7. Wtryskiwanie
Wiryskiwanie polega na uplastycznieniu materiatu, a nastepnie wtrysnieciu go do
gnhiazda formy wtryskowej, ktére nadaje tworzywu odpowiedni ksztalt, utrwalany
przez chiodzenie.

Etapy wtryskiwania:
0 - wtrysk (zamkniecie formy, przesuwanie slimaka lub ttoka do przodu),
0 - uplastycznianie (dozowanie i docisniecie slimakiem lub ttokiem tworzywa
umieszczonego
o w formie),
0 - wyrzucanie (otwarcie formy, usuniecie wypraski z formy)

Metoda jest stosowana w produkcji r6znorodnych elementéw i wyrobow z takich
tworzyw termoplastycznych, jak poliamid, polistyren, polietylen, polichlorek winylu i
innych. Dla tworzyw termoplastycznych wtryskiwanie jest najwazniejszg metoda
otrzymywania elementéw formowanych, tj. gotowych ksztattek wtryskowych, o masie
od mniej niz 1 mg do ponad 10 kg, w cyklach roboczych od kilku sekund do wielu
minut, z minimalnym naktadem pracy na obrébke koncowa.
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Rys. 1. Panel sterujgcy wtryskarki slimakowej BOY 35A

W przypadku wtryskarki slimakowej (ze slimakowym ukladem uplastyczniajgcym)
proces przebiega nastepujgco. Materiat w postaci granulatu lub rzadziej proszku
zostaje doprowadzony do goracego, obracajgcego sie Slimaka przez lej zasilajacy.
Formowana masa jest przesuwana do konca slimaka i w trakcie tego stapiana przez
doptyw ciepta od cylindra i przez tarcie. Przed koncem $limaka tworzy sie poduszka
stopionej masy, ktéra przesuwa slimak do tylu. Jezeli ilos¢ tej masy wystarcza do



wytworzenia ksztattki, to slimak przestaje sie obracac i jest przesuwany, najczesciej
hydraulicznie, do przodu, a stop jest wciskany do formy, ktorg z reguty utrzymuje sie
w odpowiedniej temperaturze. Tworzgce sie przy tym cisnienie osigga wartosc
powyzej 10 MPa i jest utrzymywane na tym poziomie do momentu zestalenia sie
masy tworzywa w formie lub do momentu zestalenia sie tworzywa w punkcie
wlewowym. Tak otrzymana ksztattka witryskowa zostaje usunieta z otwartej formy lub
wyrzucona przez prety lub ptyty wyrzutnikowe

Najwazniejsze pojecia:

CISNIENIE WTRYSKIWANIA - zalezne jest od lepkosci tworzywa i diugosci drogi
ptyniecia. Najwieksze straty cisnienia na drodze ptyniecia wystepujg w otworze dyszy
wtryskarki i przewezce uktadu wlewowego. Wysoko$¢ p ustala sie zaleznie od p, czyli
od charakterystycznego dla danych warunkéw ptyniecia minimalnego cisnienia
pozwalajgcego na catkowite wypetnienie gniazda formy.

TEMPERATURA TWORZYWA - w otworze dyszy i w przewezce gwaltownie wzrasta
temperatura tworzywa oraz predkosc ptyniecia; nastepuje wtedy korzystne obnizenie
lepkosci utatwiajgce wypetnienie gniazda. W skrajnym przypadku, w tych miejscach
moze wystgpi¢ nawet przegrzanie i degradacja termiczna tworzywa.

SZYBKOSC WTRYSKIWANIA - ustawiana jest tak, aby zachowaé stalg szybko$¢
ptyniecia czota strumienia tworzywa w gniezdzie. Programowany profil zmian
szybkosci jest proporcjonalny do kolejnych przekrojéw wypraski na drodze plyniecia.
Przy duzej szybkosci wtryskiwania moze nastgpi¢ gwattowny wzrost ciepta tarcia w
przewezce kanatu wlewowego.

CZAS WTRYSKIWANIA - zwigzany jest z szybkoscig wtryskiwania. Zalezy przede
wszystkim od wydajnosci uktadu uplastyczniajgcego witryskarki, konstrukcji i
rozmiarOw wypraski oraz rodzaju tworzywa. W zaleznosci od tych czynnikow czas
wtrysku moze wynosi¢ od kilku sekund do kilku minut. Ze wzgledu na wydajnosc¢
wtryskarki (czynnik ekonomiczny) dgzy sie do tego, aby czas cyklu byt jak najkrétszy.
CISNIENIE DOCISKU - ma na celu ciggte uzupetnianie strat kurczacego sie
tworzywa. Przebiega wedtug ustalonego profilu. W przypadku tworzyw amorficznych
ustawiane jest jako wartos¢ malejgca w celu zmniejszenia udzialu zamrozonych
naprezen wtasnych; w przypadku tworzyw czesciowo krystalicznych, przy ktérych ze
wzgledu na parokrotnie wiekszy skurcz objetosciowy nie wystepuje mozliwosc
powstania naprezen tego typu, ustawiane jest jako wartosc¢ stata.

CZAS DOCISKU - powinien trwa¢ do momentu zastygniecia kanatow
doprowadzajgcych (przewezki ). Zbyt krétki, podobnie jak zbyt niskie cisnienie
docisku, jest przyczyng jam i zapadniec. Coraz czesciej poprawnos¢ ustawiania tego
czasu kontroluje sie metodg wagowag. Brak przyrostu ciezaru wypraski oznacza, ze
nastgpito zakrzepniecie przewezki i dalsze przediuzanie czasu docisku jest
zbyteczne. Czas i ci$nienie docisku wplywajg na wielkos¢ skurczu, a wiec na
doktadnos¢ wymiarowg wyprasek.

TEMPERATURA FORMY - temperatura obiegow termostatu lub wody z obiegu
przemystowego. Wypraski techniczne wymagajg powolnego chiodzenia, a wiec
wysokiej temperatury formy. Wypraski masowe, np. opakowania, wymagajg ze
wzgledow ekonomicznych szybszego schtadzania. We wszystkich przypadkach
utrzymanie statej regulowanej temperatury formy jest podstawowg zasadg produkciji
0 ustalonej jakosci. Forma nie moze rozpocza¢ pracy, zanim nie osiggnie okreslonej
temperatury pracy.

CISNIENIE UPLASTYCZNIANIA - ustawienie diawienia oleju wyplywajacego z
sitownika powoduje wytwarzanie poduszki olejowej, przeciwdziatajgcej cisnieniu



tworzywa przed czotem S$Slimaka i zbyt szybkiemu wycofaniu $limaka. Za niska
wartos¢ spowoduje opdznione i niecatkowite uplastycznienie (granulki w masie
tworzywa), za wysoka moze by¢é przyczyng zbyt szybkiego uplastycznienia i
przegrzania materiatu.

FORMY WTRYSKOWE - sg narzedziami o najwiekszym stopniu skomplikowania. W
odroznieniu od narzedzi do obrobki metali, stuzg one nie tylko do uzyskania wyrobu o
okreslonej postaci zewnetrznej, lecz takze o okreslonej budowie wewnetrznej
decydujacej o trwatosci i wiasnosciach uzytecznych wyrobow. Kazda forma
wtryskowa sklada sie z nastepujacych podzespotéw - ukladow: uktadéw
technologicznych (elementy formujace, uktad wlewowy, ukiad regulacji temperatury),
uktadow mechanicznych (uktad uwalniania | wypychania wypraski, uktad
prowadzenia i ustalania, obudowa).



