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Streszczenie:W artykule przedstawiono wyniki ba@lavptywu cinienia wtryskiwania, na
wilasnaci mechaniczne polietylenu niskiegggasci. Badano wytrzymaks, modut Younga,
wytrzymatas¢ i odksztatcenie przy zerwaniu uzyskanych probek.

Abstract: This paper presents the results of the influentenjection pressure on the
mechanical properties of low density polyethyleWeere tested strength, Young's modulus,
strength and strain at break obtained samples.

Stowa kluczowe cisnienie wtryskiwania; wtryskiwanie, wiasém mechaniczne.

1. WPROWADZENIE

Jedrn, z metod wytwarzania elementow z termoplastyczniwbrzyw sztucznych jest
formowanie wtryskowe. Wtryskiwanie tworzyw sztuczhyjest metoal cykliczra polegajca
na nagrzaniu porcji materiatlu gtébwnie w postacingtatu lub drobnej krajanki, do stanu
uplastycznienia, a nagnie wtryénigciu go pod wysokim énieniem do zamkuitej formy.
W formie znajduyj si¢ gniazdo, ktére ma ksztalt wytwarzanego elementuw@ysnigciu
uplastycznionego tworzywa sztucznego do formy, ¢gbgbdzone do momentu zestalenia aby
nastpnie zostato wypchane z wtnza formy [1,2].

Na proces wtryskiwania ma wptyw wiele parametrowén@@nie wtrysku inaczej mowe,
cisnienie na czolélimaka podczas wtrysku jest jednym z podstawowyatametrow, ktory
ma zasadniczy wptyw na strukturwtasnaci wypraski po procesie.

2. BADANIA

Do bada wybrano polietylen, gdyjest jedno z najeZciej wykorzystywanych néawiecie
tworzyw [3]. Polietylen niskiej gstasci Malen E, FGNX 23-D0022 wtryskiwany byt na
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maszynie Krauss Maffei typu CX 50 -180 podzmgm cknieniem witryskiwania przy
jednoczesnym statymdiieniu docisku wynosym 40 bar.

Tworzywo polimerowe byto uplastyczniane w cylindizezterema strefami grzewczymi
i ogrzewam dysz wtryskows. Poszczegdlne strefy grzewcze, zaczymapd kotnierza
(40 °C) miaty kolejno zadane temperatury: 1 - 1@ 2 - 180 °C; 3 - 185 °C; 4 - 190 °C;
dysza wtryskowa - 190 °C.

W tych warunkach wykonano po 5 wyprasek tzw. ,wiekéna kada sert badawcz
rézniaca sie cisnieniem wtryskiwania. LDPE firmy Malen E wtryskiwaibyt z jednej strony
pod cknieniem 160, 140, 120, 100, 80, 60, 40 bancznie wykonano 35 prébek
wiosetkowych.

Czas chiodzenia kdej z wypraski trwat 21 sekund, a temperatura fomyyposita 19 °C.
Po wykonaniu wyprasek wykonana zostata statyczébaprozcigania wg. normy 1ISO: 527-1.
Wiasnagci wytrzymalagciowe polietylenu zostaly wyznaczone przy pomocyszyay
wytrzymataciowej Zwick / Roell Z020.

Ruch trawersy przy wyznaczaniu modutu eggstasci wynosit 1 mm/min, po jego
wyznaczeniu wytrzymakdé materiatu wyznaczana byta zggkoscia 5 mm/min.

Celem bada byto okrelenie czy, régne wartdci cisnienia wtryskiwania wptywaj na
wiasnaci wytrzymataciowe tworzywa polimerowego.

3. WYNIKI

Na podstawie przeprowadzonych badea maszynie wytrzymadoiowej, dla kadej serii
badawczej, obliczonéredni wartas¢ modutu spgzystasci E, wytrzymatdci maksymailnej
Om, Wydtwzenia przy zerwanileg | wytrzymatasci przy zerwaniuog. Uzyskane wyniki
przedstawiono na wykresach przedstayaggh ich zalenos¢ od ciénienia wtryskiwania.
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Rysunek 1. Wykres zataosci modutu spgzystasci od cinienia wtrysku
Figure 1. The graph of the dependence of Youngiiilas from injection pressu

Rysunek 1 przedstawia zafei¢ modutu spgzystasci wtryskiwanego polietylenu
o niskiej g:stasci od cknienia wtrysku, na rysunku 2 widoczna jest zat8¢ wytrzymataci
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maksymalnej od énienia wtrysku, rysunek 3 przedstawia odksztalc@mzy zerwaniu, za
na rysunku 4 widazaleznos¢ wytrzymataci przy zerwaniu od énienia wtrysku.
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Rysunek 2. Wykres zataosci wytrzymatagci maksymalnej od &nienia wtrysku
Figure 2. The graph of the dependence of maximrength from holding ressure
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Rysunek 3. Wykres zataosci odksztatcenia przy zerwaniu odrienia wtrysku.
Figure Z The graph of the dependence of the strain at boéalke injection pressure
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Rysunek 4. Wykres zatacsci wytrzymataci przy zerwaniu od énienia wtrysku
Figure 4 . The graph of the dependence of streat break from holding pressure

4. PODSUMOWANIE

Przeprowadzona préba rozgania uwidacznia wptyw émienia wtryskiwania na
wilasngci wytrzymatgciowe polietylenu niskie] gptasci. Na podstawie otrzymanych
wynikbw mazna stwierdzi, ze cknienie wtrysku ma znaczny wplyw na takie wiagno
wytrzymatgciowe jak modut Younga, wytrzyma® maksymalna i przy zerwaniu.
Uzyskiwane rownania korelacyjne, agace te wilasn&ci z ciénieniem witryskiwania,
charakteryzyj sic wysokim wspétczynnikiem determinacjf Rrynosacym ok. 0.8.

Roéwnanie korelacyjne wiace cknienie wtryskiwania z odksztalceniem przy zerwaniu,
cechuje si juz znacznie mniejszym wspoétczynnikiem determinaéjilgnosacym ok. 0.5.

Z przeprowadzonej analizy statystycznej jasno wgnike, najlepsze wilasioi
wytrzymaitaci i modutu spgzystasci, dla badanego polietylenu niskigjsgosci, uzyskano dla
cisnienia wtryskiwania wynoszym 100 barow.
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