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USTAWIANIE PARAMETROW PROCESU WTRYSKU TWORZYW
SZTUCZNYCH, CZ. 2

Temperatura formy wtryskowej
W procesie wtrysku

Warunki formowania w przetworstwie tworzyw sztucznych metoda wtryskiwania majg znaczacy wptyw
na koricowe wiasciwosci tworzywa, niezaleznie od konstrukciji wypraski.

Wazne jest, zeby ustawiacz odrozniat parametry nastawcze w prowadzonym procesie od parametrow
wynikowych. Temperatura powierzchni formujgcej moze byc zblizona do temperatury medium chio-

dzacego, ale niekoniecznie taka sama.

Adam Sobczyriski
ASCONS

Regulacja temperatury
formy wiryskowej

Uktad regulaciji temperatury formy wiry-
skowej to jeden z czynnikdw odpowie-
dzialnych za jakos$¢ produkowanych
tworzywowych wyprasek. Jego celem
jest odprowadzenie ciepta dostarczo-
nego wraz z wtryskiem przy zachowaniu
réwnomiernego rozktadu temperatur na
powierzchniach formujgcych.

Regulujac temperature formy wtry-
skowej spotykamy sie z przeciwstaw-
nymi wymaganiami i musimy dokonad
pewnego kompromisu pomiedzy:
— uzyskaniem optymalnej jakosci

wypraski, ktérej wtasciwosci ksztattujg

sie przy podwyzszonej temperaturze
formy wtryskowej i rOwnomiernym roz-
ktadzie obioru tego ciepta,

— rentownoscig prowadzonej produkciji
zaleznej od rzeczywistego czasu cyklu,
na ktéry ma wptyw stosowanie niskich
temperatur formy wtryskowe;.

Przy produkcji wyrobow powszech-
nego uzytku (np. opakowan itp.) czesto
stosuje sie intensywny odbidr ciepta,
jezeli chce sig by¢ konkurencyjnym na

rynku. Dla wyrobdéw technicznych istotne
sg parametry m.in. wytrzymatosciowe
oraz wzgledy wizualne, ktdre osiggniemy
stosujgc podwyzszone temperatury
powierzchni formujacych.

W  polimerach amorficznych (np.
PC, ABS) wyzsze temperatury formy
wiryskowej powodujg nizszy poziom
naprezen. Dla tworzyw czesciowo krysta-
licznych (np. PA, POM) uzyskanie opty-
malnej krystalizacji osigga sie poprzez
stosowanie wyzszych temperatur formy

wtryskowej. W ten sposdb zapewniamy
wolniejszy odbidr ciepta i dajemy czas na
wytworzenie sie krystalitow, ktére zapew-
niajg lepsze wiasciwosci mechaniczne
i lepszg stabilnos¢ wymiarowa.
Wymienione korzysci nie sg jedynymi
w kontekscie podwyzszonej tempera-
tury formy wiryskowej. Dzieki termostato-
waniu narzedzi do optymalnych wartosci
uzyskujemy rowniez:
— poprawe ptyniecia tworzywa w gniez-
dzie formujgcym,

Rys. 1 | Po lewej — szeregowo podtgczony uktad chtodzenia, po prawej — réwnolegle podtaczony

ukfad chtodzenia (zrodto: opr. wiasne)
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— lepszg relaksacje makroczgsteczek
w wyniku zmniejszonej orientacii,

— mozliwos¢ efektywniejszego dziatania
procesu docisku.

Szeregowo podiaczony
uktad chtodzenia

W metodzie szeregowego podigczenia
ukfadu chtodzenia przez forme wtryskowa
prowadzi tylko jeden kanat z wejSciem
i wyjsciem dla medium chtodzgcego. Taki
sposob podtgczenia pozwala na uzycie
tylko jednego obiegu dostepnego na
maszynie lub tylko jednego termostatu, co
znacznie upraszcza podtgczanie. Wadg
takiego rozwigzania jest wzrost temperatury
wraz z przebiegiem kanatu chtodzgcego.
W zwigzku z tym rézne obszary powierzchni
formujgcej moga mie¢ rézng temperature,
co nie zapewnia réwnomiernego odbioru
ciepta i moze by¢ przyczyng odksztatcen
wypraski (rys. 1).

Roéwnolegle podtaczony
uktad chtodzenia

W przypadku podtaczenia rownolegtego
zasilanie obiegdw chtodzacych na formie
wtryskowej odbywa sie przy pomocy
rozdzielacza. Dzigki temu jestesmy
w stanie réwnomiernie odbiera¢ ciepto
z powierzchni formujgcych. W przypadku
zablokowania sie jednego z kanatdéw chto-
dzgcych istnieje ryzyko braku odbioru
ciepfa z chtodzonego obszaru. Taka sytu-
acja w podtgczeniu rownolegtym jest
bardzo trudna do wykrycia (rys. 1).

Weryfikacja temperatury
formy wiryskowej

Weryfikacja temperatury formy wtry-
skowej powinna sie odby¢ po kilkunastu
minutach produkcji w cyklu automa-
tycznym. W ten sposob forma wtryskowa
stabilizuje swoja temperature, ktdra zalezy
m.in. od temperatury wtryskiwanego
stopu, temperatury medium chtodzgcego,
konstrukcji uktadu chtodzgcego w formie,
sposobu podigczenia tj. czy szeregowo
czy rownolegle, czasu cyklu itp.

Urzadzeniem kontrolnym moze by¢ np.
termopara powierzchniowa (rys. 2), dzieki
ktorej odczytamy rzeczywistg temperature
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w badanym obszarze. Pomiar stykowy
jest dobrym sposobem weryfikacji czy
nie dochodzi do przegrzania konkret-
nego obszaru, w ktérym np. wypacza sie
wypraska.

Kolejng metoda stuzgcg ocenie
skutecznego odbioru ciepta jest pomiar
réznicy temperatury na wyjsciu z termo-
statu oraz na jego powrocie po odbiorze
ciepta z formy wtryskowej. W tym celu

Rys. 2 | Przyktadowa termopara
powierzchniowa (zrodto: raig.pl)

mozna zastosowac termometr przepty-
wowy lub wykonac zdjecie kamerg termo-
wizyjng w celu okreslenia temperatury.
Przyktad takiej kontroli obrazuje rys. 3 oraz
rys. 4. Termogramy przedstawiajg prze-
wody zasilajgce uktad chtodzenia formy
wiryskowej oraz przewody powrotne.
Rdznica temperatury pomiedzy zasila-
niem i powrotem nie powinna by¢ wigksza
niz 3°C. Jezeli jest wyzsza to istnieje
ryzyko nieréwnomiernego odbioru ciepta
z wypraski i tym samym jej wypaczania.

Podsumowanie

Zapewnienie skutecznego i réwno-
miernego odbioru ciepta z formy wtry-
skowej to jeden z najwazniejszych
aspektéw w procesie wtryskiwania.
Jakos¢ wyprasek i koszt ich wytworzenia
w duzym stopniu uzaleznione sg od prawi-
dtowego dziatania systemu chtodzenia. |

Rys. 3 | Termogram przewoddw wodnych obrazujgcy temperature przewodu na wyjsciu do formy
wiryskowej i na powrocie z formy wiryskowej z akceptowalnym odchyleniem (zrodto: opr. wiasne)

Rys. 4 | Termogram przewoddw wodnych obrazujacy temperature przewodu na wyjéciu
do formy wtryskowej i na powrocie z formy wtryskowej z odchyleniem stanowigcym
ryzyko deformaciji wypraski (Zrodto: opr. wiasne)
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