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USTAWIANIE PARAMETROW PROCESU WTRYSKU

TWORZYW SZTUCZNYCH CZ. 3

Predkosc dozowania

Predkos¢ dozowania, czyli predkosc obrotowa slimaka jest jednym z parametréw procesu wirysku,
ktéry ma bezposredni wpltyw na jakosc¢ uplastycznionego materiatu.

Tarcie, ktore powstaje w wyniku obracania sie slimaka, zapewnia dodatkowe zrodio ciepta od
wewnetrznej strony cylindra. Wysokie obroty slimaka generujg duze scinanie i pomagajg w uplastycz-
nieniu tworzywa. Weryfikacja wplywu temperatury tarcia na stop tworzywa powinna odbyc¢ sie po kil-
kunastu minutach pracy maszyny w trybie automatycznym. Procedura pomiaru temperatury zostata
przedstawiona artykule ,Ustawianie parametrow procesu wtrysku tworzyw sztucznych cz. 1 — Dobor

temperatury ukiadu plastyfikacji”.
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Wptyw predkosci dozowania
na tworzywo i jego dodatki

Stosowanie niskich predkosci dozowania zmnigjsza ryzyko
uszkodzenia tworzywa, stosowanych barwnikdéw czy wypet-
niaczy dtugowtdknistych i srodkdw zmniejszajacych palnoscé.
Podczas przetwarzania materiatdbw wzmocnionych wtdéknem
szklanym, przy zbyt duzych predkosciach dozowania, moze
dochodzi¢ do ich skracania. Bedzie to miato wptyw na badania
wytrzymatosciowe, ktérym sg poddawane wtrysniete czesci.
Dodatki zmniejszajgce palnos¢ tworzyw sztucznych moga
ulega¢ degradacji, jezeli predkos¢ dozowania bedzie zbyt
szybka. Moze to wptyng¢ na zmniejszenie ich udziatu w stopie
oraz na klase palnosci.

Ustawianie predkosci dozowania

Predkosci obrotowe slimaka sg czesto ustawiane w taki
sposoéb, zeby czas dozowania byt krétszy niz czas chto-
dzenia. Jezeli czas dozowania bedzie dtuzszy od czasu chto-
dzenia, maszyna wstrzyma otwarcie formy do momentu jego
zakonczenia, co wydtuzy czas cyklu produkcji. W praktyce

przyjmuje sie zasade, ze czas dozowania powinien zakon-
czy¢ sie na okoto 2 sekundy przed zakonczeniem czasu
chtodzenia. Wyjagtkiem od powyzszej reguty jest doposa-
zenie maszyny w dodatkowy uktad hydrauliczny lub silnik
elektryczny, obstugujacy w sposéb niezalezny proces dozo-
wania. Dzieki temu mozemy kontynuowac proces uplastycz-
niania w czasie, gdy forma wtryskowa sie otwiera i wyformo-
wuje wypraske. Nalezy pamietac, ze w przypadku dozowania
przy otwartej formie, cisnienie uplastyczniania moze powo-
dowac wyptywanie tworzywa z punktéw wtrysku. Problem
ten moze sie pojawi¢ w przypadku uktadéw zimnoka-
natowych, gdzie tworzywo bedzie wptywac¢ do kanatdow.
W formach z gorgcymi kanatami moze wystapi¢ kroplenie
uktadu GK. Powyzsze problemy moga doprowadzi¢ do
powstania oporow podczas wtrysku, ktére w konsekwencji
znaczgco utrudnig lub nawet uniemozliwig wtrysk tworzywa
do formy. Niezbedne w takim przypadku jest wyposazenie
uktadu gorgcokanatowego w dysze zamykane lub doposa-
zenie jednostki plastyfikacji w uktad zamykanej dyszy wtry-
skowej (rys. 1).
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Rys. 1 | Dysza zamykana wtryskarki (Zzrodto: herzogsystemsag.com)

Czesta praktyka przy ditugich czasach chtodzenia jest stoso-
wanie opdZnienia dozowania, w celu obnizenia ryzyka prze-
grzania i degradacji stopu.

Istnieja ogdlne wytyczne predkosci obwodowych dozowania
dla poszczegdlnych typdw tworzywa (tab. 1). Nalezy jednak
zwroéci¢ uwage na fakt, ze ogdine wytyczne nie uwzgledniajg
dodatkoéw do tworzyw, ktére moga ulegacé uszkodzeniu podczas
zwigkszonych predkosci dozowania. Najlepszym zrodtem doty-
czacym dopuszczalnych predkosci jest karta techniczna prze-
twarzanego materiatu lub bezposredni kontakt z dostawca
w przypadku braku takiej informacji we wspomnianej karcie.

Predkosc¢ obrotowa slimaka (RPM) jest uzalezniona od sred-
nicy slimaka. Niektdre maszyny starszego typu nie majg mozli-
wosci programowania predkosci obwodowej. W takim przy-
padku mozna postuzy¢ sie wykresem do ustalenia predkosci
obrotowej w zaleznosci od srednicy slimaka i oczekiwanej pred-
kosci obwodowej (rys. 2).

Profilowanie predkosci dozowania

Profilowanie predkosci dozowania moze by¢ stosowane przy
dtugich drogach pobierania tworzywa. Mniejsza predkosc przy
rozpoczynaniu dozowania zmniejsza moment generowany przez
ukfad napedowy na slimaku. Dobrg praktykg jest zmniejszenie
predkosci przed osiggnieciem drogi dozowania. Dzigki temu
zwiekszamy doktadnosc¢ osigganej objetosci (rysS. 3).

Podsumowanie

Predkos¢ dozowania stanowi kluczowy element przy progra-
mowaniu wtryskarki. Wartosci dostosowane do wymogow prze-
twarzanego tworzywa zapewnig swiadomg produkcje z nasta-
wieniem na jakos¢ wyrobu. I
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Tabela 1. Dopuszczalne predkosci obwodowe dla
wybranych tworzyw (zrédto: ,,Ustawianie procesu
wtryskiwania tworzyw termoplastycznych” Henryk
Zawistowski, Szymon Zigba. 2015).

Dopuszczalna predkosé

e i obwodowa [m/s]
PS 1,2
SAN 0,6
) ABS 0,6
Amorficzne PMMA 0.4
PC 0,4
PC/ABS 0,4
HDPE 1,2
PP 1,2
Czesciowo PA 6 0,8
krystaliczne PA 6.6 0,8
POM 0,6
PET 0,4

— Przy produkcji wyrobdw precyzyjnych o wysokich wymaganiach
jakosciowych zaleca sie stosowanie niskich predkosci obwodowych
w zakresie 0,05-0,2 m/s

— Produkcja elementéw technicznych moze odbywac sie
z predkosciami w zakresie 0,2 — 0,6 m/s

— Dla produkcji masowej (np. nakretki, kubki) stosuje sie predkosci
dozowania 0,6-1,2 m/s

Rys. 2 | Zalezno$é predkosci obrotowej od $rednicy $limaka dla
wybranych predkosci obwodowych
(Zrédto: opracowanie wiasne)

Rys. 3 | Przyktad profilowania predkosci dozowania
(Zrodto: opracowanie witasne)
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