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Rozdziat 3. Zte potozenie punktu wtrysku

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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Ptynny rdzen

Przekroj wypraski i wiewu na chwile przed zakonczeniem fazy docisku




Wiasciwe usytuowanie doprowadzenia tworzywa decyduje o odpowiednim przebiegu ptyniecia czota strumienia tworzywa
w gniezdzie formy oraz o skutecznosci uzupetniania tworzywa w czasie fazy docisku, o jak wczesniej powiedziano rzutuje
na wytrzymato$¢ i wtasnosci wypraski.

Polozenie przewezki w stosumku do zawiasu szczelinowego

Skutki niewtasciwego doprowadzenia tworzywa

Niekorzystne umieszczenie wlewu doprowadzajgcego moze zniweczy¢ wiasnosci nawet dobrze zaprojektowanych wy-
prasek z tworzyw czesciowo krystalicznych. Moga woéwczas wystepowac, w tworzywach wzmocnionych jak i tez nie
wzmocnionych, takie objawy na powierzchni wyrobu jak np.: brak potaczenia poszczegoélnych strug tworzywa (linie
taczenia) oraz pecherze. W duzym stopniu pogarsza to jakos¢ powierzchni wyprasek, szczegdlnie wzmocnionych
widknami. Wptywa to takze niekorzystnie na ich wtasnosci mechaniczne. Na powyzsze wady nie mozna wptynaé poprzez
zmiane parametrow procesu wirysku. Zapadniecia i jamy skurczowe wystapig, gdy przeptyw tworzywa do grubej $cianki
odbywa sie poprzez $cianke cienszg. Materiat w cienszej $ciance szybciej krystalizuje i zastyga, za$ grubsza Scianka
wypraski, wymagajaca dtuzszego czasu docisku nie moze by¢ juz dalej zasilana stopionym tworzywem. Obok wad
optycznych i mechanicznych wystepujg w tym obszarze réowniez wyzsze wartosci skurczu w stanie statym, co z kolei
moze prowadzi¢ do wypaczenia wyprasek zwlaszcza z tworzyw nie wzmocnionych. Przy ztym rozmieszczeniu
i niewlasciwej ilosci punktéw wtrysku moga powstawacé niedopuszczalnie dtugie drogi ptyniecia tworzywa lub moze
zaistnie¢ koniecznos¢ stosowania zbyt wysokich cisnien napetniania. Przy zastosowaniu wtryskarek o niskiej sile
zamkniecia, wzglednie w przypadku stosowania polimerow o niskiej lepkosci oraz powoli krystalizujgcych, doprowadzi¢ to
moze do tworzenia sie zwiekszonych wyptywek(gratu). Dalszym tego nastepstwem jest znaczne ograniczenie zakresu
regulacji parametrow przetwérstwa, co z kolei utrudnia mozliwos¢ takiego prowadzenia procesu aby mozliwe byto
uzyskiwanie i korygowanie zatozonych tolerancji wymiarowych.

Zalecenia odnosnie optymalnego potozenia punktu wtrysku

o Oile jest to mozliwe punkt wtrysku powinien by¢ umieszczony w obszarze najwiekszej grubosci Scianki wypraski.

e Unika¢ umieszczania przewezki w wysoko obcigzonych miejscach wypraski.

e (Czesci podtuzne, przede wszystkim z tworzyw wzmocnionych, w miare mozliwosci wtryskiwaé wzdtuz, a nie
w poprzek lub centralnie.

e Przy dwdch lub wiecej gniazdach nalezy zapewnié réwnolegte doprowadzenie tworzywa do wszystkich gniazd.

e Czesci o symetrii obrotowej (kota zebate, tarcze, itp.) wtryskiwaé przy zastosowaniu wlewu parasolowego,
centralnego lub wielokrotnego, w formach z ptytg posrednia, w celu wiasciwego wypetniania catego gniazda. Rozktad
punktow wtrysku powinien by¢ w miare mozliwosci symetryczny w stosunku do wlewu centralnego.

e Przy wypraskach z zawiasem szczelinowym nalezy tak usytuowa¢ wlew aby w obszarze zawiasu nie nastgpito
taczenie strumieni tworzywa lub przerwanie przeptywu.

o (Czesci w ksztalcie kubkéw (mate ostony, obudowy kondensatordw, itp.) wtryskiwaé w poblizu dna w celu unikniecia
powstawania pecherzy zamknietego powietrza.



Przy wypraskach piers-cieniowych (rurowych), nalezy najpierw dzieki zastosowaniu pomocniczego kanatu
pierscieniowego zapewni¢ wypetnianie przekroju gniazda wzdtuz rdzenia. Nie mozna dopuséci¢ do asymetrycznego
przebiegu czota plyniecia tworzywa w formie.

Przy obtrysku rdzeni kotkowych albo zaprasek blaszanych, tworzywo powinno pierscieniowo optywac zapraske dla
unikniecia przesuniecia lub odksztatcenia rdzeni.

Wyroby, ktére ze wzgledu na wymagania estetyczne nie moga posiadaé¢ sladu punktu wtrysku na widocznej
powierzchni, moga by¢ wtryskiwane przy uzyciu wlewu tunelowego badz przewezek pomocniczych od spodniej czesci
wypraski.

Potozenie punktu wtrysku tak wybiera¢ aby unikng¢ krotkotrwatych zatrzyman ptyniecia strumienia tworzywa
(wypefnianie innych elementéw wypraski przy czesciach o skomplikowanej geometrii, formy wielogniazdowe, itp.).

Niektore z powyzszych zalecen zostaly zobrazowane na rysunkach. Te przyktady nie wyczerpujg oczywiscie catego
problemu dotyczacego umiejscowienia punktu wtrysku. Zawsze trzeba dgzy¢ do kompromisu pomiedzy konstrukcjg formy
a samga technologig i ograniczeniami z nig zwigzanymi. Wyzej wymienione kryteria nalezy jednak uwzgledni¢ w fazie
projektowania wyrobu. Duzg pomoca moga by¢ tutaj programy symulujgce proces wirysku.
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