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Rozdziat 7. Wady powierzchniowe wyprasek

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.
Paczenie wyprasek.

0. Osad (nalot) na powierzchni formy.
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Wady powierzchniowe wyprasek

Czesciowo krystaliczne tworzywa sztuczne takie jak POM, PA, PBT i PET sg bardzo czesto stosowane, ze wzgledu na
ich bardzo dobre wtasciwos$ci mechaniczne, termiczne i elektryczne. Dalszymi korzysciami, w poréwnaniu do tworzyw
amorficznych, jest wieksza odpornos¢ chemiczna i niska sktonno$¢ do korozji naprezeniowej. Do licznych wymagan
jakimi obarczone sg wypraski z tych tworzyw dochodzg jeszcze wysokie wymagania dotyczace jakosci powierzchni.

Wady powierzchni

Rozwigzanie problemu dotyczacego wad powierzchni, nalezy rozpoczaé od okreslenia miejsc ich wystepowania oraz
cyklicznosci pojawiania sie. Podczas formowania wtryskowego nalezy ustali¢ czy ewentualna wada:

wystepuje przy kazdym wtrysku czy tez w sposob

wystepuje zawsze w tych samych miejscach gniazda formy,

wystepuje zawsze w tym samym miejscu wypraski, zostata rozpoznana jako wynik analizy ptyniecia,

jest juz zauwazalna w kanale wlewowym,

wystepuje po wymianie partii tworzywa,

wystepuje tylko na jednej maszynie czy tez na innych.



Analiza najwazniejszych przyczyn powstawania wad powierzchni

Przyczyny powstawania wad powierzchni moga by¢ bardzo zréznicowane. Mozna je przedstawi¢ w nastepujgcych
grupach:

e wstepne przygotowanie surowca (suszenie), jego jakos¢ (zanieczyszczenia),

e parametry procesu wtrysku takie jak: temperatura uplastyczniania, predkosé wtrysku, potozenie punktu przetaczenia
na faze docisku,

stan wtryskarki, poziom jej zuzycia,

rozmieszczenie systemu goracych kanatow (przekréj kanatéw, miejsca zalegania tworzywa itp.),

rozmieszczenie kanatéw doprowadzajgcych, mozliwos¢ zatrzymania korkéw z dyszy, odpowietrzenia, itp.,

udziat pigmentéw i barwnikéw

rodzaj przetwarzanego tworzywa

Whnioski wynikajagce z zaobserwowanych objawéw wystepowania wad
powierzchni

1. Regularne wady lokalne.

Jezeli wada powierzchni wystepuje zawsze w tym samym miejscu wypraski, wowczas problem moze leze¢ w dyszy
maszyny lub w goracych kanatach. Moze réwniez mie¢ na to wptyw geometria kanatéw rozdzielajacych, przewezek oraz
takie przypadki jak ostre krawedzie lub uskoki $cian. Z uwagi na przebieg procesu wtrysku moze mie¢ tu-taj znaczenie
zastosowany profil predkosci wtrysku oraz potozenie punktu przetgczania cisnienia wtrysku na cisnienie docisku.

2. Nieregularne wady miejscowe.

Przy wadach wystepujacych nieregularnie i w réznych miejscach wypraski, nalezy na poczatku zwréci¢ uwage na
przygotowanie materiatu (jako$c¢ regranulatu i udziat frakcji proszkowe;j).

Wazng role mogq takze odgrywac takie parametry jak zbyt niska temperatura uplastycznionego tworzywa, parametry
dozowania jak: przeciwcisnienie, obroty slimaka, dtugos¢ drogi wycofania slimaka.

3. Wady rozlegte, zajmujace duzg powierzchnie.

Ten rodzaj wad dotyczy zazwyczaj catej powierzchni wy-praski i uwidacznia sie juz w kanatach doprowadzajacych.
Wowczas na poczatku nalezy sprawdzi¢ czy nie nastgpit rozpad (degradacja) tworzywa. W tym celu wytryskuje sie
uplastycznione tworzywo w powietrze i obserwuje czy nie wystepuje np. tworzenie sie pecherzy. W przypadku stosowania
systemu goracych kanatéw zastosowanie tej metody jest ograniczone. Przyczyng rozktadu tworzywa moze byc¢ termiczna
degradacja polimeru wzglednie jego dodatkéw uszlachetniajacych przy zbyt diugim czasie przebywania tworzywa
w wysokiej temperaturze. Przy polimerach chiongcych wilgoé (polimerach higroskopijnych) moze wystapi¢ rozkfad
w wyniku hydrolizy w przypadku za-stosowania Zle wysuszonego tworzywa.

Podstawowe zalecenia

W przypadku wyprasek technicznych, z czesciowo krystalicznych tworzyw sztucznych posiadajacych duze wymagania
optyczne, w miare mozliwosci nie nalezy ich wtryskiwa¢ bezposrednio z gorgcych kanatéw. Zalecane jest stosowanie
pomocniczych, zimnych wlewkéw. Pozwala to na zmniejszenie termicznego wptywu dysz na powierzchnie wypraski co
znacznie redukuje niebezpieczenstwo powstania wad. Korki z zimnego tworzywa powstajace w dyszy witryskarki lub
w dyszach gorgcych kanatéw powinny byé zatrzymywane w martwych polach kanatéw wlewowych tak aby nie mogty
przedosta¢ sie do wypraski. W zamieszczonej tabeli przedstawione sa niektére wady powierzchni wyprasek oraz
przyczyny ich powstawania jak tez i ewentualne metody zapobiegania im. W praktyce mozna sie spotka¢ z jednoczesnym
wystepowaniem réznych wad co znacznie utrudnia okreslenie ich przyczyny, moga one dotyczy¢ cech konkretnej,
wytwarzanej wypraski.



Objawy

Typ tworzywa

Miejsce i czas wystepowania wady

Przyczyna powstawania

Mozliwe sposoby zapobiegania

Smugi w kierunku przephwu

Wszystkie

Przy kazdym wtrysku na
wiekszosci powierzchni

« Wilgotny granulat (PA)
« Rozpad termiczny

Sprawdzic¢ zawartosé wilgoci w
granulacie
Sprawdzic proces suszenia

Sprawdzic temperature
uplastycznienia

Efekt marmurkowy

Z wypelniaczami
mineralnymi

przy kazdym wirysku
poza ostrymi kantami
w poblizu przewezki

® zbyt duza predkosé cisnienia -

* efekt Slip-stick (przesuniecia
warstwy naskorkowej)

obnizyé predkosé wtrysku,
ewentualnie zmieni¢ jego
profil

zaokraglié ostre krawedzie
zwiekszyé przewezke

Zimne korki

E

wszystkie,
szezegolnie
wzmocnione

wystepuje czesto tylko w
jednym miejseu

przebiega przez cala grubosé
HIEL

= zimne kroki docierajg z dyszy i
goracych kanatow do wypraski

« przewidzie¢ miejsca zalegania
zimnych korkow (w kanale)
® podniesé temperature dysz

Weciagniecia, zapadnig:;

wszystkie,
szczegolnie bez
wypeiniaczy

-

na przeciwko zeber
* wobszarach ze spietrzeniem
tworzywa

= wigkszy skurczw miejscu
nagromadzenia tworzywa,
poniewaz tam nieskuteczne
jest cisnienie docisku

* zmieni¢ konstrukcje wypraski
(wezsze zebra, rownora-
mienne grubosci Scian)

« Zmienié¢ potozenie przewezki

Przypalone powierzchnie

Wszystkie

* zawsze w tym samym miejscu

= utlenienie tworzywa w wyniku
szybkiego sprezenia powietrza
przy braku odpowietrzen
(efekt Diesla)

* przewidzieé, ewentualnie
poprawic odpowietrzenia

* zmniejszyé predkosé
wtrysku

Nieprzetopione czastki
tworzywa

-

Wszystkie,
szczegolnie nie
wzmochnione

+ sporadycznie w roznych
miejeach

= tworzywo Zle uplastycznione
lubniedostatecznie ujedno-
rodnione

« sprawdzic temperature uplastyczniania
{moie byc za niska)

« podniesc cisnienie wirysku

» Sprawdzicobroty slimaka przy
uplastycznianiu

* zastosowac wieksza jednostke
uplastyczniajaca (dluzszy czas
przebywania tworzywa)

Wolny strumien

Wszystkie

* przy kazdym wtrysku
* najczesciej zaczyna sie od
przewezki

= strumien stopionego tworzywa
wiryskiwany jest z przewezki,
tak ze nie styka sie ze Scianami
gniazda formy

* brak wypelniania od "zrodfa"

* wtryskiwaé z mniejsza
predkoscia aby uzyskaé
wypetnienie od Zrodia

» przewidziec¢ zapunktem wtrysku
rozbicie strumienia tworzywa

* zmienic¢ sposob doprowadzania
tworzywa

Sporadycznie wystepujace
brazowe plarmy

Wszystkie

* 5-10 wtryskow prawidiowych
pozniej 1-2 wtryski niepra-
widlowe i dalej cykl powtarza
sie

*® tworzywo zalega w dyszy,
goracych kanatach lub np.
komorze wstepnej gdzie ulega
rozpadowi po czym dostaje sie
tamswieze tworzywo i proces
powtarza sie

* poprawic¢ zmiany kierunku
plyniecia

s UsUNa¢é miejsce zalegania
tworzywa

Szorstka powierzchnia,
zabielenia

Typy z wypetniaczami

* na korficu drogi plyniecia

= poza kanatami z zmiang
kierunku plyniecia

* w obszarze zeber

« chwilowe zatrzymanie czota
strumienia

= tworzywo krystalizuje zanim
dotrze do scian formy

« wiokna szklane lezace na
powierzchni

« podniesc predkosc wirysku

» Sprawdzic temperature
uplastycznienia (moie byc za
niska)

« sprawdzic punkt i sposob
przetaczania na ciSnienie docisku
(nie wypetniac pod ciSnieniem
docisku)

Wady powierzchniowe wyprasek
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