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Konstrukcja slimaka jako czynnik decydujacy o jakosci wypraski
— $limaki o specjalnej konstrukcji

W zaleznosci od rodzaju prowadzonej produkcji konstrukcja jednostki plastyfikujacej moze mie¢ decydujace
znaczenie dla osigganych wynikow ekonomicznych i jako$ciowych. W szczegdlnosci przy produkcji detali o duzych
gramaturach wtrysku wydajno$¢ jednostki plastyfikujacej ma decydujace znaczenie dla osigganych wynikéw. Jest
istotnym, by ukfad plastyfikujacy zapewnit optymalng homogenizacje tworzywa oraz wysoka wydajnosc¢ plastyfikacji. W
przypadku, gdy produkowane sg detale o stosunkowo diugich czasach chtodzenia, wtryskarka ma zazwyczaj dostateczny
zapas czasu, by przeprowadzi¢ faze dozowania. Znacznie gorzej jest gdy mamy do czynienia z produkcjq
charakteryzujaca sie krétkimi czasami cykli. W takich przypadkach zalezy nam na maksymalnym skrdceniu czasu
dozowania przy zachowaniu dobrej homogenizacji tworzywa. By spetnic te wymagania potrzeba odwota¢ sie do
specjalnych rozwigzan konstrukcyjnych uktadéw plastyfikujgcych. Specjalne konstrukcje majg na celu uzyskanie wysokiej
wydajnosci plastyfikacji, dobrej homogenizacji tworzywa oraz co czesto jest przyczyna wielu probleméw, szybka zmiane
koloréw lub rodzajéw przetwarzanego tworzywa.

Problemy witasciwego wybarwienia wyrobdw, przy ograniczonym czasie plastyfikacji wystepujq szczegdlnie czesto przy
produkcji detali masowych wykonywanych z trudno ptynacych poliolefin. Stosowane najczesciej 3 strefowe Slimaki o
standardowej konstrukcji nie pozwalaja na pogodzenie wymagan jakosciowych i wydajnoSciowych prowadzonej
produkcji. Rozwigzaniem moze by¢ zastosowanie Slimakéw o specjalnej konstrukcji. )/V’faénie jako rozwigzanie takich
probleméw firma Battenfeld zaoferowata wtryskarki wyposazone w $limaki mieszajace. Slimaki specjalne oferowane sg w
wielkosciach od 50 do 260mm $rednicy dla maszyn serii BATTENFELD TM i HM.

Rys. 1

Whtryskarki serii HM i TM wyposazane sq

czesto w slimaki mieszajqce. W ofercie

Battenfeld znajduja sie specjalne slimaki

przeznaczone dla przetworstwa

- poliolefin PE, PP;

- tworzyw konstrukcyjnych PA, PC,
POMM.

Slimaki specjalne, nazywane dalej mieszajacymi, wyrézniaja sie w
stosunku do trzystrefowych standardowych $limakéw inng
konstrukcjg strefy wtrysku. Na koncu strefy sprezania $limaka znajduje sie
obszar kanatow srubowych. Na koncu kanatéow umieszczone sg elementy
mieszajace. W standardowych $limakach w obszarze tym moga wystepowac
jeszcze nie uplastycznione ziarna tworzywa. Dzieki rozdzieleniu strugi
tworzywa nastepuje dodatkowe mieszanie, co powoduje poprawienie
homogenizacji i zatrzymanie frakcji o wiekszych srednicach. Nastepnie $limak
wyposazony jest w strefe dodatkowego mieszania. Wystepujace naprezenia
$cinajace powodujgq dodatkowa termiczng homogenizacje co wplywa na
ujednorodnienie struktury strugi.

Przeprowadzane proby oraz zebrane do$wiadczenie z zastosowania $limakow
mieszajacych potwierdzity ich wySmienite wiasnosci i przewage nad
konwencjonalnymi $limakami.
Dzieki zastosowaniu slimakéw mieszajacych uzyskano:
- poprawe jakosci powierzchni wyprasek
- lepszy rozktad barwnikow
- réwnomierng jako$¢ powierzchni
- zwiekszong wydajnos¢ plastyfikacji, co pozwolito na skrécenie czasu
dozowania i
- mniejsze zuzycie energii potrzebnej do plastyfikacji danej porcji tworzywa. Rys. 2 Slimak mieszajacy
- ograniczenie brakéw wyprasek, odrzuconych z uwagi na wady jakosciowe
- ograniczenie ilosci brakow powstajacych przy zmianie typu lub koloru wtryskiwanego tworzywa.
Slimaki mieszajace swe zalety wykazujg szczegdlnie w procesach wtrysku charakteryzujacych sie:
- duza dawka dozowania
- potrzeba stosowania wysokich predkosci obrotowych Slimaka
- krotkimi czasami chiodzenia.
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Slimaki mieszajace stosuje sie nie tylko w przetwérstwie poliolefin, w produkcji opakowan czy artykutéw gospodarstwa
domowego. Specjalne ukiady plastyfikujgce znalazty rowniez zastosowanie w produkcji detali technicznych. Przyktadem
moze by¢ wtrysk zderzakéw samochodowych oraz elementdw kuchni lub pralek. Dzieki podniesieniu ptynnosci tworzywa,
polepszeniu wybarwienia uzyskuje sie wymierne korzysci ekonomiczne. $limaki mieszajace mozna stosowac w szerokim
zakresie zastosowan réznorodnych tworzyw termoplastycznych.

Dobre wybarwienie wypraski

Przy produkcji wyprasek co do ktérych stawiane sa wymagania jakoSciowe
w stosunku do ich powierzchni czestym problemem jest uzyskanie jednolitego Schneckenspizze
wybarwienia. By zapewni¢ odpowiednig kolorystyke detalu staramy sie
oddziatywac na proces plastyfikacji tworzywa lub niwelujemy problemy
poprzez dodanie wiekszych ilosci masterbatch. Obie metody zwigzane s
niestety z dodatkowymi kosztami prowadzonej produkcji. W pierwszym
przypadku zwykle nastepuje zwiekszenie czasu cyklu w drugim zmuszeni

jestesmy stosowaé wieksze ilosci drogiego masterbatch. Slimaki ‘WY//Z

mieszajace pozwalajg na poprawe efektu wybarwienia przy ograniczeniu = I=i=!
iloéci stosowanego masterbatch oraz przy obnizeniu ci$nienia plastyfikacji i ] - ‘
skrdéceniu czasu dozowania. Dzieki $limakom o specjalnej konstrukcji mozna —'\\\\T\m\\‘%

W znaczacy sposob zredukowac koszty produkcji przy jednoczesnym

podniesieniu jej jakosci. Innym czynnikiem przemawiajacym za Rys. 3. Standardowa konstrukcja
zastosowaniem $limakdw mieszajacych jest zmniejszenie problemoéw zaworu zwrotnego

zwigzanych ze zmiang przetwarzanych tworzyw. Czesto zmiana koloru

produkowanego detalu zwigzana byta z koniecznoscig przetryskiwania uktadéw plastyfikujacych specjalnymi tworzywami
czyszczacymi. Pomimo tej czynnoéci czesto na detalach w ,nowym” kolorze pojawiaty sig wtracenia lub pozostatosci
JStarego” koloru. Slimaki mieszajace sq tak projektowane, by uniemozliwi¢ zaleganie ‘Starego” tworzywa. Ich
konstrukcja umozliwia szybkie i pozbawione strat przejécie na nowy materiat.

Koncdwka $limaka z zamknieciem kulkowym -
Wraz z nowymi konstrukcjami $limakéw mieszajacych Battenfeld Ruckstromsperre wic Kuges
rozwingt konstrukcje zaworéw zamykajacych korcédwek slimakow.
Nowe rozwigzania umozliwiajg szybsza wymiane tworzyw oraz
zapewniajg zwiekszong zywotnos¢ tych elementéw. Zawory zwrotne
koncdwek uniemozliwiajg wsteczny przeptyw tworzywa w fazie
wtrysku. Stosowane zwykle koncéwki sg zbudowane w ten sposob,
by pierscien zwrotny przy wzroscie ci$nienia tworzywa przed czotem
$limaka nacisnat na pierscien oporowy i spowodowat zamkniecie drogi
dla wstecznego ruchu strugi tworzywa. W fazie dozowania wysokie
ci$nienie w strudze tworzywa, w strefie sprezania $limaka

powoduje przesuniecie pierscienia zwrotnego i otwarcie drogi dla
przeptywu tworzywa do przestrzeni przed czoto $limaka.

Koncowka Slimaka obraca sie w tym czasie z takq sama
predkoscia jak slimak. Sam pierscien zamykajacy w skutek tarcia tworzywa o pi
lub obraca sie z matg predkoscig obwodowa. Ten ruch wzgledny
pomiedzy koncowka Slimaka a pierécieniem moze powodowac zwiekszone
zuzycie powierzchni elementdw. Efekt ten wptywa réwniez ujemnie na
stabilno$¢ procesu. Szczegdlnie dobrze mozna to zaobserwowac w
przypadku slimakéw o duzych Srednicach. Zawodnos$¢ dziatania zaworu
zwrotnego prowadzi do zwiekszenia ilosci odpaddw i podnosi koszty Rys. 4 Pierscien zwrotny zamykany
produkcji. Dlatego tez Battenfeld w duzej ilosci swych duzych maszyn zaworem kulkowym.
oferuje specjalne koncowki slimakow, zamykane zaworem kulkowym.

Koncowki te w poréwnaniu do konwencjonalnych zaworéw zwrotnych pozwalajg na znacznie szybszg zmiane koloru lub
rodzaju przetwarzanego tworzywa.

W przypadku zaworu kulowego strumien ptynacego tworzywa nie koncentruje sie w $rodkowej czesci, lecz
przeptywa przez szereg bocznych otwordw umieszczonych na obwodzie. Powstajace w otworach ci$nienie uniemozliwia
zaleganie tworzywa oraz prowadzi do polepszenia homogenizacji. Konstrukcja zaworu zwrotnego jest tak wykonana, by
wyeliminowa¢ ,martwe” strefy w ktérych zalega ,stare” tworzywo. Wielko$¢ kanatdow w zaworze zwrotnym jest tak
dobrana, by wskutek wiekszych naprezen $cinajacych wystepujacych w strudze tworzywa nie powodowac nadmiernego
wzrostu temperatury tworzywa a réwnoczesnie umozliwi¢ prawidtowe dziatanie zaworu w fazie docisku.

Zastosowanie specjalnych jednostek plastyfikujgcych umozliwia poprawe jakosci produkowanych wyprasek i prowadzi do
uzyskania wymiernych oszczednosci prowadzonej produkcji. Dlatego warto jest przeprowadzi¢ analize zasadnosci
zastosowania takich uktadéw w planowanej produkgji.




