
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e Dostosowa¢ rodzaj i wy-datek urzadzen regulujgcych temperature (termostatéw ) do danej formy. Odpowiednie
informacje mozna uzyskac z katalogéw udostepnianych przez producentéw tych urzadzen.
o Pomiedzy formg a stotami wtryskarki stosowaé wytrzymate na naciski ptyty izolacyjne.
e (Oddzielnie ustali¢ temperature formy od strony dyszy i strony ptyty ruchome;j.
Przewidzie¢ oddzielne obiegi regulacyjne dla suwakéw i rdzeni, ktére mogg wymagaé odmiennych temperatur pracy.
Obiegi chtodzace o réznej budowie nalezy taczy¢ szeregowo a nie rownolegle. Przy zr6znicowanych oporach ptyniecia,
przy potaczeniu rowno-legtym wystapig niejednolite wydatki medium chtodzacego. Powoduje to wieksze réznice
temperatur niz w przypadku potgczenia szeregowego. Zalecana jest kontrola temperatury na wejsciu i wyjsciu.
Odpowiednie wskazniki po-winny znajdowac sie na termostacie. Dla Lepszej kontroli procesu zaleca sie wbudowanie
w forme czujnikéw temperatury. Pozwala to na kontrole podczas biezacej produkcji. Przy statej temperaturze powierzchni
formy, po okoto 20 - 30 cyklach ustala sie rownowaga termiczna zalezna od réznych wspotczynnikéw. Korzystne jest,
podczas krétkich przerw w cyklach, kontrolowanie temperatury w okreslonym miejscu formy. Mogg do tego celu stuzy¢
specjalne termo-metry kontaktowe dajace natychmiastowy pomiar. Pozwoli to na ewentualng korekte temperatury, przez
zmiane nastaw termostatu, tak aby osiggna¢ zalecang temperature dla danego tworzywa. Zalecane dla konkretnych
tworzyw temperatury przetwoér-twa jak i powierzchni formy mozemy uzyskaé z danych katalogowych producentéw. Przy
produkcji wyprasek wysokich wymaganiach odnosnie powierzchni lub jakosci, ogdlnie dazy sie do podwyzszania
temperatury form. Uzyskuje sie dzieki temu nizsze wartosci skurczu wtérne-go, lepszy potysk powierzchni oraz ogdlnie
bardziej stabilne wifadciwosci. Podczas wytwarzania wyprasek o mniejszych wymaganiach mozna ze wzgledow
ekonomicznych stosowaé nizsze temperatury narzedzi. Jednakze nalezy mie¢ swiadomos¢ ujemnego wptywu takiego
dziatania na wlasnosci wyrobu.

Zalecana temperatura
narzedzi
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