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CECHY JAKOSCIOWE WYROBOW WTRYSKOWYCH

e wymiary geometryczne z tolerancjami,

e stabilnosc¢ tych wymiarow,

e ciezar | odchyiki ciezaru detalu,

e parametry wizualne (odksztatcenia, zapady, smugi).
e wytrzymatosc,

e specjalne wtasciwosci okreslone przez konstruktora.
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1 Poczatek wtryskiwania

1-2 Wirysk stopu do gniazda

2 Stop dochodzi do czujnika

2-3 Napetnienie gniazda

3 Napetnianie objetosciowe
34 Kompresja stopu

4 Maks. cisnienie wewnatrz formy
4-6 Spadek cisnienia

5 Zakrzepniecie przewezki

6 Cisnienie atmosferyczne, poczatek

skurczu przetwérczego
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Cisnienie [bar]

PRZEBIEG CISNIENIA WEWNATRZ FORMY
DLA WYROBOW GRUBOSCIENNYCH

Gruboscienne wypraski techniczne
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Cisnienie [bar]

PRZEBIEG CISNIENIA WEWNATRZ FORMY
DLA WYROBOW CIENKOSCIENNYCH
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CISNIENIE WEWNATRZ FORMY DLA TWORZYW
AMORFICZNYCH | CZESCIOWO KRYSTALICZNYCH

Cisnienie[bar]
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PARAMETRY DO KONTROLI | REJESTRACJI

e temperatura stopu,

e czas wiryskiwania,

e maksymalne cisnienie wtryskiwania,
e ciSnienie w punkcie przetgczania,

e resztkowg poduszke tworzywa,

e czas uplastyczniania,

e temperatura scian formy.
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Dla powyzszych parametrow nalezy okreslic
dolng i gorng granice (tolerancje), korzystajac
z nastepujacych sposobow:

® automatycznie badz zadajac procentowe odchylenie
wedtug wskazan producentow wtryskarek czy

materiatow,

® doswiadczalnie (proces kosztowny i czasochionny),

® wartosci nastawnych w odniesieniu do wartosci
rzeczywistych (metoda SPC).
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I i l 21 &) PROFIL DOZOWANIA
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& PROFIL DOTLACZANIA
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'i‘ 38/ '  REGULATOR TEMPERAT.
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Cisnienie [bar]

CISNIENIE WEWNATRZ FORMY W ZALEZNOSCI OD
TEMPERATURY TWORZYWA (POM)
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CISNIENIE WEWNATRZ FORMY W ZALEZNOSCI OD

Temperatura scianki formy: 100°C
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Punkt przetagczania powinien byc¢ okreslany po
zoptymalizowaniu:

e temperatury formy,
e temperatury stopu
e predkosci wtryskiwania

e ciSnienia uplastyczniania
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OKRESLENIE CZASU DOCISKU NA PODSTAWIE PRZEBIEGU
CISNIENIA WEWNATRZ FORMY
Wihasciwy czas docisku
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OKRESLENIE CZASU DOCISKU NA PODSTAWIE PRZEBIEGU

Cisnienie [bar]

CISNIENIA WEWNATRZ FORMY

Za krotki czas docisku
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DZIEKUJE ZA UWAGE
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