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1. Poréwnanie materiatow 6. Wplyw konstrukcji na koszty

2. Dobdér materiatu 7. Technika fgczenia - ogolnie

3. Grubosci scian 8. Technika tgczenia - zgrzewanie
4. Wzmacnianie 9. Tolerancje

5. Potozenie wlewka 10. Sprawdzanie konstrukcji

5. Potozenie wlewka

Potozenie wlewaka (najlepsze doprowadzenie)

Potozenie wlewaka

Oproécz trudnosci technologicznych duzy wptyw na jakos¢ wyrobu moze wywiera¢ rodzaj uktadu
wlewowego i potozenie wlewka. Dlatego tez problem potozenia wlewka powinien by¢ rozpatrywany
juz na etapie projektowania wyrobow.

Przy projektowaniu i obliczaniu wyrobéw z tworzyw sztucznych konstruktor powinien uwzgledniac
réwniez potozenie wlewka. Musi zatozy¢ typ uktadu wlewowego, a takze liczbe i rozmieszczenie
przewezek, poniewaz czynniki te mogg wywierac¢ znaczny wptyw na jakos¢ wypraski.
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Rys. 1 Zaleznosci miedzy naprezeniem a wydtuzaniem
na przykiadzie elementu konstrukeyjnego o grubosci
scianki 3Imm
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Potozenie wlewka decyduje o nastepujgcych wiasnosciach wyrobu:
— charakterystyka napetniania gniazda,

— wymiary koncowe (tolerancje),

— skurcz, wypaczenie,

— wiasnosci mechaniczne,

— jako¢ (estetyka) powierzchni.

Optymalizacja parametréow procesu tylko w nieznacznym stopniu pozwala usung¢ skutki
nieprawidtiowego zaprojektowania przewezek.

Orientacja decyduje o wlasnosciach wyrobu

Orientacja decyduje o wtasnosciach wyrobu gtéwnie w kierunku ptyniecia stopionego tworzywa.
Nastepstwem tego jest zrdoznicowanie wilasnosci wyrobu zaleznie od kierunku ptyniecia
(anizotropia). | tak np. wytrzymato$¢ w kierunku ptyniecia jest znacznie wigksza niz w poprzek do
tego kierunku (rys. 1). Wplyw wtoknistych wzmacniaczy jest przy tym wyraznie wigkszy od wptywu
samej orientacji makroczgsteczek. Orientacja jest ponadto przyczyng zroznicowania skurczu
w kierunku wzdtuznym i poprzecznym, co moze powodowac paczenie sie wyrobow.

Pogorszenie jako$ci przez linie tgczenia i wirgcenia powietrza

Linie tgczenia powstajg w miejscu spotkania sie dwoéch lub wiecej strumieni stopu. Zachodzi to
wtedy, gdy np. stop musi optyng¢ wstawke formujgca lub gdy wypraska wtryskiwana jest w kilku
miejscach (rys. 2a+b). Ponadto przyczyng powstawania linii taczenia moze by¢ podziat czot
ptyniecia stopu, spowodowany réznymi grubosciami $cian wyrobu. Wirgcenia powietrza powstajg
wtedy, gdy wypychane z gniazda formy powietrze zostanie otoczone i zamkniete przez strumienie
stopu. Linie taczenia i wtrgcenia powietrza uwidaczniajg sie jako wady powierzchni. Oprocz
pogorszenia jakosci powierzchni powodujg znaczne pogorszenie wiasnosci mechanicznych,
zwlaszcza przy naprezeniach udarowych (rys. 3-4).

Rys. 2a Linialqczehia na
obrzezu otworu mocujacego

L

Rys. 2b Wyrob wadliwy
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Skutki niewtasciwego potozenia wlewka

Poniewaz wlewki zawsze pozostawiajg wyrazne $lady, nie nalezy ich umieszczaé na widocznych
powierzchniach, ktére muszg charakteryzowac sie dobrg jakoscig. W obszarze kaz- dej przewezki
wystepuje duze obcigzenie materiatu (Scinanie), a nastepstwem tego jest znaczne pogorszenie
wiasnosci stosowanego tworzywa (rys. 5). Nie wzmocnione tworzywa sztuczne zapewniajg lepszg
jakos¢ linii taczenia anizeli tworzywa wzmocnione. Wspotczynniki pogorszenia wtasno$ci w okolicy
linii taczenia wyraznie zalezg od rodzaju i ilosci napetniaczy lub dodatkow wzmacniajgcych.
Szkodliwy wplyw wywierajg ponadto dodatki np. srodkéw utatwiajgcych przetworstwo lub Srodkow
ograniczajgcych palnosé. Dlatego tez trudno jest oszacowaé przypuszczalny stopien pogorszenia
wytrzymatosci. Nalezy réwniez pamietaé o tym, ze w obszarze linii fgczenia - charakteryzujgcym sie
wystarczajgco dobrg wytrzyma foscig na rozciaganie - udarnosc¢ i wytrzymatos¢é na obci gzenia
przemienne wcale nie musi by¢ réwnie dobra.

Przy stosowaniu wtéknistych wzmacniaczy wtékna uktadaj g sie w okolicy linii tgczenia w kierunku
poprzecznym do kierunku ptyniecia. Nastepstwem tego jest znaczne pogorszenie wiasnosci
mechanicznych w tym miejscu wypraski (rys. 6).

Linia faczenia Mikrokarby

Linia laczenia Pogorszenie wlasnosci
W porowaniu z poziomem

wyjseiowym
e Miejsca wtrysku 4
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PETGR30 Tworzenie wzmocnione

wiloknem szklanym

H

i Wytrzymalosé
PETGR55 0 20 40 60 80 100%
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Rys.3 Pogorszenie wytrzymatosci przez

linie laczenia (wartosci Srednie)
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Prawidtowe potozenie wlewka

W wyrobach o skomplikowanym ksztatcie geometrycznym najczesciej nie mozna unikng¢ linii
taczenia. Jesli w zaden sposéb nie da sie zmniejszyC ich liczby, to nalezy je przesungé¢ do
obszaréw, ktére z punktu widzenia jakosci powierzchni i wytrzymatosci mechanicznej nie sg
obszarami krytycznymi. Mozna to uzyskaé przez zmiane potozenia wlewka lub przez zwie-
kszenie/zmniejszenie grubosci Scianek wypraski.

Podstawowe zasady:

— Nie umieszczac¢ przewezek w strefach narazonych na duze obcigzenia

— Wykluczy¢ mozliwos¢ tworzenia sie linii tgczenia tworzywa w wyprasce lub ograniczy¢ liczbe linii
tgczenia do minimum

— Nie dopuszcza¢ do tworzenia sie linii tgczenia w obszarach wypraski narazonych na duze
obcigzenia

— Pamieta¢, ze w przypadku wzmocnionych tworzyw sztucznych potozenie przewezki decyduje
o sktonnosci wypraski do paczenia sie

— Wykluczyé mozliwo$¢ zamykania powietrza, zapewniajgc wystarczajgce odpowietrzenie formy.

Miejsce wtrysku

Rys. 6 Orientacja wiokna szklanego w
okolicy linii laczenia

Rys. 5 Uszkodzenia wypraski w oko-
licy wlewka




