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Streszczenie:W artykule przedstawiono wyniki batlanad wptywem dinienia wtrysku na
wartas¢ skurczu pierwotnego wyprasek. Badano polietylerskiej gestasci. LDPE
wtryskiwano przy dinieniach 40, 60, 80, 100, 120, 140 i 160 bar. Zanbswano
anizotropg¢ skurczow.

Abstract: This paper presents the results of research omtpact of injection pressure on
the value of the the initial shrinkage of moldedtpal.ow density polyethylene were tested.
LDPE injection molded at pressures of 40, 60, 80,1120, 140 and 160 bar. Has been
observed anisotropy of shrink.

Stowa kluczowe skurcz, wtryskiwanie, materiaty polimerowe

1. WSTEP

Artykut ten ma na celu przedstawienie zal@ci cisnienia wtrysku na skurcz wyprasek.
Skurcz materialu polimerowego, w tym przypadku gtylenu o niskie] gstdsci, jest to
zmniejszenie oljosci i/lub zmniejszenie wymiarow w stosunku do gibfci (wymiaréw)
formy wtryskowej. Te zmiany zachoglzw koncowej fazie procesu witryskowego jak
| W pewnym czasie po jego zalazeniu.

Ze wzgkdu na régna orientacg czasteczek mgna wyr@&ni¢ skurcz poprzeczny oraz
wzdtuzny. R&nica medzy wartdciami tych skurczéw nazywana jest anizotsogikurczovy.
Istnieje wiele czynnikbw magych wptyw na zjawisko skurczu.aSo m. in.: warunki
przetworstwa (np.: temperatura tworzywa i formyosgem chiodzenia); budowa ngizia
do przetwérstwa; tworzywem i jego wiaso@mi (np.: gstcscia, struktun wewrgtrzng);
chemicznym i fizycznym ulepszeniem wypraski; wynohdtory zostanie wykonany [1].

Skurcz wyprasek uzyskiwanych mefoavtryskiwania dzieli si na skurcz pierwotny
i skurcz wtérny. Skurcz pierwotny jest to skurczerabny w czasie 16 lub 24 godzin po
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wtrysnigciu wypraski. Czas mierzenia skurczu pierwotnegb yenowny i zazwyczaj zatay
od wymaga kontrahenta zlecagego ustug wykonania wyrobu wtryskowni.

Skurcz wtorny jest skurczem zachecym po czasie oké®jacym skurcz pierwotny.
Zazwyczaj dla tworzyw amorficznych jest on minimglmatomiast tworzywa €gciowo
krystaliczne cechaj sie wigkszym skurczem wtérnym (w porownaniu do tworzyw
amorficznych).

2. BADANIA

Probki do bada zostaty wykonane z polietylenu o niskiejsgpci: LDPE Malen E FGNX,
23-D022. Do ich wytworzenia posiyta maszyna firmy Krauss Maffei model ClassiX 5@18

Probki wiosetkowe wtryskiwano przy statymsmieniu docisku wynogszym 40 bar.
Tworzywo polimerowe byto uplastyczniane w cylindrzeczterema strefami grzewczymi
i ogrzewan dysz wtryskows. Poszczegodlne strefy grzewcze, zaczymajd nieogrzewanego
kotnierza wytwarzaty strumie cieplny pozwalajcy uzyské& temperatury na strefach:
1-170°C; 2-180 °C; 3-185 °C; 4 - 190 °C idyszy wtryskowej - 190 °C. Temperatura
formy byla stata i wynosita 19 °C. Czas chtodzemiformie byt staty i wynosit 21 sekund.
W formie wtryskiwano ksztattki do baflawytrzymatagci tzw. wiosetka. Zmiennym
parametrem przy procesie byldgmienie pod jakim materiat byt wtryskiwany. dBienia te
wynosity kolejno 40, 60, 80, 100, 120, 140 i 160.ba

Nastpnie probki po usugrciu z formy zostaly zmierzone przy pomocy suwmiarki
Mierzona diugé¢ i szerokd¢ probek. Pomiary zostaty powtérzone po 1, 2, {,4, 16 24
godzinach.

3. WYNIKI BADA N

Uzyskane wyniki pomiarow geometrii prébek zostalggiczone na wartgi skurczu
procentowego, gdzie odniesienie stanowity wymiaoynfy wtryskowej. Wyniki wartéci
skurczu zostaly przedstawione w tabeli 1 i 2.

Na rysunku 1 i 2 przedstawiono grafiaanterpretagj uzyskanych wartei skurczu.

Tabela 1. Wartei skurczu wzdhinego
Table 1. The values of the longitudinal shrinkage

Czas od wtrysku [h]
0 1 2 3 4 5 7 16 24
40 | 0,20 1,23 1,53 1,60 1,63 1,67 1,70 1,73 1,73
60 | 0,33 1,20 1,50 1,57 1,60 1,67 1,67 1,70 1,73
80 | 0,73 1,23 1,53 1,57 1,63 1,67 1,67 1,70 1,70
100 | 0,53 1,27 1,50 1,57 1,60 1,63 1,63 1,67 1,70
120 | 0,20 1,27 1,53 1,57 1,63 1,63 1,67 1,70 1,70
140 | 0,60 1,27 1,50 1,57 1,63 1,63 1,67 1,70 1,73
160 | 0,40 1,23 1,53 1,60 1,67 1,70 1,70 1,73 1,73
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Tabela 2. Wart&xi skurczu poprzecznego
Table 2. The values of the transverse shrinkage
Czas od wtrysku [h]
Skurez [%] 0 1 2 3 4 5 7 16 24
__ 40 0,45 0,91 1,36 1,82 2,27 2,27 2,73 3,64 3,64
o g 60 0,91 1,36 1,82 2,27 2,73 2,73 3,18 3,18 3,18
'qEJ o 80 0,91 1,82 1,82 2,27 2,73 2,73 2,73 3,18 3,64
g § 100 | 0,00 0,91 1,36 2,27 2,27 3,18 3,18 3,64 4,09
O % 120 | 0,91 1,82 2,27 2,27 2,27 2,73 2,73 3,18 3,18
g 140 | 0,45 1,36 1,82 2,27 2,27 3,18 3,18 3,64 3,64
2 160 0,45 1,82 1,82 2,27 2,27 3,18 3,18 3,18 3,64
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Rysunek 1. Wartei skurczu wzdhianego
Figure 1. The values of the longitudinal shrinkage
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Rysunek 2. Warti skurczu poprzecznego
Figure 2 The values of the transverse shrinkage
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4. PODSUMOWANIE

Uzyskane wyniki pomiarow geometrycznych nie pozysalaa okrélenie wplywu
cisnienia wtryskiwania na warié skurczu. Najwksze r@nice zaobserwowano w wasto
diugcici i szerokdci badanych probek bezfrednio po wygciu wyprasek z gniazda formy.

Ciekawym przypadkiem jest probka wtryskiwana éniginiem 100 baréw - wykazuje ona
najwickszy wartas¢ skurczu poprzecznego po czasie 24 godzin, jeddoiezbezpérednio po
wyciagnigciu z gniazda formuagego jej skurcz jest zerowy.

Uzyskane wyniki bada pozwalaj stwierdz¢ znaczi anizotropie skurczowv Skurcz
wzdtuzny jest o ponad potogvmniejszy od skurczu poprzecznego. Takie zjawiskb 7godne
Z logika, gdyz przy tego typu rozmieszczeniu punktu wtrysku - emat ptynie jednym
frontem, a tacuchy polimerowe ulegajorientacji. W nasfpstwie tego zjawiska, podczas
procesdw zachodezych po wtryskiwaniu (przede wszystkim krystalizapolietylenu),
nastpuje zblizenie s¢ do siebie gsiadupcych tacuchow, natomiast ruch gztek wzdhi
tancuchéw jest znacznie ograniczony.
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