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Abstract

Many interdependent parameters must be controlled during injection mounding process to produce the proper
quality product. Any external action can cause the quality changing of injected products (e.g. mechanical
properties, color, dimensional accuracy). Quality checking can recognize those defective products after injection.
Our goal is to set a measuring system for finding correlation between the parameters of technology and the
cavity pressure. We were able to measure the pressure inside of the cavity. Stability of set up was investigated.
The most important parameters were changed and the resulted cavity pressure was measured. During the resulted
data, a special rheometer has been developing

Osszefoglalas

A froccsontés soran igen sok egymastd fliggd technologiai paramétert kell kézben tartani, a megfelel6 mindségt
termék gyartdsdhoz. Barmilyen kiilsé hatds a termék mindségének valtozasat eredményezheti (mechanikai
tulajdonsagok, szin, méretpontossag, stb.). Mindségellenérzé modszerekkel ezek a hibak csak utdlag vehetdk
észre, és selejtgyartas johet 1étre. Célunk egy olyan mérérendszer kialakitasa és lizemeltetése volt, amivel a
technologiai paraméterek és a formaiiregben lejatszodd folyamatok kozott tudunk kapcsolatot teremteni. Sikeres
nyomasméréseket hajtottunk végre a szerszam formaiiregébe. Megvizsgaltuk az egyes beallitasok stabilitasat.
Valtoztattuk a legfontosabb paramétereket a gépen és mértiik ezeknek a hatasat az liregnyomasra. Folyamatban
van egy reométer fejlesztése amely nagysebességli reoldgiai mérésekre lesz alkalmas.

1. Bevezetés

Froccsontéssel elsdsorban hore lagyuldé miianyagokat dolgozunk fel. A polimerek viszkozitasa nem
csak a homérséklettdl és a nyomastol fiigg, hanem az aramlas sebessége és az aramlas geometrigja is
nagyban befolyasolja azt [1]. Az anyag viszkozitasanak megvaltozasa egy bizonytalansagi tényezot
visz a feldolgozasukba. A folyoképességre egymastol fiiggd paraméterek hatnak a feldolgozas soran
[2]. A kutatdmunka soran vizsgaltuk a technoldgiai paraméterek hatasat a bels6 nyomaésra kitdltési
fazisban és a froccsontési ciklus alatt. A kétfészkes szerszam egyik iiregébe két jeladd van beépitve,
igy a kitdltés soran is nyomon tudtuk kévetni az liregbe felépiil6 nyomasértékeket, és a nyomdasesést a

szenzorok kozott [3].
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2. Feldolgozott anyagok
Eltér6 folyasi tulajdonsagl anyagok froccsontésével végeztitk méréseinket. TIPPLEN H 689FA (TVK
RT) polipropilén homopolimert és TIPPLEN K 395 (TVK RT) polipropilén blokk-kopolimert

hasznaltunk a gyartashoz.

TIPPLENH 689FA MFI(220’2’16):2

0 perc

TIPPLEN K 395 MFI(220’2’16):12
10perc

3. Kisérleti rész

A mérések soran kiilonbozoé technologia bedllitasi modokat hasonlitottunk Ossze. Valtoztattuk a
technologiai paramétereket és az egyes beallitasokkal megmértiik a nyomas lefutasat a formaitiregben.
Kiindul6 allapotnak egy kozeép értékekre optimalizalt technoldgiat valasztottunk. Ehhez képest pozitiv
¢€s negativ iranyba modositottunk egy-egy paramétert. Ezzel a mddszerrel az adott paraméter hatdsat
lehet megvizsgalni. A véltoztatott paramétereket az 1. Tablazat tartalmazza. A kiemelten szedett
értékek voltak a kiindulésiak.

1. Tablazat Viltoztatott paraméterek

Viltoztatott Bedllitdsok

paraméterek L. IL. III.
Omledékhémérséklet 200 °C 220°C 240 °C
Froccsebesség 30 mm/s 50 mm/s 70 mm/s
Froccsnyomas 40 bar 60 bar 80 bar
Utényomas 20 bar 30 bar 40 bar
Atkapcsolasi pont adodo értek adodo érték adodo értek

4. TIPPLEN K 395 polipropilén blokk-kopolimerrel végzett mérési erdmények

iSmertetése.

A homérséklet novekedésével a formaiiregben kialakulé csticsnyomasok kismértékben
novekednek (
1. abra). A magasabb hémérsékletli anyag viszkozitasa lecsokken és igy az aramlasa soran kisebb lesz

a nyomasesés, azaz a belsd nyomas megnd. A mérésekhez 50%-0s utonyomast allitottunk be. A
viszonylag kis utdnyomas miatt egy visszadramlas jott 1étre a formaiiregbdl a bedmld-rendszerbe. A
visszaaramlast a csigadugattyt kismértékli visszamozduldsa is mutatja. Ez a visszadramlas hirtelen
nyomascsokkenést eredményez. Az alacsony homérsékletli mérés gorbéjének eltérd jellege azzal
magyarazhat6, hogy ezen a homérsékleten a bels6 nyomas kisebb az iiregben, valamint az anyag

folydképessége rosszabb, igy a visszadramlas feltételei 1ényegesen kedvezdtlenebbek.
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1. abra. Anyaghdmérséklet hatasa a belsé nyomdsra és a csigadugattyu elmozduldsa az ido
fiiggvényében

A fréccsnyomas novelésével a belsé nyomas értékek is nonek (2. abra). A froccsnyomas felépitéséhez
az atkapcsolasi pontot megfelelden kell megvalasztani. Korai atkapcsolds esetén a froccsnyomast nem
tudjuk felépiteni és bizonytalansagot visziink a gyartasba. Kés6i atkapcsolassal a nyomascsucs
felépiilésének idejét tudjuk megndvelni. Méréseink szerint kétszeres froccsnyomas ndvekedés kozel
haromszoros bels6 nyomdasnovekedést eredményezett (2. dbra). Ez az futszerinti atkapcsolds

bizonytalansagaval magyarazhato.
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2. dbra Froccsnyomds hatdsa a belsé nyomdsgorbére
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5. Osszefoglalas

A kisérleteink alapjan megallapithatjuk, hogy az Osszedllitott mérérendszerrel pontosan
nyomonkovethetd az liregben fellépé nyomas a gyartas soran. Kiillonb6z6 technologiai beallitasokkal
végeztiink Kkisérleteket, a felvett nyomasgorbéket hasonlitottuk Ossze. Megallapitottuk, hogy az
anyaghdémérséklet és az utonyomas erdsen befolyasolja az 6mledék visszadramlasat. Kimutattuk, hogy
az atkapcsolasi pont helytelen beallitdsa nemkivanatos nyomascsiics megjelenést okoz a froccsontési

ciklusban.
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