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USTAWIANIE PARAMETROW PROCESU WTRYSKU TWORZYW SZTUCZNYCH CZ. 6

Predkosc¢ wtrysku

Predkosc¢ wtrysku jest to predkosc, z jaka slimak porusza sie liniowo, aby wtrysnac¢ uplastycznione two-
rzywo do formy wtryskowej. Lepkosc tworzywa wiryskiwanego i temperatura topnienia sg ze sobg
odwrotnie proporcjonalne. Gdy tworzywo przeptywa przez chtodng forme witryskowg - temperatura
stopu Mmaleje, a lepkosc wzrasta. W tym miejscu niezbedne jest zrozumienie roznicy w zakresie tempe-
ratur przetwarzania tworzyw czesciowo krystalicznych i amorficznych (rys. 1).
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Zakres temperatury przetworstwa tworzyw czesciowo krysta-
licznych jest waski w odréznieniu do tworzyw amorficznych.
Podczas wtrysku tworzywa czesciowo krystalicznego do formy,
temperatura czota ptyngcego materiatu nie moze spas¢ ponizej
dopuszczalnego zakresu przed wypetieniem gniazda formujacego.
Ten waski zakres przetwdrstwa polimeréw czesciowo krystalicznych
powoduije, ze musi by¢ ono moZliwie szybko wiryskiwane do formy.

Tworzywa amorficzne majg szeroki zakres temperatur prze-
tworstwa i z tego powodu dopuszczalne sg powolne predkosci
wtrysku pod warunkiem, ze front ptyngcego stopu pozostaje
powyzej minimalnej temperatury przetworstwa.

Naprezenia Scinajace i szybkos¢ scinania
Podczas wtryskiwania tworzyw do formy nalezy uwazacd, zeby
nie przekroczy¢ dopuszczalnych naprezen scinajacych oraz
maksymalnej predkosci scinania. Obie wartosci sg specyficzne

Rys. 1 | Zakresy temperatur przetwarzania tworzyw czesciowo
krystalicznych i amorficznych

dla przetwarzanego materiatu (rys. 2), a ich weryfikacie mozemy
wykona¢ z pomoca programéw do symulacji procesu wtrysku
(np. Moldflow) (rys. 3, rys. 4).

Przy matych Srednicach przewezek i duzych predkosciach
wtrysku bardzo tatwo bedzie osiggng¢é maksymalne dopusz-
czalne wartosci naprezen i szybkosci $cinania. Stanowi to
ryzyko uszkodzenia taricuchdw polimerowych i utraty wtasnosci
tworzyw sztucznych.

Warstwa zakrzepnieta

Podczas przeptywu tworzywa na powierzchni gniazda formu-
jacego tworzy sie warstwa zakrzepnieta, ktéra ogranicza pole
przekroju przeptywu. Wynika to z zastygniecia przysciennej
warstwy tworzywa. Stosowanie niskich predkosci wtryskiwania
powoduje nadmierny wzrost cisnienia w gniezdzie i utrudnia jego
wypetnienie (rys. 5).

Rys. 2 | Dane techniczne przyktadowego tworzywa ABS
(zrodto: https://www.researchgate.net/figure/Material-
properties-of-ABS-plastic_tbl1_320063283)

16 | PlastNews 7-82022



Rys. 3 | Maksymalna szybko$¢ Scinania w przewezce
(Zrodio: opr. wiasne)

Rys. 4 | Naprezenia $cinajgce (zrédto: opr. wiasne)

Jezeli do produkcji wykorzystujesz materiat, ktéry ma niska
lepkosé, to nie uzywaj nadmiernej predkosci wtrysku. Duza pred-
kos¢ wirysku przy niskiej lepkosci tworzywa generuje wysoka szyb-
kos¢ scinania i tworzywo moze osiggnac¢ temperature degradacji.

Profilowanie predkosci wtrysku

Nowoczesne maszyny maja mozliwosé stosowania nawet
10 stopni do profilowania predkosci. Czy to oznacza, ze
wszystkie stopnie powinny by¢ wykorzystane?

Odpowiedz na to pytanie jest jedna — ilos¢ wykorzystywanych
stopni profilowania powinna by¢ mozliwie najmniejsza. Zawsze
zalecam probowac ustawia¢ wirysk z wykorzystaniem statej pred-
kosci wtrysku i dopiero w razie potrzeby dodawac kolejny profil,
np. w celu spowolnienia predkosci pod koniec wypetnienia gniazda
formujgcego. Mata ilos¢ punktow profilowania niesie za sobg kilka
korzysci, np. tfatwos$é ustawienia profilu na innej maszynie i osig-
gniecie podobnego czasy wirysku, niskie ryzyko niekontrolowanej
zmiany predkosci wynikajgce z linearyzacji zaworu wirysku.

Profilowanie jest zalecane dla wyrobéw o skomplikowanej
konstrukciji w celu osiggniecia statej predkosci ptyniecia tworzywa
W gniezdzie.

Wiryskiwanie wolno-szybko-wolno jest zalecane w uktadach zimno
kanatowych oraz uktadach hybrydowych (gorgcy kanat + zimny
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Rys. 5 | Wptyw predkosci wtrysku i lepkosci stopu na grubosé warstwy
zakrzepnietej (Zrodto: opr. wtasne)

Rys. 5 | Przyktadowy profil wtrysku z wykorzystaniem dwaéch stopni
(Zrodto: opr. wiasne)

wlewek). Niska predkos¢ poczatkowa zmniejsza ryzyko powstania
wady ,jetting” oraz zmniejsza naprezenia wystepujgce w przewezce.
Zwolnienie predkosci na koricu drogi ptyniecia zmniejsza ryzyko przy-
palenia oraz utatwia doktadne przetgczenie na faze dociskul.

Bezposredni wtrysk z wykorzystaniem gorgcych kanatéw
daje mozliwos¢é wirysku z wiekszg predkoscig poczatkowa, ale
koniec wypetnienia powinien by¢ wolny z tego samego powodu
CO powyzej przedstawiony.

Podsumowanie

Predkos¢ wtrysku jest kluczowym parametrem w ustawianiu
procesu wtrysku. Jak kazdy inny parametr, zalezy ona od wielu
czynnikow. Ustawienie jej zbyt wolno, jak i zbyt szybko bedzie
miato wptyw na wyrdb. Znajomosé wszelkich czynnikéw majacych
wplyw na jej optymalne ustawienie jest warunkiem koniecznym
i wymaga wielu godzin doswiadczenia przy pracy z wiryskarka.
Przy programowaniu predkosci wtrysku zwracaj uwage na to,
7 jakim tworzywem masz do czynienia, czy nie ma ryzyka przekro-
czenia dopuszczalnych naprezen scinajacych i predkosci cinania,
miej swiadomos¢ wptywu warstwy zakrzepnietej na przeptyw
tworzywa oraz $wiadomie wykorzystuj profilowanie predkosci. 1
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