Czarne (ciemne) wtracenia

Opis

Ze wzgledu na zanieczyszczenie tworzywa lub jego rozktad termiczny — na powierzchni

wypraski widoczne sg ciemne wtrgcenia w postaci punktowej lub warstwowej, szczegdlnie wyrazne
gdy tworzywo jest przezroczyste.

Srodki zaradcze:

Oczysci¢ maszyne przed zmiang tworzywa

Sprawdzi¢ czy sproszkowany pigment lub uzyty tzw. masterbatch jest odpowiedni dla
przetwarzanego polimeru

Sprawdzi¢ szczelnos¢ uktadu uplastyczniajacego, zanieczyszczenia pochodzace ze ztogéw
tworzywa lub zuzycia uktadu uplastyczniajacego

Sprawdzi¢ systematycznie wszystkie — jeden po drugim element procesu od otwarcia
pojemnika z tworzywem poprzez catg wiryskarke. Sprébowac ustali¢ w ktérym etapie
pojawiajg sie zanieczyszczenia

Skréci¢ czas przechowywania tworzywa w warunkach otoczenia

Obnizy¢ temperature stopu (wtrysku)

Zmniejszy¢ szybkos¢ obrotowg slimaka i/lub cisnienie spietrzajace (uplastyczniania)
Sprawdzi¢ stan powierzchni (warstwy antykorozyjnej) jednostki uplastyczniajgce;j i/lub formy
Sprawdzi¢ mase jednorazowego wtrysku. Masa ,gatazki” wtrysku (wypraski + wlewki) nie
powinna by¢ mniejsza niz 10 — 20 % masy tworzywa dla maksymalnego skoku wtryskarki
Sprawdzi¢ droge stopu w cylindrze i formie czy nie wystepujg miejsca zalegania tworzywa



Srebrna lub ciemna tuska (smugi)

Opis

Srebrne tuski sg widoczne na powierzchni wypraski w postaci srebrzystych lub jasno- do
ciemnobrgzowych przebarwien. Powodem jest powazna degradacja tworzywa. Uwalniajgce sie
substancje gazowe tworzg pecherzyki, ktére w fazie wtrysku docierajg do $cianki gniazda, gdzie sg
,<fozsmarowywane” na powierzchni. Defekt ten moze by¢ ograniczony do obszaru wokét wlewka lub
nieregularnie rozrzucony na powierzchni wypraski. Pojawienie sie smug pozwala na wstepng ocene
stopnia degradacji. Przebarwienia od jasno- do ciemnobrgzowych wskazujg czesto na powazng
degradacje termiczng spowodowang utlenianiem lub rozktad (czesto pojawiajace sie po stosunkowo
diugim zatrzymaniu maszyny z wigczonym ogrzewaniem). Srebrne smugi z kolei sg zazwyczaj
wynikiem nadmiernego tarcia na ograniczonym pewnym obszarze, tzn. w dyszy o zbyt matym
przekroju lub za cienkich wlewkach.




Srodki zaradcze

Sprawdzi¢ czy przed pojawieniem sie wady nie zatrzymywano maszyny

Sprawdzi¢ punktowym termometrem czy temperatura stopu opuszczajgcego dysze wtryskowg
miesci sie w zakresie zalecanym dla przetwdrstwa tego tworzywa, a jesli to niezbedne —
obnizy¢ ja

Sprawdzi¢ czy temperatura u wylotu z goracego kanatu (jesli jest on obecny w formie) miesci
sie w zakresie zalecanym dla przetworstwa tego tworzywa, a jesli to niezbedne — obnizy¢ jg
Sprawdzi¢ czy uktad uplastyczniajacy jest odpowiedniej wielkosci (objetos¢ jednorazowego
wtrysku do formy powinna miesci¢ sie w granicach od 20 — 30 do 80 % maksymalnej objetosci
skokowej wtryskarki), a jesli nie — zmieni¢ o na mniejszy lub wiekszy

Zwiekszy¢ lub zmniejszy¢ szybkos$é obrotowg slimaka. Oceni¢ wptyw tych zmian na
omawiane wady

Zmniejszy¢ cisnienie spietrzajace (uplastyczniania) i oceni¢ wplyw tego na pojawiajace sie
wady

Skroci¢ czas przebywania stopu w gorgcym kanale, jesli to mozliwe, przez skrocenie czasu
cyklu wtryskowego

Zmniejszy¢ szybko$¢ wirysku

Sprawdzi¢ geometrie przewezek, a jesli to niezbedne skorygowac ja (zwiekszyc¢ jej przekroj
lub skrécic)

Skorygowac przekréj gorgcego kanatu i/lub dyszy wiryskowej

Usunagg, jesli to mozliwe, wszelkie waskie przekroje i strefy ostrych zakretéw, zmian grubosci
ksztattki w gniezdzie formujgcym



Smugi pochodzace od wilgoci

Opis

Smugi pochodzace od wilgoci zawartej w przetwarzanym tworzywie to wyrazne, zazwyczaj

matowe, wydtuzone, paraboliczne, pojawiajace sie na powierzchni wypraski smugi. Ich koAcowki sg
zawsze skierowane w strone ptynigcia stopu. Powodem ich pojawienia sie jest nadmierna ilo$¢ wilgoci
pozostawiona w granulkach wtryskiwanego tworzywa (niedosuszenie granulatu) albo woda
uwalniajgca sie w gniezdzie lub dostajagca sie do niego przez nieszczelnosci uktadu chtodzenia formy.
Powodem powstania tych wad jest obecno$¢ drobniutkich pecherzykéow pary wodnej w fazie
uplastyczniania lub wtrysku. Pecherzyki te rozrywajg sie na powierzchni formy, a ptyngce z duzg
szybkoscig Scinania czofo stopu powoduje utworzenie ich wydtuzonego i parabolicznego ksztattu.

Srodki zaradcze

Sprawdzi¢ szczelnos¢ uktadu chtodzenia formy

Sprawdzi¢ doktadnos¢ zamkniecia opakowania dostarczonego granulatu i szczelno$¢ na
wplywy atmosferyczne

Oznaczy¢ zawartos¢ wilgoci w granulacie (metodg Fischera lub wagowa)

Sprawdzi¢ parametry suszenia granulatu i skonfrontowaé¢ je z zalecanymi przez dostawce
tworzywa

Sprawdzi¢ warunki dosuszania granulatu w leju zasypowym witryskarki. W razie potrzeby
zmniejszy¢ ilos¢ granulatu w leju zasypowym przed pobraniem tworzywa przez S$limak
(oznacza to skrocenie czasu przebywania granulatu w leju wtryskarki)

Sprawdzi¢ warunki magazynowania granulatu



Barwne smugi

Opis

Réznice w zabarwieniu powierzchni wypraski zwane barwnymi smugami mogg wystepowac

na duzym obszarze, w poblizu wlewka, moga by¢ takze oddalone od wlewka, czesto pojawiajg sie w
poblizu linii tgczenia strug, a czasami za ostrymi krawedziami. Powodem ich pojawiania sie jest
zawsze nierdwnomierne rozmieszczenie pigmentu (wprowadzonego w postaci proszkowej, ciektej lub
koncentratu — masterbatcha) w masie polimeru. W rezultacie tworzg sie aglomeraty pigmentu. Oprocz
tego przyczynami moga by¢: nieodpowiednie parametry przetworcze (np. zbyt niska temperatura
stopu) lub jednostka uplastyczniajaca (np. zbyt krétki slimak, badz jego nieodpowiednia geometria:
stopien sprezania i gtebokos¢ kanatu slimakowego); niewtasciwy nosnik srodka barwigcego lub on
sam — ich niekompatybilnos¢ z polimerem. Aglomeraty w poblizu powierzchni wydajg sie by¢
smugami, podczas gdy te przebarwienia sg zwykle zwigzane ze skupiskami pigmentu wewnatrz
Scianki wypraski.

Srodki zaradcze

Sprawdzi¢ czy zastosowany masterbatch jest odpowiednio dobrany dla danego tworzywa
Sprawdzi¢ doktadno$¢ dozownika podajacego koncentrat barwny. Poréwnaé stezenie
barwnika w koncentracie i tworzywie z wartosciami zalecanymi przez producenta
masterbatcha

Zwiekszy¢ szybkos¢ wirysku

Sprawdzi¢ czy mozliwe jest przesuniecie punktu wtrysku lub zmiana grubosci scianki wypraski
Sprawdzi¢ czy temperatura stopu u wlotu do gniazd nie jest zbyt wysoka lub zbyt niska
Sprawdzi¢, jesli to konieczne, czy temperatura gorgcego kanatu miesci sie w zakresie
zalecanym dla przetwérstwa danego masterbatcha. Sprawdzi¢ prawidtowosé wskazan
czujnikow temperatury i dziatania regulatoréw temperatury goracych kanatéw

Sprawdzi¢ czy masa skoku wtryskowego, liczba skokéw na minute i objeto$¢ cylindra sg we
wiasciwej proporcji. W tym celu poréwnaé czas przebywania tworzywa we wtryskarce z
zalecanym przez producenta tworzywa. Sprawdzi¢ czy odpowiednia jest geometria Slimaka
(jego diugos¢ [L/D], zalecana strefa rozcierania, mieszania itp.)

Zmniejszy¢ i zwiekszy¢ szybkos¢ obrotowg slimaka podczas uplastyczniania. Ocenié¢ jak
wptywa to na pojawianie sie smug

Zwiekszy¢ cisnienie spietrzajgce (uplastyczniania)



Slady zimnego stopu

Opis

Z powodu nieodpowiedniej temperatury (zbyt niskiej) porcje stopu polimeru zestalajg sie w
uktadzie wlewowym lub w dyszy witryskowej przed wypetnieniem gniazda formy, a potem sg
wtryskiwane przy nastepnym wtrysku. Jest to spotykane zwtaszcza dla wyprasek cienkowarstwowych
lub przezroczystych. Defekt ten zazwyczaj skoncentrowany jest w poblizu wlewka i przybiera postac
ogona komety. Jesli polimer nie jest stopiony moze on zablokowac¢ przekrdj dostepny dla ptynacego
tworzywa az tak bardzo, ze nastepna porcja stopu popychajagc go utworzy wyrazny $lad
sprasowanego polimeru na powierzchni $cianki wypraski. W skrajnym przypadku moze to
spowodowaé catkowite zablokowanie doptywu tworzywa do gniazda. Poniewaz zimny materiat nie
tworzy jednolitej masy z resztg stopu wptywa to rowniez negatywnie na wtasciwosci mechaniczne
wypraski.

Srodki zaradcze

o Podwyzszyé temperature dyszy wtryskowej — tak jednak, aby nie przekroczyé maksymalnej
temperatury, dopuszczalnej dla danego tworzywa

e Zmniejszy¢ cisnienie spietrzajace (uplastyczniania)

o Zwiekszyc¢ skok powrotu slimaka po uplastycznianiu (skok dekompresiji) tak, aby stop nie
wyciekat z dyszy wiryskarki

o Zwiekszy¢ przekroj dyszy (rozwierci¢ jej otwor). O ile jednak moze to spowodowac
niekorzystne zmiany (np.: zauwazalne spekania) powinno sie skontaktowa¢ z producentem
dysz gorgco-kanatowych, aby unikng¢ btedéw przed dokonaniem zmian

e Zastosowac dysze samozamykajaca

e  Skréci¢ czas kontaktu dyszy wtryskarki z zimng formag

e Skierowac zimny stop do $lepo zakonczonego kanatu.



Odksztatcenie wypraski podczas jej usuwania z formy

Opis

Wypraska jest odksztatcona z powodu zbyt duzych naprezen lub nieodpowiedniego ich

rozmieszczenia podczas wypychania. Moze to powodowaé zarysowania, spekania lub nadmierne
odksztatcenia ksztattki. W przeciwienstwie do paczenia, ktére niekiedy wydaje sie podobne,
najwieksze odksztatcenia zlokalizowane sg w okolicy wypychaczy lub przy podcieciach, ktére sg
trudne do wypchniecia. Moga sie takze pojawia¢ biegngce w kierunku wypychania wypraski
zarysowania i nieréwnosci.

Srodki zaradcze

Zmieni¢ (skroci¢ lub wydiuzy¢) czas chtodzenia

Poprawi¢ (zmniejszy¢) cisnienie docisku

Obnizy¢ temperature rdzeni formujgcych

Ustawi¢ optymalny moment przetagczenia fazy witrysku (wypetniania) na docisk. Punkt
przetaczenia powinien nastgpi¢ tuz przed catkowitym wypetnieniem gniazd (ok. 98 %
wypetnienia)

Przesmarowac powierzchnie formujace srodkiem antyadhezyjnym

Sprawdzi¢ czy w konstrukcji gniazd formujgcych (wypraski) zastosowano odpowiednie
zbieznosci. Jesli tak nie jest — zwiekszy¢ je

Podwyzszy¢ temperature formy, nie wyzej jednak niz wynosi zalecane maksimum temperatury
formy zalecane przez dostawce tworzywa

Poprawi¢ odpowietrzanie gniazd formujgcych przez utatwienie wyprowadzania powietrza
przez odpowiednie szczeliny, ptaszczyzny podziatu lub zastosowanie specjalnych wktadek w
przestrzeni pomiedzy rdzeniem a wypraskg



Rozwarstwienie

Opis

Rozwarstwienie wystepujace w wypraskach polega na pojawieniu sie widocznych, nie
majacych dobrej adhezji do siebie plytek zastygtego stopu lub zmatowienie w rejonie powierzchni.
Powodem tej niewystarczajacej adhezji pomiedzy warstwami tworzywa jest nadmierne scinanie (zbyt
duze naprezenie styczne) dos¢ zimnego stopu spowodowane intensywnym chfodzeniem w formie
(zbyt zimna forma). W przypadku tworzyw semikrystalicznych moze to powodowac¢ tworzenie warstw
majacych rézng budowe krystaliczng. W przypadku tworzyw amorficznych moze ono prowadzi¢ do
separacji sktadnikdw mieszaniny: stop — dodatki slizgowe, pigmenty.

Srodki zaradcze
e Doktadnie oczysci¢ maszyne przy zmianie tworzywa
e Sprawdzi¢ dane katalogowe stosowanego masterbatcha, aby stwierdzi¢ czy jest on
odpowiedni dla przetwarzanego tworzywa
e Sprawdzi¢ ustawienia parametréow przed ostatnio otrzymanymi prawidtowymi wypraskami
e Zmniejszy¢ szybkos¢ wirysku i podwyzszy¢ temperature przetworstwa (wtrysku, formy)



“Przypalenia” (efekt Diesel’a)
Opis

W obszarach tgczenia strug lub najpdzniej wypetnianych fragmentach gniazda formujacego
lub w pewnych wydzielonych jego czesciach (np.: na zebrach) pojawiajg sie miejscowe ciemne do
czarnych przebarwienia. Czasami gniazdo moze by¢ w tych samych punktach niedopetniane, moga
sie tez w tych miejscach pojawi¢ na powierzchni formy zmiany (sptaszczenie, zmatowienie na gtadkich
powierzchniach wypraskach albo pojawienie sie potysku na molestowanych $ciankach wypraski lub
czasami Slady korozji). Powodem tej wady wyprasek jest utrudnione wypychanie powietrza z gniazda
formy i sprezanie go przez czoto ptyngacego stopu. Jesli powietrze nie moze opusci¢ gniazda przez
ptaszczyzne podziatu, luzy pomiedzy wypychaczami a gniazdem Ilub specjalne szczeliny
odpowietrzajace, podczas tego sprezania ogrzewa sie tak bardzo, ze prowadzi to do ,przypalenia”
powierzchni tworzywa.

Srodki zaradcze

e  Sprawdzi¢ droznosc¢ kanatow odpowietrzajacych

e Zmniejszy¢ site zamykania witryskarki w przypadku jesli odpowietrzenie gniazda realizowane
jest poprzez ptaszczyzne podziatu formy

o Zmniejszy¢ szybkos¢ wtrysku. Niekiedy wystarczy zmniejszy¢é szybkos¢ wirysku w ostatniej
fazie wypetniania (odpowiednio zaprogramowac¢ szybko$¢ wtrysku)
Obnizy¢ temperature wtrysku
Wprowadzi¢ dodatkowe kanaty odpowietrzajace
Zmieni¢ miejsce wtrysku tak, aby zapewni¢ ewakuacje powietrza z gniazda przez istniejace
kanaly odpowietrzajgce. Kanaty te powinny by¢ umieszczone w takim punkcie gniazda, ktéry
najpozniej osigga wptywajgcy don stop polimerowy.



Slady po wypychaczach na powierzchni wypraski

Opis:

Po wyjeciu wypraski z formy majg wyrazne slady na swej powierzchni w postaci zagtebien,

wypuktosci lub réznicy gtadkosci, albo zbielenie (zbielenie pod wptywem dziatajacego naprezenia. Na
powierzchni mogg sie tez pojawi¢ rysy i chropowatosci utozone w kierunku otwierania formy.
Odnosnie formy, poza btedami w jej wykonaniu, takimi jak: niewlasciwa diugos¢ lub przekoszenie
wypychaczy, btedy moga dotyczy¢ jej konstrukcji: niewystarczajgca sztywnosé, zbytnie spasowanie
powierzchni otwierania formy, zbyt mata powierzchnia (mata $rednica) wypychaczy. Jesli chodzi zas o
operacje usuwania wypraski, powodem omawianej wady moze by¢ zbyt mate pochylenie wypraski.
Wreszcie, niewtasciwie dobrane parametry przetwércze moga powodowac ,przetadowanie” formy i
zakleszczanie wypraski.

Srodki zaradcze:

Sprawdzi¢ czy powierzchnia wypychaczy pokrywa sie z powierzchnig gniazda (nie moga one
wystawac ani by¢ schowane w gniezdzie)

Ustawi¢ wiasciwy moment przetaczenia fazy wypetniania na docisk. Moment ten powinien
nastgpié tuz przed catkowitym wypetnieniem gniazda - ~ 98 % wypetnienia gniazda

Jesli na powierzchni sladéw po wypychaczach widoczne sg zagftebienia — zwiekszy¢ cisnienie
docisku

Jesli na powierzchni sladéw po wypychaczach widoczne sg réznice potysku — zmniejszy¢
cisnienie docisku

Zmniejszy¢ szybko$¢ wirysku do wartosci minimalnej

Wydtuzy¢ czas chtodzenia

Zwiekszy¢ powierzchnie kontaktu pomiedzy wypychaczem a formg przy zwiekszeniu dtugosci
prowadzenia wypychaczy. Moze by¢ takze potrzebne niewielkie zmniejszenie luzu.

Poprawi¢ sztywnos$¢ konstrukcji formy

Zmniejszy¢ cisnienie docisku

Obnizy¢ temperature formy

Powlec powierzchnie gniazda srodkiem antyadhezyjnym

Sprawdzi¢ zbiezno$¢ Scian (rdzeni formujacych itp.) i, jesli to konieczne, zwiekszy¢ jg
Zwiekszy¢ wentylacje rdzeni przez poprawienie przeptywu powietrza przez szczeliny formy,
ptaszczyzne podziatu lub specjalne wktadki w przestrzeni pomiedzy stemplem a wypraskg
Obnizy¢ temperature wirysku

Wprowadzi¢ dodatkowe wypychacze lub powiekszy¢ istniejace



Zamkniete w wyprasce pecherzyki powietrza

Opis

Ta wada moze sie uwidacznia¢ w roznej formie w zaleznosci od przyczyny zamykania
pecherzykéw powietrza w gniezdzie. Jesli powietrze jest zamykane w gniezdzie i otoczone przez stop
polimerowy wada ta moze objawia¢ sie od niedolewdw poprzez smugowate $lady na powierzchni i
.przypalenia” wynikte z efektu Diesel'a. JeS$li powietrze wpada do gniazda formy porywane przez
ptynacy stop (zapowietrzony stop) wéwczas tworzg sie pecherzyki powietrza usytuowane tuz pod
powierzchnig Scianki wypraski.

Srodki zaradcze

e Zmieni¢ profil ptyniecia stopu w gniezdzie przez dodanie w odpowiednich miejscach utatwienia
ptyniecia stopu i/lub przegrody
Zmieni¢ punkt wirysku (potozenia wlewka)
Zmniejszy¢ skok dekompresii i/lub szybkos¢ slimaka po uplastycznianiu (dozowaniu). Ruch
powrotny slimaka powinien by¢ wolniejszy i krotszy

e Poprawi¢ zasilanie $limaka tworzywem (Slimak powinien ptynnie pobiera¢ granulat z leja
zasypowego wtryskarki). Przyglada¢ sie dokfadnie ruchowi posuwisto-zwrotnemu $limaka
podczas fazy dozowania. Jesli ruch ten jest nierbwnomierny (pojawiajg sie szarpniecia i
zahamowania) wowczas cisnienie spietrzajgce (uplastyczniania) musi by¢ zwiekszone.

e Sprawdzi¢ czy pomiedzy dyszg wiryskarki a kanatem wtryskowym (kanatem doptywowym —
zimnym lub goracym oraz przewezka) nie ma nieszczelnosci.

e Zmniejszy¢ strefe dozowania



Nadlewy, ,,przetadowanie” formy

Opis

Nadlewy moga pojawiaC sie na ksztaltce jako duze, wyrazne wystajace z niej plytkowe
~wypustki” lub drobny, wyczuwalny opuszkiem palcéw grat. Duze nadlewy, ktdre przypominajg ptetwy
rybie nazywane sg czesto przetadowaniem formy. Pojawiajg sie one kiedy stop wciska sie pomiedzy
szczeliny pomiedzy potéwkami powierzchni zamykania formy, rdzeniami. Wystepuje na przyktad gdy
zastosowano zbyt matg site zamykania.

Srodki zaradcze
o Zwiekszy¢ site zamykania formy
Zmniejszy¢ szybko$¢ wirysku
Zmniejszy¢ maksymalne cisnienie wtrysku
Zmniejszy¢ skok slimaka w fazie uplastyczniania (dawke jednorazowego wtrysku)
Obnizy¢ temperature wtrysku (stopu) i/lub formy
Zwiekszy¢ sztywnos¢ plyt formujacych i/lub gniazd
Poprawi¢ pasowanie obu potéwek formy
Wyremontowac forme, zwtaszcza powierzchnie jej podziatu



Smugi widkien szklanych

Opis

Smugi widkien szklanych moga przybieraé¢ postaé szorstkich, cetkowanych i nieregularnych
obszaréw na powierzchni wypraski, jak rowniez pewne nieregularnosci powierzchni, kiére tworzg w
tym rejonie wypraski ksztatt linii ptyniecia. Zaleznie od kata padania swiatta smugi te majg wyglad od
metno-matowego do metalicznego potysku. Smugi widkien szklanych majg tendencje do zwiekszania
sie gtéwnie przy otworach, zmianach grubosci, krzywiznach i na liniach ptyniecia. Obok parametréw
przetwoérczych: szybkosci wtrysku, temperatury formy i stopu, proces trojwymiarowego ptyniecia w
gniezdzie formujacym (dla wyprasek cienkosciennych i zeber) majg decydujacy wptyw na tworzenie
tych wad.

Srodki zaradcze

o Zwiekszy¢ szybkos¢ wtrysku. Usuniecie tej wady moze wymaga¢ zastosowania
programowanej szybkosci wtrysku.

e Podwyzszy¢ temperature formy, ale nie powyzej maksymalnej wartosci zalecanej przez
producenta tworzywa.

e Podwyzszyé temperature wtrysku i, jesli to konieczne, temperature gorgcego kanatu, ale nie
powyzej maksymalnej wartosci zalecanej przez producenta tworzywa.

e Poprawi¢ homogenicznos¢ stopu przez zwiekszenie cisnienia uplastyczniania (wstecznego)
i/lub zwiekszyé szybkos¢ obrotowg slimaka podczas dozowania.

e Upewni¢ sie czy jest mozliwa zmiana punktu wtrysku tworzywa do gniazda.



Nierobwnomierny potysk wypraski

Opis

Powierzchnia wypraski wykazuje rézny potysk, pomimo ze gniazdo formujace jest
réwnomiernie moletowane lub ma ona zbyt maty, albo zbyt duzy potysk. Ogdlnie mozna stwierdzi¢, ze
potysk wypraski zalezy od tego jak dobrze zostanie odwzorowana na niej powierzchnia gniazda. W
przypadku gniazd o moletowanej (matowej) powierzchni dobre jej odwzorowanie skutkuje zwykle
ksztattkg o mniejszym potysku, gdyz padajgce promienie rozpraszane sg wielokierunkowo, tj. pod
réznymi katami przez wiele chropowatych ptaszczyzn. Z drugiej strony, jesli powierzchnia gniazda
formujacego jest wypolerowana wypraska ma zwykle wiekszy potysk. Podstawowymi parametrami
wptywajacymi na usuniecie tej wady sg te, ktére odpowiadajg za zestalanie zewnetrznej lub
wierzchniej warstwy oraz jej docisk do $cianki formy (temperatura formy, wtrysku, szybkos$¢ wtrysku i
czas docisku). Nalezy dodac, ze stop powinien by¢ na tyle jednolita masg na ile jest to mozliwe.
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Srodki zaradcze

o Podwyzszy¢ temperature Scianki formy, ale nie powyzej maksymalnej wartosci zalecanej

przez producenta tworzywa.

Zwiekszy¢ cidnienie docisku.

Sprawdzi¢ prawidtowos$¢ nastawy czasu docisku. Cisnienie docisku powinno by¢ utrzymywane
az do momentu zestalenia stopu w przewezce. Niezbedny czas docisku moze by¢ okreslony
np. metodg wagowg — stopniowo zwiekszajac czas docisku i wazac mase otrzymywanych
wyprasek az do momentu uzyskania statej masy ksztattek.

e Ustawi¢ optymalny moment przetaczenia fazy wtrysku (wypetniania) na docisk. Punkt
przetaczenia powinien nastgpi¢ tuz przed catkowitym wypetnieniem gniazd (tj. ok. 98 %
wypetnienia)

e Zoptymalizowa¢ szybkos¢ wtrysku

e Poprawi¢ homogenicznos¢ stopu przez zwiekszenie cisnienia uplastyczniania (wstecznego)
i/lub zwiekszy¢ szybkos¢ obrotowg slimaka podczas dozowania.



Efekt pltyty gramofonowej

Opis

Efekt ptyty gramofonowej odpowiada sladom prostopadtych do kierunku wtrysku linii ptyniecia
stopu, ktére przybierajg na powierzchni wypraski posta¢ koncentrycznych lub réwnolegtych bruzd
(rowkow). Powodem tego moze byé to, ze wypukios¢é czota ptyngcego stopu jest zbyt szybko
ochtadzany z powodu zbyt matej (czasami okresowo) szybkosci wirysku. Gdy to nastepuje zestalona
zewnetrzna warstewka tworzywa moze staé sie na tyle duza, ze rozcigga sie ona na obszar czota
ptynacego stopu, ktore jeszcze nie styka sie ze Scianka formy. W trakcie postepu wypetniania formy i
wzrostu cidnienia, powierzchnia tych obszaréw, pomimo panujacego ci$nienia docisku, nie bedzie
odwzorowaniem powierzchni formy. Zamiast tego odwzorowania, na powierzchni wypraski pozostang
bruzdy (rowki) i krawedzie, ktére pojawity sie w plyngcym czole stopu. Poza zbyt matg szybkoscig
wirysku, efekt ten moze by¢é spowodowany okresowym zatrzymaniem sie stopu przeptywajgcego
przez podciecia, szyjki itp. (np. w poblizu grubych zeber) lub przez zbyt wczesne przetaczenie z fazy
wtrysku do fazy docisku.

Srodki zaradcze

e Ustawi¢ optymalny moment przelaczenia fazy wtrysku (wypetniania) na docisk. Punkt
przetaczenia powinien nastgpi¢ tuz przed catkowitym wypetnieniem gniazd (tj. ok. 98 %
wypenienia)

o Zwiekszy¢ szybkos¢ wirysku

o Podwyzszy¢ temperature Scianki formy, ale nie powyzej maksymalnej wartosci zalecanej
przez producenta tworzywa.

o Podwyzszyé temperature wtrysku i, jesli to konieczne, temperature gorgcego kanatu, ale nie
powyzej maksymalnej wartosci zalecanej przez producenta tworzywa.

e Sprawdzi¢ czy mozliwa jest zmiana punktu wtrysku tworzywa do gniazda formujacego lub
zmieni¢ grubosc¢ scianek



Niedolewy

Opis

Jesli wypraska ma zbyt maty przekroj, zwtaszcza dotyczy to obszaréw odlegtych od punktu

wtrysku lub wyprasek cienkowarstwowych, woéwczas gniazdo moze nie by¢ catkowicie wypetnione.
Mozliwymi powodami niedolewdw mogg byC¢ takze: zbyt mata ilos¢ tworzywa w jednorazowym
wtrysku, nieszczelny zawoér zwrotny koncowki Slimaka, zbyt mate cisnienie wtrysku lub zbyt duze
opory plyniecia stopu w formie. Opory te wynikajg z lepkosci stopu, dtugosci i przekroju kanatow
doptywowych oraz grubosci Scianek wypraski.

Srodki zaradcze

Zwiekszy¢ skok wtrysku $limaka

Opozni¢ punkt przetgczenia fazy wirysku na docisk

Zwiekszy¢ szybkos¢ wirysku

Podwyzszy¢ temperature stopu i/lub formy. Najpierw zacza¢ od podwyzszenia temperatury
stopu, jako bardziej skutecznego srodka do usunieciu tej wady i powodujacego mniejsze
wydtuzenie czasu cyklu.

Poprawi¢ odpowietrzanie gniazda przy kohcu jego wypetniania

Zmniejszy¢ opory ptyniecia stopu przez kanat wlewowy, przewezke (zwiekszy¢ ich przekroj)
Zmniejszy¢ opory ptyniecia stopu przez gniazdo formujace

Zastosowac bardziej ptynny typ tworzywa

Sprawdzi¢ i zapewni¢ droznos¢ kanatéw odpowietrzajacych

Zmieni¢ punkt wtrysku tworzywa do gniazda formujacego

Zmieni¢ charakter ptyniecia stopu w gniezdzie przez dodanie pogrubien utatwiajgcych
ptyniecie i/lub przegrody

Wyréwnac proces wypetniania gniazda



Slady strumieni (jetting)

Opis

Poczawszy od wlewka, na powierzchni ksztattki pojawiajg sie wezowe, czesto chropowate lub
matowe pasma stopu. Wada ta pojawia sie gdy ze wzgledu na zbyt duzg szybkos¢ wtrysku w trakcie
przejscia przez obszar o duzym przekroju nie ma wystarczajagcego kontaktu ze sciankg gniazda, ktéry
jest niezbedny dla laminarnosci ptyniecia. Stop wplywa natomiast do gniazda w postaci strumienia z
niewielkg mozliwoscig zetkniecia sie z powierzchnig gniazda, co skutkuje uzyskaniem zakrzywionej
strugi. Ze wzgledu na ochtodzenie powierzchni strugi nie bedzie ona odpowiednio fgczy¢ sie z
nastepnymi porcjami stopu. Poza tym zewnetrznym wygladem, wada ta moze skutkowaé pogorszong
wytrzymato$ciag ksztattki.

Srodki zaradcze

o Zmniejszy¢ szybkos¢ wirysku

e Wprowadzi¢ bezposrednio za wlewkiem przegrode, na ktorg bedzie trafiat i o ktérg bedzie sie
rozbijat wptywajacy strumien stopu

o Zwiekszy¢ przekroj wlewka

e Zaokragli¢ kanat taczacy przewezke z gniazdem formujgcym

e Przenies¢ punkt wtrysku do czesci gniazda o mniejszym przekroju lub wiekszych oporach
ptyniecia



Zmatowienia wokot wlewka lub w poblizu miejsca zmiany grubosci scianki
ksztattki

Opis

Matowe plamki, pokrywajace znaczaca powierzchnie wypraski, czesto tworzg sie w okolicy
wlewka. Czasami pojawiajg sie one tam gdzie nastepujg zmiany grubosci $cianki. Przyczynami tych
wad sg zbyt duze naprezenia styczne w wymienionych wczesniej punktach i ograniczonej
przyczepnosci do $cianki spowodowanej zmianami przekroju.

Srodki zaradcze

e Zastosowac zestopniowang szybkos$¢ wtrysku. Dla obszaru wlewka powinna by¢ zastosowana
mata szybkos$¢ wtrysku

o Podwyzszy¢ temperature stopu (wtrysku) i/lub formy Najpierw zaczg¢ od podwyzszenia
temperatury stopu, jako bardziej skutecznego srodka do usunieciu tej wady i powodujacego
mniejsze wydtuzenie czasu cyklu.

e Zoptymalizowa¢ uktad wlewowy. Kanat wlewka musi byé zaprojektowany tak, aby rozprezanie
stopu nastepowato w kierunku gniazda, nalezy zapewni¢ odpowiednie zaokraglenie krzywizn i
wiasciwy przekro;.

e Zastosowac typ tworzywa o wiekszej ptynnosci.

e Zapewni¢ bardziej fagodng zmiane przekroju ksztattki



»1ygrysie linie”

Opis

»1ygrysie linie” sg to stopniowo pojawiajace sie na powierzchni wyprasek cienie, prostopadte
do kierunku ptyniecia przypominajace siers¢ tygrysa. Sg one spowodowane pulsacyjnym ptynieciem
stopu, ktére pojawia sie zwilaszcza w przypadku przetwarzania wielofazowych mieszanek
termoplastow (blendy)

Srodki zaradcze
o Podwyzszy¢ temperature stopu i/lub formy. Najpierw zacza¢ od podwyzszenia temperatury
stopu, jako bardziej skutecznego srodka do usunieciu tej wady i powodujgcego mniejsze
wydtuzenie czasu cyklu.
o Zwiekszy¢ przekroj wlewka(éw) i grubosci scianek wypraski
e Zastosowac typ tworzywa o wiekszej ptynnosci



Osady (wykwity) na powierzchni gniazda formujacego

Opis

Osady (wykwity) na powierzchni gniazd formujgcych spowodowany jest reakcjg produktéw

uwalniajgcych sie podczas przetwérstwa z polimeru lub z zawartych w kompozycji $rodkow
pomocniczych z powierzchnig stali narzedziowej. Produkty rozktadu mogg zawieraé albo
zdegradowane polimery, badz produkty ich degradacji, albo produkty pochodzace np. z rozktadu
srodkéw uniepalniajacych. Czestymi przyczynami tej wady jest stabe odpowietrzanie gniazda lub zbyt
wysoka temperatura przetwoérstwa.

Srodki zaradcze

Sprawdzi¢ przy uzyciu punktowego termometru czy temperatura stopu u wylotu z dyszy
wtryskarki lub u wylotu z gorgcego kanatu (jesli w formie sg one zastosowane) jest zgodna z
zalecang dla przetwarzanego polimeru. Jesli jest zbyt wysoka — obnizy¢ jg.

Uczyni¢ warunki $cinania i czasu przebywania stopu w cylindrze uplastyczniajagcym mniej
drastycznymi przez zmniejszenie predkosci obrotowej slimaka. Oceni¢ wptyw tych poczynan
na pojawianie sie wykwitow.

Zmniejszy¢ szybkos¢ wtrysku. Moze okazac sie wystarczajgce zmniejszy¢ te szybkos¢ w
ostatniej fazie wypetniania gniazda (stopniowana szybkos$¢ wtrysku)

Sprawdzi¢ czy uktad wlewowy (rozmiary i przekroje kanatdw i przewezek) jest zgodny z
zaleceniami konstrukcyjnymi. W razie potrzeby — skorygowac go.

Sprawdzi¢ geometrie przewezki i jesli potrzeba poprawi¢ jg. Sprawdzi¢ czy wymiary goracego
kanatu sg zoptymalizowane i/lub zmieni¢ dysze wtryskowa.

Sprawdzi¢ potozenie i efektywnos¢ kanatéw odpowietrzajagcych. Jesli to konieczne
wprowadzi¢ dodatkowe odpowietrzenie lub zmieni¢ kierunek wypetniania gniazda tak, aby
powietrze byto wypychane w kierunku ptaszczyzn podziatu formy.



Zapadniecia

Opis

Zapadniecia sg zagtebieniami na powierzchni wypraski, ktére czasami mozna zidentyfikowac
jako obszary o innym niz otocznie potysku. Pojawiajg sie one gtdéwnie w obszarach zgromadzenia
wiekszej ilosci stopu, typowo na stronie przeciwnej do znajdujacego sie pod spodem zebra. Wieksza
ilos¢ stopu (grubos¢ wypraski) powoduje lokalne zwiekszenie skurczu objetosciowego. To wcigga
warstwe powierzchniowg do wnetrza. Jesli warstwa powierzchniowa nie poptynie, wéwczas w miejsce
zapadnie¢ tworzg sie pecherze (jamy skurczowe). Czasami zapadniecia tworzg sie zaraz po wyjeciu
wypraski z formy, kiedy goracy rdzen ksztaltki rozgrzewa juz schtodzone zewnetrzne warstwy i
powoduje zmiekczenie ich. Ogolnie, czynnikiem przeciwdziatajgcym temu jest zwiekszenie
upakowania w tej newralgicznej strefie.




Srodki zaradcze

Sprawdzi¢ czy resztkowa poduszkowa stopu nie jest mniejsza niz 5 mm. Ani podczas fazy
wtrysku, ani podczas fazy docisku pozycja slimaka nie moze osiggna¢ skrajnego przedniego
potozenia (poduszka = 0 mm). Po przetaczeniu z fazy wtrysku na docisk slimak nieznacznie
sie cofa. Po tym moze nastapi¢ jedynie ledwie wyczuwalny ruch slimaka do przodu.

Sprawdzi¢ prawidlowos$¢ dziatania zaworu zwrotnego na koncu Slimaka

Okresli¢ czas zasklepiania przewezki wazac wypraske lub mierzac cisnienie wewnetrzne i
wydtuzy¢ czas docisku. Zaczynajac od krétkiego czasu docisku stopniowo zwiekszac go az do
uzyskania statej masy ksztattki lub gdy cisnienie wewnetrzne jest niewielkie.

Zwiekszy¢ ci$nienie docisku

Obnizy¢ temperature formy

Obnizy¢ temperature wtrysku (stopu)

Zmniejszy¢ szybkos¢ wirysku

Wydtuzy¢ czas sezonowania po wtrysku

Zwiekszy¢ przekroj przewezki

Sprawdzi¢ czy przewezka jest umieszczona w cienkosciennym rejonie wypraski. Jesli tak jest
potozenie przewezki powinno by¢ zmienione.

Przekonstruowa¢ wypraske — pocieni¢ zebra lub zapewni¢ ich odpowiedni konstrukcyjnie
ksztatt

Zwiekszy¢ cisnienie w poczatkowej fazie docisku, bezposrednio po fazie wypetniania gniazda.
Zapewnic¢ intensywne chiodzenie wypraski po jej wyjeciu z formy

a) Zapadniecia b)
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Mikrospekania, korozja naprezeniowa

Opis

Zewnetrzne lub wewnetrzne rysy na wyprasce spowodowane sg przez naprezenia, ktére sg
mniejsze od naprezen niszczacych i zwane sg rysami naprezeniowymi. W tworzywach pojawienie sie
peknie¢ poprzedzone jest tworzeniem rys. Lokalne naprezenia wewnetrzne pomiedzy obszarami o
gorszym upakowaniu makroczgsteczek sg odpowiedzialne za spekanie wyprasek. Propagacja rys lub
spekan jest inicjowana przez naprezenia zewnetrzne, ktérym czesto towarzyszy dziatanie mediow
korozyjnych lub mediéw utatwiajacych pekanie (sity rozciagania lub speczniania, zwiekszajace efekt
karbu). Na poziom naprezen wewnetrznych wprowadzonych do wypraski wtryskowe istotny wplyw
maja parametry przetwoércze. Obecnos¢ naprezen wewnetrznych moze by¢ wykazana za pomoca
zanurzenia wypraski w mediach inicjujgcych powstawanie spekan (zjawisko korozji naprezeniowej).

Srodki zaradcze

e Podwyzszy¢ temperature formy, nie wyzej jednak niz wynosi zalecane maksimum temperatury
formy zalecane przez dostawce tworzywa

e Wyréwna¢ temperature ukladow chiodzenia (stempla i matrycy) najbardziej jak to tylko
mozliwe, aby uzyska¢ jednakowe warunki chtodzenia (temperatura, szybkos$¢ chifodzenia) po
obu stronach Scianki wypraski

e Zmniejszy¢ skupiska stopu. W przypadku zeber mozna to osiggna¢ przez zmniejszenie zeber
i/lub zmniejszenie promienia zeber, jako dorazne rozwigzanie.

e Zmniejszy¢ cisnienie docisku

e Poprawi¢ sztywnos¢ konstrukcji formy



»Dziury”

Opis

Podczas chtodzenia wypraski w jej wnetrzu tworzg sie mikrokomoérkowe oraz pecherzykowate
.dziury” (wakuole). W przeciwienstwie do pecherzy gazowych, te jamki zawsze ulokowane sg w
rdzeniu wypraski (zazwyczaj w srodku $cianki) i w obszarach gdzie skupia sie wiecej stopu polimeru.
Wiercac cze$¢ zanurzong w zabarwionej wodzie mozna ustali¢ czy woda wchodzi do nich (pecherze)
lub nie (pecherzyk gazowy). Tak jak w przypadku zapadnig¢ ,dziury” tworzg sie takze w obszarach o
duzym skurczu z powodu niewystarczajgcego upakowania stopu. ,Dziury” (jamy skurczowe) tworzg
sie w miejsce zapadnieé, kiedy zewnetrzne warstwy ulegty zestaleniu na tyle, Ze nie mogg one ulec
kontrakcji pod wptywem sit skurczowych podczas chtodzenia stopu. Tworzywo rozdziela sie
rozwierajgc wewnatrz scianki i kurczac w kierunku zewnetrznych warstw.

Srodki zaradcze

o Zwiekszyc¢ skok slimaka wtryskowego

e Sprawdzi¢ zawor zwrotny kohcowki slimaka

e Okresli¢ czas zasklepiania przewezki wazac wypraske lub mierzac cisnienie wewnetrzne i
wydtuzyé czas docisku. Zaczynajac od krétkiego czasu docisku stopniowo zwiekszaé go az do
uzyskania statej masy ksztattki lub gdy mierzone cisnienie wewnetrzne jest niewielkie.
Zwigkszy¢ cisnienie docisku
Obnizy¢ temperature stopu (wtrysku)
Zmniejszy¢ szybko$¢ wirysku
Zwigkszy¢ przekroj przewezki
Sprawdzi¢ czy przewezka jest umieszczona w cienkosciennym rejonie wypraski. Jesli tak jest
potozenie przewezki powinno byé zmienione.
Pocieni¢ zebra
Zwiekszy¢ ci$nienie w poczatkowej fazie docisku, bezposrednio po fazie wypetniania gniazda.



Wypaczenia

Opis

Poczatkowo, zaraz po uformowaniu, ksztalt wypraski jest zgodny z zatozonym w projekcie, a

po pewnym czasie nastepuje jej skrecenie i czesciowy obrot wokoét osi, pofatdowanie powierzchni oraz
skrécenie pewnych wymiaréw i deformacja katéw pomiedzy Sciankami. Powodem tego jest rézne
tendencje do skurczu (tzw. potencjalny skurcz) w réznych fragmentach wypraski. R6znice w wielko$ci
skurczu zalezne sg od réznic w stopniu upakowania tworzywa w tych fragmentach wypraski i
réznicach w orientacji makroczasteczek.

Srodki zaradcze

Zapewni¢ réwnomierne wypetnianie formy

Zapewni¢ mozliwie najlepsze upakowanie (ubicie) stopu w gniezdzie formujgcym. Zastosowac
duze cisnienie wtrysku i docisku.

Starac sie, aby upakowanie stopu wzdtuz drogi ptyniecia byto jednorodne

Zwiekszy¢ liczbe przewezek

Zwiekszy¢ szybkos¢ wirysku

Zapewni¢ rownomierne i symetryczne chtodzenie wypraski

Zastosowac bardziej ptynny typ tworzywa

Zastosowa¢ tworzywo o mniejszym skurczu prasowniczym. (Tworzywa amorficzne
i napetnione maja mniejszy skurcz niz semikrystaliczne i nienapetnione)

Uwzgledni¢ paczenie wypraski w konstrukcji gniazda formujgcego. Gniazdo powinno byc¢ tak
skonstruowane, aby po wypaczeniu sie wypraska uzyskata pozadany ksztait, np.
soczewkowaty ksztatt dna gniazda, ktéry po wypaczeniu sie wypraski powoduje, ze jej dno
ulega wyprostowaniu.

Zmniejszy¢ roznice w grubosci scianek i miejscach pogrubien (gromadzenia stopu) wypraski.
Wstawi¢ strefy w wyprasce, takie jak wklesniecia lub wypukiosci, gdzie ewentualne
deformacje nie sg widoczne, bgdz nie przeszkadzajg

Usztywni¢ strefy, w ktérych wypraska ma tendencje do paczenia sie

Unikac¢ ostrych krawedzi i narozy

Zmieni¢ kierunek orientacji wtdkien wzmacniajgcych



Miewystarczajgce chitodzenie od
gary wypraski tendencja do paczenia

sie ksztattki
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Schemat paczenia sig powtryskowego phytki (lub zamrozenia w niej naprezen wewnetrznych)
spowodowanego nierdwnomiermym jg] chtodzeniern w gniezdzie formujgcym (cieplejsza gdma
czest - wieksze odlegtosci pomiedzy kanatami, chtodnigjsza dolna - mnigjsze odlegtosci
pormiedzy kanatami) wynikbym z blednego rozmieszozenia kanatw chlodzacych

Deflection, all effects: Deflection
Scale Factor=10.00

[rrirm]

1.441 I

1.087

0.0250

Paczenie powtryskowe wypraski nastepuje w kierunku gorzej chtodzonej (brak kanatéw chtodzacych w
jednej potowce formy) czesci gniazda na przyktadzie symulacji wiryskiwania beleczek
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Zalecane ksztalty scian bocznych w prostokatnych pojemnikach uwzgledniajagce mozliwosé
maskowania ich paczenia sie powtryskowego: a), b), ¢) —w przypadku HDPE i PP; d) — POM, PS
(wymiary podano w mm)



Slady linii faczenia strumieni

Opis

W punktach, w ktérych podczas wypetniania gniazda spotykajg sie dwa (lub wiecej) strumienie
stopu pojawiajg sie podobne do rys lub linii naciecia i/lub réznigce sie barwa badz potyskiem obszary.
Ta wada jest szczegolnie widoczna na ciemnych lub przezroczystych wypraskach o wypolerowanych
powierzchniach lub wypraskach z tworzyw zbrojonych witdknami szklanymi, albo kompozycji z
pigmentami o efektach specjalnych (pigmenty pertowe, pigmenty z ptytkami metali). Linia taczenia jest
tworzona przez parabolicznie uksztattowane czofa ptynacych dwdéch strumieni stopu spotykajacych sie
naprzeciwko siebie. Jesli temperatura i cisnienie w tym rejonie sg zbyt mate troszke chtodniejsza i
sztywniejsza skorka tworzaca sie na czole stopu nie pokrywa doktadnie powierzchni $cianki gniazda i
wowczas tworzy sie widoczne zagtebienie na powierzchni ksztattki. W potgczeniu z niewystarczajacym
uplastycznieniem zbyt chtodnego czofa stopu moze to powodowaé pogorszenie wytrzymatosci
mechanicznej wypraski. Ponadto, plyniecie w punkcie potaczenia strumieni moze powodowac
niejednorodng orientacje substancji barwigcych lub widkien wzmacniajgcych. Linie tgczenia sg
zazwyczaj catkiem rézne dla mniejszych katéw spotkania czo6t ptyngacego stopu.

Srodki zaradcze

e Ustawi¢ optymalny moment przetagczenia fazy wirysku (wypetniania) na docisk. Punkt
przetagczenia powinien nastgpi¢ tuz przed catkowitym wypetnieniem gniazd (ok. 98 %
wypetnienia)

o Zwiekszy¢ szybkos¢ wtrysku
Zwiekszy¢ cisnienie docisku
Podwyzszy¢ temperature wirysku (stopu), nie wyzej jednak niz wynosi maksimum temperatury
stopu zalecane przez dostawce tworzywa

e Sprawdzi¢ odpowietrzenie gniazda. Przeanalizowa¢ ptyniecie stopu w gniezdzie, aby
przekona¢ sie jaka jest kolejno$¢ wypetniania poszczegdlnych jego segmentow. Wszystkie
Slepo zakonczone miejsca gniazda, w ktérych moze by¢é zamykane powietrze, muszg byc¢
zlikwidowane. Mozna tego dokonaé np. przez umieszczenie dodatkowych wypychaczy,
podzielenie wkfadki formujacej na kilka czesci, badz zastosowanie specjalnych wkiladek
(porowata stal, warstwowe wkiadki itp.)

o Podwyzszy¢ temperature formy, nie wyzej jednak niz wynosi zalecane przez dostawce
tworzywa maksimum temperatury formy

e Zmieni¢ punkt wlewu tworzywa do gniazda formy, a jesli to mozliwe, w taki sposéb, aby
zmieni¢ stosunek dtugosci ptyniecia w gniezdzie do grubosci Scianki. Dzieki temu potozenie
linii taczenia ulegnie zmianie. Poniewaz czynnos$¢ ta jest zwigzana ze zmiang konstrukciji
formy — ewentualna skutecznos¢ tych przedsiewzie¢ powinna byé potwierdzona przez
przeprowadzong wczesniej komputerowa symulacje wypetniania formy.

e Uzy¢ pigmentu (badz napetniacza lub dodatku wzmacniajgcego) o bardziej sferycznych
ziarnach lub o mniejszych ich rozmiarach
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llustracja zamykania powietrza w gniezdzie formujgcym przy spotkaniu sig
dwadch ptynacych naprzeciw strumieni stopu

Przekrdj przez ksztattke z nienapetnionego PA6 w miejscu linii taczenia
strumieni



Niedobry zapach wyprasek

Srodki zaradcze

Przed planowang dluzszg przerwg w pracy maszyny zmniejszy¢é nastawe temperatury
grzejnikdw cylindra i, jesli to niezbedne, takze goracych kanatéw. Jesli to niezbedne cylinder
powinien by¢ ze stopu tworzywa oczyszczony przed wytgczeniem wtryskarki.

Obnizy¢ temperature stopu

Sprawdzi¢ mase jednorazowego wtrysku. Petny wirysk (wypraski + ukfad wlewowy) powinien
by¢ nie mniejszy niz 10 — 20 % niz maksymalna masa wtrysku maszyny



Rodzaj wady wypraski Wplyw danego parametru na okreslong wade wypraski

Matowa luska (niewysuszenie tworzywa) T4 i3 I5

Srebrna luska 5 4 2 13

Slady od wlékna szklanego T3 |[t4 |12 [T2 Ts T 2
Niezhomogenizowane czgstki pigmentu 13 15 14

Ciemne punkty na wyprasce 5

Przywieranie wypraski do gniazda 15 13 14 {3 6
Niedolewy T (T2 |14 | T4 Ts T3 [T Ts to,5 03
Nadlewy 1 3 |13 5 4 T2

Szary nalot i3 15 14 I2

Zapecherzenia 1 | T2 |13 Ts 40,5 T4 13 5
Zmatowienia wokol wlewka T4 | T2 5 13

»Przypalenia” powierzchni (efekt Diesel’a) \%) 4 13 |15 {2 1
Lamliwo$¢ (krucho$¢) wypraski 5 |13 2 4 T

Zapadnigcia 2 |13 15 T4 T

Zamykanie pecherzykéw powietrza 5 ™ 4 i3

Paczenie 114 112 1 5

Efekt plyty gramofonowej T3 | T4 WREE

Widoczne linie plyniecia (jetting) T2 |13 |12 5 |15 14 6

Slady linii }aczenia T3 T4 T2 | T2 15 2

Zmiana polysku (powierzchnia gladka) T3 | T4 T2 |d5 |1 T1 | 025
Zmiana polysku (pow. moletowana) T3 |[t2 [T5 |15 T T4 T1 | 025
Rozwarstwienie T2 |13 5 |14

Wypraska zbyt lekka 2 |13 |13 |15 T4 T

Wypraska zbyt ciezka T2 [1T3 [l4 |12 4 5
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