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Przyczyny powstawania wad w procesie wtryskiwania

MATERIAL
= dobor materiatu do ksztattu i cech wypraski
= przechowywanie materiatu,
= przygotowanie do przetworstwa

NARZEDZIE
= projekt wypraski,
= dobdr materiatu na forme P
) ., . ! . . . Mold Injection
= jako$¢ wykonanie formy wtryskowej (narzedziownia) Designand | Molding
= uzytkowanie narzedzia (uzytkownik] {makmg | w
PROCES _ ’ . QUALTY S Motding
=  Warunki przetwoérstwa, ' Batenal Process
= wahania parametrow przetwdrstwa, 5
= zmiany warunkdw na hali,

Usuwanie wad to proces, ktory bazowac powinien na:
= podstawowej wiedzy z zakresu przetworstwa,
» informacji o przetwarzanym materiale,

= obserwacji efektéw wprowadzanych zmian. Patronat
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Problemy podczas przetworstwa byty, sa i beda ....
Wazne zeby je miec pod kontrola

Kierownik produkcji
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Przyktady podstawowych wad obserwowanych w procesie wtryskiwania

Smugi Linie ptyniecia Linie taczenia Wyptywki
-&S- @ - S-
Splay Flow lines Weld lines Flash

Jamy skurczowe

Swobodna struga Zapadnigcia © Niedolewy
= @a @ - - -

Jetting Sink marks Vacuum void Short shots

Przypalenia Delaminacja
Deformacje zy : nacl
Q Q

Warping Burn marks Surface delamination .m
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Procedura identyfikacji przyczyny wady

b o Wskazanie przyczyny i
=& H rozwiazania problemu

4 Czestotliwosc

Czas powstawania

3
@ Lokalizacja wystepowania

Sklasyfikowanie wady (do jakiej grupy
nalezy)

Patronat

L Piastico 4




Procedura identyfikacji przyczyny wady

Sklasyfikowanie wady (do jakiej grupy nalezy wada)

|
POWIERZCHNIOWE NADSTRUKTURALNOSC
ZAPADNIECIA | NIEWEASCIWA
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Zrédto: Zawistowski H., Zieba S., Ustawianie procesu wtrysku, Wydawnictwo PLASTECH




Znajdz schemat wystepowania danej wady

Lokalizacja wystepowania L ]
Czestotliwosc wystepowania

= na zebrach wypraski, 4

* na dnie wypraski, wady

= w narozach wypraski, = w kazdym cyklu (systematycznie),

» 7 dala od wlewka, » wada powieksza sie powiekszajaca sie,
= w poblizu wlewka, = sporadycznie

= w okolicy linii taczenia, itd.

3 Czas powstawania :
= podczas pierwszej proby, wyroznia sie 5 grup ich powstawgnia:
= po pewnym czasie, = tworzywo, dodatki, przygotowa_me,
= po przerwie w produkdj, = ksztatt geometryczny wypr_askl ,
= po zmianie partii surowca, ® parametry procesu wtryskiwania
= podczas usuwania z formy, [wewnetrzne i zewnetrzne),
= podczas sktadowania, = formaijej obstuga,
= podczas spychania z rdzenia, " wtryskarka i wyposazenie
» podczas uzytkowania, itd.
= pora roku, Czy to na pewno koniec naszych problemow ...... ?
" nocna, dzienna zmiana,
* po dostawie materiatu. Patronat
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Srebrne smugi nie zawsze oznaczaja wilgoc¢

Srebrne smugi 2 Scianka formy

PSR pR—

¥ Srebrne smugi

Streaks due 1o sxcessive moisture
content of the granules

tworzywo
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Przeptyw fontannowy determinuje wiele wad i wtasciwosci wyprasek

Zastygta warstwa

77777777

./ »V : \\

Z

P}ynnyi rdzen

punkt
doprowadzenia
tworzywa

N

Tworzywo w uktadzie wtryskowym
Gniazdo formujace na czole slimaka
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https://www.smlease.com/entries/plastic-design/defects-in-injection-molding/
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Przeptyw fontannowy determinuje wiele wad i wtasciwosci wyprasek

Zastygte
transparentne
tworzywo w

zrywaczu
wlewka

Transparentne
o tworzywo

4

Transparentne tworzywo na Tworzywo z
powierzchni wypraski wtrysniete jako pigmentem
. pierwsze zottym

Zotte
tworzywo w
rdzeniu
wtrysniete
jako drugie
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S'lady przypalen, ciemne smugi - degradacja tworzywa

N Temperatura wtrysku

Wielkosci uzaleznione:

™ P Skurcz

J/, Lepkosc

\J, Orientacja

N AN Stopien krystalicznosci

N Obciazenie termiczne

\J/, Widocznosc linii ptyniecia

/N Osiagalna dtugosc ptyniecia
s, Wymagane cisnienie wtrysku
N Czas trwania docisku
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Zrédto: DuPont
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S'lady przypalen, ciemne smugi - degradacja tworzywa

ID 2D 3D 4D Position of Screw after maximum Meteting
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Korekta temperatury uplastyczniania dla tworzywa Zytel a
czas przebywania tworzywa w uktadzie uplastyczniajacym
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élady przypalen, ciemne smugi - degradacja tworzywa

N Liczba obrotow slimaka

Wielkosci uzaleznione:

J, Czas uplastyczniania

N Jednorodnos$c masy

N N Ciepto tarcia

N N Temperatura masy

N Wydajnosc¢ uplastyczniania
J/ Dtugosc¢ wtdkna szklanego

Maksymalna predkos$¢ obrotowa, 1/min

MAKSYMALNA DOPUSZCZALNA

Max. screw rotation speed, rpm

Screw diameter, in
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TWORZYWO PREDKOSC
[M/S]

PE, PP PS ]

PA, POM, PETP PBTP 0,6

ABS, SAN, PC, PMMA, CA 0,3

Srednica $limaka, mm
Zrédto: DuPont
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Zawartosc wtokna szklanego i jego dtugosc¢

P1-14,271%

Patronat

P2 - 14,684%
L_| Puastico 44




Badania zawartosci napetniacza

Zastosowanie TGA: PAb.6 + 20GF

= Stabilnosc¢ termiczna 100 ———— ¥
1N 2% Moisture

= Zawartosc¢ procentowa czesci lotnych

= Zawartosc procentowa plastyfikatordw

75
= Wptyw reaktywnych atmosfer na materiat ©
= Zawarto$¢ procentowa wegla i innych £ 80% Nylon
nieorganicznych wypetniaczy é—) 50

*» Proces degradacji

25 Heating Rate: 80°C/min |
Atmosphere:Air
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Rozwarstwianie i delaminacja a stosowanie przemiatow i regranulatow

Problem moze stanowic¢ rowniez
stosowanie srodkow
antyadhezyjnych (utatwiajacych
rozdzielanie) lub poslizgowych

Pekniecia na powierzchni wypraski zaobserwowane po
kilku miesiacach uzytkowania

Patronat

Naprezenia wtasne? A moze problemy z homogenizacja? [ | Piastico 4



Rozwarstwianie i delaminacja a stosowanie przemiatow i regranulatow

Regranulat PP ... niestety z duza domieszka HD-PE

DSC /(mW/mg)
| exo
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Podsumowanie

» poznaj tworzywo, ktdre przetwarzasz (mozliwosci, ale
i ograniczenia),

= zwrdc szczegdlna uwage na prace z przemiatami
| regranulatami,

= ufaj, ale kontroluj - dotyczy wszystkich etapow procesu,

» zanim zadzwonisz do dostawcy tworzywa czy maszyny
sprawdz czy wszystko w procesie i jego przygotowaniu
byto zgodne ze sztuka przetwdrstwa, How ?’

[
* nie idZ utartymi rozwiazaniami. To, ze dana wade ?
usunates jedna metoda wcale nie oznacza, ze w innegj Whe”

wyprasce powstata z tego samego powodu,

» obserwujzmieniajace sie warunki na hali, ale i gwattowne
zmiany pogody,

» notuj proces dochodzenia do rozwiazania danej wady,
moze oszczedzisz wiele czasu i tworzywa w przysztosci,

» badz dociekliwy i ciagle zdobywaj wiedze bo praktyke juz
masz.



Zaproszenie na Studia podyplomowe

.Materiaty i Technologie Przetworstwa
Tworzyw Sztucznych”

Co nas wyroznia:

1. 2 semestry zaje¢ w soboty i niedziele (do potudnia)

2. Mato chemii a duzy nacisk na technologie

3. 25% zajec z praktykami z przemystu

4. Zajecia w firmach produkcyjnych: Maskpol, Grupa Azoty,
Polimarky, 3A Composites Mobility, Prosperplast, Automotive
Lighting, ClinicoMedical, TER Plastics, Granulat-BIS i inne

5. Duzo zajec laboratoryjnych i przy maszynach

6. Szkolenia z obstugi aparatury badawczej
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