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Abstrakt

Teplota formy ma zasadni vliv na finalni vlastnosti vstfikovaného vyrobku z termoplastu. Jeji nastaveni ovliviiuje mnohé:
krystalinitu, tuhost, vysledny vzhled vylisku a dalsi. Spravné nastaveni podminek vsttikovaciho procesu, tedy i spravna teplota
formy by mél byt cil vSech vyrobci. Tato prace hodnoti mechanické, vzhledové a fyzikalni vlastnosti zkusebnich téles pro zkousku

tahem z polyethylenu. Vzorky byly vstfikovany do formy, kdy tato forma byla temperovana na tfi rtizné teploty.

Klicova slova: teplota formy; hustota; mez pevnosti; homogenita materialu

1. Uvod

Teplota formy ma dle [1] zasadni vliv jak na
technologické  podminky  samotného  procesu
vstiikovani, tak na konecny vyrobek. Naptiklad ma
vliv na vyrobni a dodate¢né smrs$téni, krystalinitu,
homogenitu struktury, tuhost, povrchovou tvrdost,
kluzné vlastnosti, rozmérovou stabilitu. V této praci je
pozornost  vénovana  vizualnim, fyzikdlnim a
mechanickym vlastnostem vzorkil z termoplastického
semikrystalického polyethylenu.

Vzorky byly vyrobeny z polyethylenu
s oznacenim LITEN PE MB 61, vyrobce-UNIPETROL
na vstiikovacim lisu znacky Arburg pfi ruznych
teplotach formy. Ta byla nastavena na 46°C, 60°C a
80°C. Vzorky byly vystiiknuty ve tvaru téles pro
zkousku tahem [2]. Tato télesa umoznila nejen provést
zkousku tahem a zkoumat povrch vzorku, ale také
ptipravu mikrotomovych folii a proméfeni hustoty.

2. Vizualni hodnoceni

Vzorky byly nejdfive podrobeny pohledovému
zkoumani. Jen pomoci zraku byly zjistény rozdily
v kvalité povrchu. Vystiiky, které byly zhotoveny ve
formé o niz8i  teploté, vykazovaly  vétsi
nerovnomérnosti a nehomogenitu povrchu. Toto
zjisténi potvrdilo pozorovani pomoci svételného
polariza¢niho mikroskopu Nikon Eclipse 600ME
V odrazeném svétle. Pozorovani bylo zameéfeno na
konce téles, které lezi nejdale od vtoku do formy.
PriloZené obr. 1. - 3. dokumentuji znatelné vyhlazovani
povrchu se vzrustajici teplotou formy.
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Obr. 3 Povrch vzorku pii teploté formy 80°C
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3. Homogenita struktury

Pro hodnoceni strukturni homogenity vstfikovanych
vzorkli bylo vyuzito polarizovaného prichoziho
svételného paprsku mikroskopu Nikon Eclipse 600ME.
Byly zhotoveny mikrotomové folie o tloust'ce ptiblizné
10 um. Félie byly odebirany z ¢asti vzorku orientované
blize k vtoku do formy. Félie odebrané na vzorcich
pripravenych pfi nizsi teploté¢ formy vykazovaly vétsi
nehomogenitu, nez folie ziskané ze vzorkl
vstiikovanych za vy$8i teploty formy. Naobr. 4 je
zieteln¢ patrnd nehomogenita materidlu ve stiedové
casti, zatimco na obr. 5 lze nehomogenitu pozorovat
jen obtizné. Fotografie na obr. 6 byla pofizena pfi
pozorovani stejné folie jako na obr.4, za pouziti
vétsiho zvétSeni. Zachycuje detail nehomogenity ve
sférolitické struktufte.

Obr. 6 Struktura vzorku pri teploté formy 46°C

4. Méreni hustoty

Me¢feni hustoty bylo realizovano pomoci pfistroje
ELECTRONIC DENSIMETER SD-200 na vzorcich
odebranych ze zkusebnich téles [2]. Hodnoty z méfeni
byly zprimérovany a byla vypoctena smérodatna
odchylka, viz Tabulka 1. Uvedend data naznaduji
obr. 7, Ze srostouci teplotou formy roste i hustota
materialu. Tento jev je pravdépodobné zptisoben
vétsim podilem krystalické (uspofadané) hmoty ve
vzorku vstiiknutém do teplej§i formy, nez vzorku
ptipraveném Vv chladnéjsi forme. Tam je totiz rychlost
ochlazovani  vzorku  vé&tsi, krystalizace mize
probéhnout v krat§im c¢asovém intervalu a vznikla
struktura obsahuje mensi podil krystalické faze, coz se
projevi mensi hustotou.

Tabulka. 1 Tabulka hodnot méreni hustoty

Teplota formy[°C] [ p [kg.m”]
26 954,0+0,41
60 956,4+1,56
80 959,140,831
0,962
= 0,960
£ 0,958
2
= 0,956 - m46°C
2 0,954 - m60°C
£ 0,952 - = 80°C
0,950 -

Teplota formy

Obr. 7 Graf zavislosti hustoty na teploté formy

5. Mechanické zkousky

Stanoveni tahovych vlastnosti bylo provadéno dle
normy [2] na stroji ZD 10. Pted zkouskou byly pomoci
posuvného méfitka zjistény rozméry vzorki. Tyto byly
ve vSech ptipadech stejné, Sitka vzorku byla 9,9 mm a
tloustka 4,0mm. Byla zvolena konstantni rychlost
polohovani v = 100 mm.min’. Zkouska byla
aplikovana na pét zkuSebnich vzorki pro kazdou
teplotu formy. Byla zjisfovana mez pevnosti v tahu.
Jeji primérna hodnota vcetné vyznacené smérodatné
odchylky je zanesena na obr. 8. Z téchto dat je patrna
tendence rostouci meze pevnosti se zvySujici se
teplotou formy. S rostouci teplotou formy také klesa
rozptyl hodnot, coz naznacuje jistou zaruku stalosti
kvality vyrobkd.
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Obr. 8 Graf zavislosti meze pevnosti o, na teploté formy

Druhou zjistovanou mechanickou vlastni bylo
jmenovité pomérné prodlouzeni pti pietrzeni. Vysledky
méfeni jsou na obr. 9. Zde je patrny s rostouci teplotou
formy pokles sledované veliciny, avSak rozptyl hodnot
u vysSich teplot formy klesa. Potvrzuje tedy teorii
0 veétsi stalosti vlastnosti jednotlivych vstfikovanych
vzorkl pfipravovanych pfi vétsich teplotach formy.
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Obr. 9 Graf zavislosti jmenovitého prodlouzeni pri pretrzeni
&, na teploté formy

6. Zavér

Cilem prace bylo porovnani vlastnosti stejného
vyrobku ze stejného materialu vyrabénych za stejnych
technologickych podminek. M¢énila se pouze teplota
formy. Jak se ukazalo, technologicky parametr jakym
je teplota stény formy ma vyrazny vliv na kvalitu
povrchu a homogenitu materialu, zaznamenatelny vliv
na hustotu materidlu (indikujici moznou zménu
krystalinity). Byl zaznamendn méfitelny rozdil
Vv pevnosti materidlu. Vliv teploty formy se téz projevil
na reprodukovatelnost zjistovanych hodnot pro danou
sérii vyrobku. Ukéazalo se, ze vzorky vyrobené ve
form¢ za niz8ich teplot maji tendenci Kk véts$im
odchylkdim méfenych hodnot. Jednozna¢né horsi jsou
tyto vzorky v kvalité povrchu.

Pti vstiikovani plastd je tfeba i s timto mozna na
prvni pohled ne tak diilezitym parametrem pracovat
obezietné. Nastavovat a odladovat s peclivosti a se

zpétnou vazbou na kvalitu vyslednych produktt.
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