Cwiczenie 8a i 8b

BADANIE WTRYSKIWANIA TERMOPLASTOW

Celem ¢wiczenia jest zbadanie wptywu niektorych parametrow prasowania wtryskowego
tworzyw termoplastycznych (PP, PS, ABS, PA) na wyglad wyprasek oraz na wytrzymatos¢

mechaniczng i skurcz prasowniczy.

1. WYKONANIE CWICZENIA
Ustawi¢ regulatory temperatury poszczegdlnych stref zaleznie od wlasciwosci

przetwarzanego tworzywa.
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Rys. 1. Zadana temperatura poszczegodlnych stref.

Wiaczy¢ obieg wody chtodzacej okolice leja zasypowego i olej uktadu hydraulicznego.
Po wlaczeniu ogrzewania i uzyskaniu zadanej temperatury $cianki cylindra ustali¢
pozostate parametry wg. danych wskazanych przez prowadzacego zajecia. Do prob

wtryskiwania uzy¢ formy z wymiennymi wkladami na ksztaltki do badan.



Rys. 2. Parametry wtrysku, gdzie p — ci$nienie w uktadzie hydraulicznym, v — szybko$¢

wtrysku, s — aktualne potozenie §limaka, t — osiagnigty czas

Rys. 3. Parametry wtrysku, gdzie N2 - obroty $limaka, p2 — ci$nienie spietrzajace, s —
aktualne potozenie §limaka, sl — poduszka, s2 — obj¢tos¢ wtrysku, s3 — skok powrotu

§limaka.



Rys. 4. Parametry docisku, gdzie t1, t2, t3 — czas docisku; p1, p2, p3 — ci$nienie docisku; t,

t4 — czas chlodzenia, p — ci$nienie chtodzenia.

Wykona¢ 10 probnych cykli wtryskowych i po uzyskaniu prawidtowych wyprasek
zmierzy¢ ich podstawowe wymiary po schtodzeniu do temperatury pokojowej - zmierzy¢
grubos¢ 1 szerokos$¢.

Po wykonaniu wtryskiwania kazdg wypraske nalezy doktadnie obejrze¢, zwrdci¢ uwage
na wyglad powierzchni i potysk wyprasek, doktadnie je oznakowa¢, aby do nastgpnych

badan przeznaczy¢ odpowiednie serie.

2. BADANIE WLASCIWOSCI WYPRASEK

Oznakowane wypraski przeznaczy¢ do zbadania ponizej wymienionych wytrzymatosci
mechanicznych (po okresie sezonowania minimum 48 godzin):

1. wytrzymalo$¢ na rozcigganie jak w ¢wiczeniu 7.5. (wedhug skryptu),

2. udarno$¢ wg Charpy’ego jak w ¢wiczeniu 7.6. (wedtug skryptu),

3. twardos$¢ wg Rockwella jak w ¢wiczeniu 7.7. (wedtug skryptu).

ZAGADNIENIA LITERATUROWE NIEZBEDNE DO WYKONANIA CWICZENIA

1. Istota prasowania wtryskowego: a/ tltokowego, b/ §limakowego.

2. Wykres Gilmore'a-Spencera: ci$nienie wewnetrzne, temperatura formy, czas cyklu
wtryskowego.

3. Zasadnicze parametry procesu.



4. Konstrukcja prasy wtryskowe;j.

4.1. Konstrukcja uktadu wtryskowego.

4.2. Konstrukcja uktadu zamykajacego forme.

Tabela 1. Wlasciwosci przetworcze wybranych termoplastycznych tworzyw sztucznych:

R[}dzﬂj Wihasciwoscl fizyczne Podstawowe parametry wiryskiwania
Iworzywa
Gestosc, | Cieplo Skurcz Cisnienie | Temperatu- | Temperatu- | Dopuszezalna
whasciwe, | prasowniczy, wirysku, ra wirysku, ra formy, wilgotnosc,
glem’ Jg K % MPa oC oC Yo
PS 1,02+ 1,25 0,406 60120 | 170+250 20+70 0.3
1,07
SAN 1,08 1.46 0.4+-0.6 70135 | 180+240 15+65 0.25
ABS 1,03+ 1,43 0,407 80180 | 180+250 60+80 0,2
1,15
PA 1,12+ 1,88 0,8+3 80120 | 235270 | 60+120 0.1
1,15
PA 1,13+ 1,88 1.0+2.5 70+120 | min 275 30+135 0.1
1,14
PELD 0915+ 23 1,0+3.0 55+105 190-270 10+60
0,925
PE HD 0,94+ 2.3 1.5+4.0 50120 | 220+310 10100
(0,965
PP 0.9+ 1,67 1,5+3.0 min 90 | 270+300 50+80
0,91
PC 1,2 1,17 0.6+0,8 120160 | 270+320 | 85+120 0.02
TPUR 1,21 1,78 1,020 180200 20+90
PVC 1,15+ 1,00 0.4+0,5 min 110 | 165+210 1060
nieplast 1,45
PVC plast| 1,16+ 1,00 1.5+3.0 min 55 145180 15-45
1,35
PMMA 1,18+ 0.4-0.8 80160 | 190+250 50100 0.5
1,19
PBT 1.34 240 0,04
PET 1,31 255 0,005




