DZIESIEC PODSTAWOWYCH
PROBLEMOW WYSTEPUJACYCH W
TECHNOLOGII WTRYSKU.
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Rozdziat 9. Deformacja wyprasek

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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Sktonnos¢ wyprasek do deformacji jest znacznie wieksza przy przetwérstwie tworzyw czesciowo krystalicznych (POM,
PA, PBT, i PET), niz przy wytwarzaniu wyprasek z tworzyw amorficznych. Ta cecha musi wiec byé brana pod uwage juz
w fazie projektowania wypraski i formy. Tylko w nielicznych przypadkach wade tg mozna skorygowaé w fazie
przetworstwa.

Gtéwne przyczyny deformaciji

Jak juz wczesniej wspomniano dla tworzyw czesciowo krystalicznych wystepuje stosunkowo wysoki skurcz zalezny od
szeregu czynnikdw. Przy tworzywach nie wzmocnionych zalezy on w duzej mierze od grubosci $cian wypraski
i temperatury powierzchni formy. Tworzywa, w ktérych wypetniaczem sg widkna szklane, dzieki ich ukierunkowaniu,
zachowujg sie podczas skurczu zupetnie inaczej. Gtéwng przyczyng zjawiska deformacji jest w tym przypadku réznica
w ukierunkowaniu widkien wzdtuz i w poprzek do kierunku przeptywu. Dla poréwnania grubos¢ Sciany ma tutaj mato
istotny wptyw. Tak wiec mozna stwierdzi¢, iz gtéwnymi przyczynami deformacji wyprasek sg zréznicowanie grubosci
Scian, potozenie wlewu doprowadzajgcego oraz zaktocenia i zmiany kierunku przeptywu. Wplyw tak wielu réznych
przyczyn spowoduje, ze ta sama wypraska bedzie sie zupetnie inaczej zachowywata w zaleznosci od tego czy
zastosujemy tworzywo wzmocnione czy nie wzmocnione.
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Konstrukcyjne metody zapobiegania deformacjom wyprasek

Czesci z tworzyw nie wzmocnionych wymagajg mozliwie rownomiernej grubosci scian. Juz w fazie konstruowania nalezy
unika¢ ewentualnego spietrzenia masy tworzywa. Dla zmniejszenia zréznicowania skurczu mozna zastosowac wtrysk
wielopunktowy, ktéry pozwala uzyskaé mniejsze spadki i réznice cisnienia. Temperatura formy musi by¢ tak regulowana
aby zapewnione bylo rownomierne odprowadzanie ciepta ze wszystkich fragmentow wypraski. Przy stosowaniu tworzyw
wzmocnionych widknem szklanym obok statej grubosci sciany waznym czynnikiem jest takze symetria wypraski. Budowa
asymetryczna zaktoca przeptyw tworzywa a orientacja wtokien powoduje deformacje wypraski. Dla wyréwnania asymetrii
mozna stosowa¢ odpowiednie wybrania w czesci, ktérg chcemy uzyskac. Nalezy to uwzglednic juz w fazie projektowania
wypraski i formy. Istotne znaczenie ma tez potozenie wlewu doprowadzajgcego. Potencjalnymi przyczynami deformagiji
moga by¢ kazde zmiany kierunku przeptywu oraz sposéb taczenia strumieni tworzywa.

Technologiczne mozliwosci przeciwdziatania deformacjom wyprasek

Dopiero przy zatozeniu, ze wypraska, wlew, konstrukcja formy zostaly wiasciwie zaprojektowane, mozna podczas
przetwarzania tworzyw nie wzmocnionych wplywac¢ na deformacje wypraski przez zastosowanie odpowiedniego cisnienia
docisku i temperatury formy. Codzienng praktyka stato sie stosowanie wielu obwoddw regulaciji temperatury majacych na
celu optymalizacje odbioru ciepta. Przy tworzywach wzmocnionych oprocz regulaciji predkosci wtrysku mozna ewentualnie
obniza¢ temperature formy. Daje to jednakze niewielkie efekty. Samymi parametrami witrysku nie mozna dostatecznie
skorygowac¢ ewentualnych btedéw poczynionych w fazie projektowania wypraski czy tez samej formy.
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Tendencje do deformacji bez ; Mniejsze tendencje do deformacji
uzebrowan hamujacych e przy uzebrowaniach hamujacych
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Skurcz wzdluzny (%)

Pollozenie frontu plyniecia i deformaciji dla PBT WS 30

Source: DuPont

Sposoby zapobiegania deformacjom

Przy przetwarzaniu tworzyw wzmocnionych wiéknem szklanym najwazniejszym stadium jest faza napetniania gniazda
formy. Przebieg czota strumienia w formie pozwala na ustalenie sposobu ukierunkowania wtdkien. Dysponujac danymi
(diagramami) dla okreslania skurczu, charakterystycznego dla danego tworzywa wzmocnionego, mozna w wielu
przypadkach redukowa¢ deformacje poprzez zmiany przebiegu czota strumienia dzieki wprowadzaniu np. przeptywu
pomocniczego lub zastosowaniu tzw. hamulcéw przeptywu. Ten sposob postepowania wymaga jednak duzego
doswiadczenia a przeprowadzone obserwacje utatwiajg konstruowanie nastepnych wyprasek i form. Ww. metoda ma
takze swoje ograniczenia okreslone poprzez wtasnosci tworzyw i zaleznosci fizyczne. Nie mozna np. tego sposobu
stosowacé przy przetwarzaniu tworzyw amorficznych. Moze okazac sie konieczne stosowanie specjalnych modyfikaciji
chemicznych albo kombinacji réznych komponentéw wzmacniajacych, zmniejszajacych stopien deformacji. Ostatnig
i najdrozszg metodg moze by¢ koniecznos¢ zmiany konstrukcji formy. Jesli ma sie juz doswiadczenie z podobnymi
wyrobami mozna wéwczas zaleci¢ stosowanie wymiennych wstawek w miejscach w ktérych mogg wystapi¢ spodziewane
zakiécenia.



