Wady formowania wtryskowego
Jak im zapobiegacC?
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Stworzenie idealnej wypraski metodg wtrysku wymaga duzej umiejetnosci i praktyki. Chociaz

ogollnie uwazia sie, ze wady formowania wtryskowego sg odzwierciedleniem ztego wykonania formy

lub zaprojektowanego procesu, to nawet najbar-
dziej doswiadczeni konstruktorzy moga w pew-
nym momencie zmierzy¢ sie z tym problemem.
Wady formowania wtryskowego moga wyni-
ka€ z réznych przyczyn innych niz brak fachowej
wiedzy. Czynniki te wahajg sie od réznic w par-
tiach materiatowych (zarowno granulatu jak
i stali na formy), po zmiany kalibracji maszyny po
naprawie lub konserwacji. Poniewaz wady za-
rowno formy jak i procesu formowania wtrysko-
wego moga czasami okazac sie niezwykle kosz-
towne, operatorzy muszg zachowa¢é szczegélng
ostroznos¢, aby im zapobiec za wszelkg cene.
Oto lista najczestszych wad formowania wtry-
skowego i sposoby ich unikniecia:

Fot. 1. Gniazdo formy wiryskowej z wypraskami tuz przed wypchnieciem

20

Nr 4 pazdziernik - grudzien 2021 'SWIAT

CERABIAREK
| NARZEDZI

1. Slady strumienia/strumieni i smugi

Smugi lub $lady pojawiajg sie jako pasmowe przebarwienia na
po-wierzchni. Znajdujg sie one zwykle w poblizu waskich sekcji prze-
wezki formy, a w niektdrych przypadkach moga nawet by faliste lub
w ksztafcie pierScienia. Sg one spowodowane nieréwnomiernym cza-
sem chtodzenia i szybkosciami przeptywu réznych materiatow pod-
czas ich przeptywu przez forme. Chociaz nie wptywajq negatywnie
na integralno$¢ czesci lub komponentu, niszczg estetyke i ostateczne
wykonczenie. Jak temu zapo-biec?  Podwyzsz temperature witrysku
termoplastu, nie wyzej jednak niz wynosi maksimum temperatury stopu
zalecane przez dostawce tworzywa. ¢ Zaokraglij rogi formy, zwtaszcza
tam, gdzie Sciany sg grube, aby zapewniC spojny przeptyw. « Zaokraglij
kanat taczacy przewezke z gniazdem formujacym. « Zmodyfikuj pred-
ko$¢ wtirysku, temperature materiatu i ci$nienie, aby zapobiec przed-
wczesnemu schtodzeniu. ¢ Zwieksz $rednice dyszy wiryskowej, aby
zwigkszy¢ natezenie przeptywu.

2. Przypalenia (efekt Diesla)

Jak sama nazwa wskazuje, przypalenia powstajg w wyniku przegrza-
nia materiatéw, poniewaz oddziatujq one z wysokg temperaturg formy,
wirysku, dyszy, a nawet uwiezionego powietrza. Powstaly defekt for-
mowania wiryskowego wydaje sie zardzewiaty lub poczerniaty, zwtasz-
cza na krawedziach. W przypadkach, gdy $lady przypalenia powodujg
degradacje materiatu, moze to pogorszy¢ jako$¢ elementu. Biorgc to
pod uwage, $lady przypalen generalnie nie wptywajg na integralnos¢
czesci. Jak temu zapobiec? * Zmniejsz temperature topnienia i formy,
aby unikna¢ przegrzania elementéw. * Zmniejszy¢ predko$¢ wirysku,
aby umozliwi¢ réwnomierne chfodzenie i zapobiec ryzyku uwiezienia
powietrza wewnatrz formy. ¢ Dodaj, powigksz lub wyczy$¢ przewezki
i otwory wentylacyjne, aby utatwi¢ ucieczke uwiezionego powietrza przed
jego przegrzaniem. « Skré¢ czas cyklu formowania, aby umozliwi¢ szyb-
sze chtodzenie uwigzionego powietrza i tworzywa, aby zapobiec przy-
palaniu * Uzyj innowacyjnych stali huty ROVALMA lub stopéw AMPCO®
w celu zwigkszenia zdolnosci odprowadzania ciepta przez forme.

3. Pecherzelpecherzyki i/lub zapadniecia
Te wady formowania wiryskowego charakteryzuja sie pecherzami po-
wietrza lub zapadnigciami. Zapadnigcia mogg powsta¢ z dwdch gtow-
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nych powoddw, a mianowicie: 1. Niewystarczajace cisnienie wirysku,
ktore zatrzymuje powietrze we wnece formy i 2. Nieregularne chtodze-
nie materiatu powodujgce kurczenie si¢ i powstawanie babli powietrza.
Jest rowniez prawdopodobne, ze materiat, ze wzgledu na swojg natu-
ralng nature, jest podatny na tworzenie sie zapadnie¢. Zazwyczaj wady
te sq czesto obecne na powierzchni elementu. Chociaz eksperci ds.
kontroli jakosci moga sklasyfikowac je jako ,drobne” wady, rozmiar, ge-
stos¢, lokalizacja i objeto$¢ zapadnie¢ moga by¢ szkodliwe dla integral-
nosci strukturalnej gotowego produktu. Jak temu zapobiec? « Zwiekszy¢
cisnienie formowania i czasy utrzymania, aby wyrzuci¢ uwiezione kie-
szenie powietrzne. ¢ Utrzymuj grubo$¢ $cianki mniejsza niz 6 mm, aby
ograniczy¢ ryzyko pecherzy. « Jesli powyzsze nie jest mozliwe, mozna
ustawi¢ przewezki formy w najgrubszych czesciach, aby uniknag¢ przed-
wczesnego lub nieregularnego chtodzenia. * Pracuj z materiatami o niz-
szej lepkosci, aby zapobiec tworzeniu sie pecherzykow powietrza.

Fot. 2. Gniazda form.

4. Wypaczenia

Powodem wypaczen sg rézne tendencje do skurczu (tzw. potencjalny
skurcz) w réznych fragmentach wypraski. Powoduje on powstawanie
odcinkdw, ktore podlegajg nadmiernym naprezeniom, co z kolei po-
woduje znieksztatcenie ksztattu elementu. W zwigzku z tym powoduje
zginanie, sktadanie lub skrecanie detalu, w czesci lub w catosci. Nawet
niewprawne oko, takie jak oko klienta, moze wykry¢ wypaczenie, po-
niewaz czesci, ktore majg leze¢ ptasko na ptaskiej powierzchni, pozo-
stawiajg luke w miejscu styku. Jak temu zapobiec? ¢ Zwiekszy¢ czas
chtodzenia, aby umozliwi¢ stopniowe i rbwnomierne schtodzenie wypra-
ski. « Zmniejsz temperature formy lub materiatu. < Uzywaj materiatow,
ktdre sg mniej podatne na kurczenie sie podczas procesu chtodzenia.
+ Zwieksz liczbe przewezek. » Uwzglednij wypaczanie sie wypraski
w konstrukcji gniazda formujacego. Gniazdo powinno by¢ tak skonstru-
owane, aby po wypaczeniu sie wypraska uzyskata pozadany ksztatt, np.
soczewkowaty ksztatt dna gniazda, ktéry po wypaczeniu sie wypraski
powoduje, ze jej dno ulega wyprostowaniu. « Zastosuj nowe techniki
projektowania, aby uwzgledni¢ jednolita grubos¢ cian i symetrie kom-
ponentow, aby zapewni¢ wyzszg stabilnos¢. « Unikaj ostrych krawedzi
i narozy. * Usztywnij strefy, w ktorych wypraska ma tendencje do
krzywienia sig. * Uzyj innowacyjnych stali huty ROVALMA lub stopéw
AMPCO®w celu zwigkszenia zdolnosci odprowadzania ciepta przez for-
me bez wydtuzania czasu cyklu.

5. Delaminacja (rozwarstwienia)
Delaminacja ma miejsce, gdy gotowy produkt ma cienkie, tuszczace sie
warstwy, ktdre tatwo sie rozdzielajg (tuszcza). Specjalisci ds. zapewnie-

nia jakosci okreslajg takie defekty jako ,powazne”, poniewaz obnizajg
one o0gdlng wytrzymato$¢ czesci. Ponadto zjawisko to obniza réwniez
estetyczny wyglad gotowych wyrobéw. Delaminacja spowodowana
jest nadmiernym schtadzaniem do$¢ juz zimnego stopu. Ponadto nie-
wiasciwe przechowywanie moze prowadzi¢ do powlekania granulatu
wilgocig lub $rodkami antyadhezyjnymi, co zmniejsza ich zdolno$¢ do
wigzania. Jak temu zapobiec? « Dokladne oczyszczanie maszyny przy
zmienianiu wiryskiwanych tworzyw. « Sprawdzenie parametréw maszy-
ny przed ostatnimi uzyskanymi prawidtowymi wypraskami. « Wstepnie
wysusz granulki tworzywa i zwigksz temperature formy, aby ograniczy¢
ingerencje wilgoci. ¢ Przeprojektuj forme, aby zoptymalizowa¢ dysze
wiryskowg i zminimalizowa¢ zalezno$¢ od $rodkéw antyadhezyjnych
« Zmniejsz szybko$¢ wirysku i/lub podwyzsz temperature przetwérstwa
(formy/wirysku).

6. Niedolewy

Ta wada formowania wiryskowego jest raczej oczywista — tworzywo
nie wypetnia formy. Mowiac prosciej, przeptyw stopionego tworzywa
nie zajmuje w petni obecnych wnek. W rezultacie uformowany element
po schiodzeniu pozostaje niekompletny. Krétkie wady formowania sg
gtéw=nymi wadami, ktére mogg hamowac funkcjonalno$¢ lub wyglad
elementu. Brakujace zeby w plastikowych widelcach lub niekompletne
przegrody siatkowe w plastikowych pétkach to kilka klasycznych przy-
ktadow tej wady. Jak temu zapobiec? « Przeprojektuj forme z szerszymi
przewezkami i kanatami lub przestaw sie na materiat o niskiej lepkosci,
aby poprawi¢ ptynnos¢. « Zwigksz temperature formy, aby zapobiec jej
szybkiemu schtodzeniu. « Zwigksz predkos¢ wirysku lub cisnienie, aby
stopiony materiat dotart do wszystkich zagtebien. « Dodaj otwory wen-
tylacyjne lub powigksz istniejace, aby umozliwi¢ ucieczke uwiezionego
powietrza.

7. Slady po wypychaczach

Charakterystycznymi dla tej wady sg $lady na powierzchni w postaci
réznic w gladkosci lub powleczeniu, zagtebien, wypuktosci, lub chro-
powatosci a nawet rys. Potencjalnych przyczyn ich powstawania jest
wiele: poczawszy od btednego zwymiarowanie i wykonania formy przez
btedng dtugos¢ lub niewtasciwe dopasowanie wypychacza, po niewtas-
ciwie dobrane parametry (np. réznice temperatur miedzy wypychaczem
a $ciankg narzedzia). Jak temu zapobiec? « Sprawdz, czy powierzchnia
wypychaczy pokrywa si¢ z powierzchnig gniazda (nie moga one wysta-
wac ani by¢ schowane w gniezdzie). « Jesli na powierzchni $ladéw po
wypychaczach widoczne sg zagtebienia — zwieksz ci$nienie docisku,
za$ je$li na powierzchni $ladéw po wypychaczach widoczne sg rozni-
ce polysku — zmniejsz cisnienie docisku. ¢ Sprébuj powlec powierzch-
nie gniazda $rodkiem antyadhezyjnym. ¢ Obniz temperature wirysku.
« Wprowadz dodatkowe wypychacze lub powiekszy¢ istniejace. « Wy-
duz czas chtodzenia. « Zmniejsz cisnienie docisku. « Obniz temperature
formy. « Uzyj innowacyjnych stali huty ROVALMA lub stopow AMPCO®
w celu zwiekszenia zdolnosci odprowadzania ciepta przez forme bez
wydtuzania czasu cyklu.

Koricowe przemyslenia: W miare zblizania si¢ do ery zréwnowazone=go
formowania, zapobieganie wadom formowania wtryskowego moze by¢
jednym z najszybszych sposobdw na zmniejszenie ilosci odpadéw
i obnizenie kosztéw. Dodatkowo, ograniczenie tych wad formowania
na poczatkowych etapach moze zapobiec powaznym uszkodzeniom
w przysziosci. Majac powyzsza wiedze, jeste$ w korzystnej sytuacii, aby
spetni¢ najwyzsze standardy jako$ci i zadowoli¢ swoich klientow!
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