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Rozdziat 2. Zta konstrukcja uktadu wlewowego

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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Budowa kanatéow wlewowych

Zta konstrukcja uktadu wlewowego

Elementy konstrukcyjne z technicznych tworzyw sztucznych sg projektowane przy pomocy coraz bardziej skompli-
kowanych systemoéw symulacyjnych i obliczeniowych takich jak CAD czy FEM, ktére umozliwia-jg obliczania przeptywu.
Niestety, czesto nie bierze sie pod uwage wptywu wtadciwego umieszczenia wlewu i usytuowania wlewka. Podane w tym
rozdziale zasady rozplanowania systemu wlewowego dotyczg polimerow czesciowo krystalicznych. Zastosowanie tych
zasad moze przynies¢ korzysc¢ tylko wtedy, gdy uktad wlewowy zostanie wtasciwie skonstruowany oraz stosowany bedzie
odpowiedni czas docisku.

Wiasciwosci przetworcze tworzyw czesciowo krystalicznych

Zaleznie od typu, tworzywa termoplastczne, czesciowo krystaliczne podczas przejscia ze stanu cieklego w stan staty
zmieniajg swojg objetos¢ nawet do 14%. Ten spadek objetosci powinien by¢ uzupetniony w fazie docisku. Jest to mozliwe
tylko wtedy, gdy podczas fazy docisku jest zachowany ciekly rdzeh w kanatach doprowadzajgcych, oczywiscie
z zachowaniem réwniez zasad ich prawidtowego rozmieszczenia.

Nastepstwa zle zaprojektowanego uktadu wlewowego

Przy zbyt matych Srednicach kanatéw doprowadzajgcych, tworzywo zbyt wczesnie zastyga w kanatach i nie nastepuje
zakonczenie fazy docisku, a tym samym nie ma petnej kompensacji skurczu objetosciowego tworzywa. Charakte-
rystycznymi objawami tego sg jamy skurczowe, zapadniecia (szczegoélnie widoczne w tworzywach nie zawierajgcych wy-
petniaczy) oraz mikroprowatos¢ (w tworzywach wzmocnionych wiéknami). Objawy te mozna zaobserwowaé pod mi-
kroskopem. Dalszymi konsekwencjami dla wypraski sg: silne wahania tolerancji wymiaréw, zbyt duze wartosci skurczu
oraz powiekszona sktonnos¢ do deformacji. Jamy skurczowe i mikroporowatos¢ majg ujemny wplyw na wtasnosci mecha-
niczne wypraski. Powodujg efekt karbu wewnetrznego, redukujg drastycznie wydtuzenie przy zerwaniu i zmniejszajq
odpornos¢ na obcigzenia dynamiczne. Przy typach wzmocnionych wiéknami zbyt waskie przekroje poprzeczne kanatéw
powodujg dodatkowe skracanie widkien co prowadzi do dalszego obnizenia wtasnosci mechanicznych. Kolejnymi
nastepstwami zbyt matych kanatéw moze byé koniecznos¢ stosowania wysokich cisnien wtrysku jak rowniez wydtuzenie
czasu napetniania formy. Mozna to rozpoznac¢ po tym, ze nastawione rézne predkosci wirysku maja tylko niewielki wptyw
na czas napetniania. Z powodu zbyt matych prze-krojéw kanatéw doprowadzajgcych mogg wystepowaé réwniez wady
powierzchniowe. Zbyt duza predkos¢ scinania moze powodowac rozkiad ptynnego tworzywa, wytracanie sie dodatkéw
uszlachetniajgcych takich jak modyfikatory, pigmenty, srodki uniepalniajgce oraz utrudniajgce segregacje witokien.
Wzrasta rowniez skton-nos$¢ do tworzenia sie w gniezdzie formy tzw. swobodnego strumienia, ktérego nastepstwem sg



pézniej smugi, zmatowienia, efekt marmurkowy, a w poblizu miejsca przewezki efekt ,aureoli”. Wzrasta tendencja do
tworzenia osadéw na powierzchni gniazda formy.
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Tworzywa nie wzmocnione

PrzeweZka bezposrednia
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Przewezki tunelowe dla tworzyw technicznych

Rozmieszczenie i wymiary kanatéw doprowadzajacych.

Wymiary kanatéw doprowadzajacych zalezg w pierwszym rzedzie od grubosci scianki wypraski T(patrz rysunek).
W zadnym wypadku $rednica kanatu nie powinna by¢ mniejsza niz grubo$é Scianki wypraski. Poczgwszy od przewezki,
w kazdym rozgatezieniu srednica kanatu powinna by¢ tak poszerzona aby zostata zachowana ta sama predkos¢ $cinania
przy przeptywie tworzywa. Nie mozna dopusci¢ do tego, aby znajdujace sie w dyszy korki z zastygtego tworzywa dostaty
sie do gniazda formy, dlatego nalezy w ukfadzie wlewowym przewidzie¢ miejsca, bedace najczesciej przedtuzeniami
kanatu wlewowego, w ktérych korki pozostang. Dla czesciowo krystalicznych nie wzmocnionych polimeréw zaleca sie
stosowaé przewezki o minimalnej grubosci réwnej 50% grubosci Scianki wypraski. Warunek ten jest rowniez
wystarczajgcy dla tworzyw wzmocnionych. Jednakze, aby zminimalizowac uszkodzenie widkien zaleca sie tu stosowanie
przewezki o grubosci do 75% grubosci Scianki wypraski. Na szczegolng uwage zastuguje dtugos¢ przewezek. Aby
zapobiec ich przedwczesnemu zatykaniu sie (warunek zachowania droznosci) diugos¢ przewezki nie powinna
przekracza¢ 1 mm. Dzieki temu nastepuje wystarczajgce rozgrzanie sie formy w tym obszarze, co zapewnia petng
skutecznos$¢ trwania fazy docisku.

Reasumujac nalezy mie¢ na uwadze nastepujgce zasady:

e zawsze przewidywac miejsca na zatrzymanie zimnych korkow z dyszy,

o stosowac Srednice kanatu wlewowego wiekszg niz grubos$é wypraski,

¢ stosowac przewezki, ktérych Srednica wynosi przy-najmniej 50% grubosci scianki wypraski.

Przytoczone zasady dotyczg wytgcznie tworzyw technicznych.
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