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Проблема качества изделий из полимерных материалов на сегодняшний день 

остается актуальной, в связи с тем, что они очень распространены. Баланс между 

качеством и стоимостью одного изделия играет очень большую роль.  

В данной работе представлена методика определения оптимальных 

технологических режимов изготовления детали «Втулка мембранная» (рис.1.), она 

изготовлена из полипропилена на термопласт автомате.  

 

 

Рис.1 — деталь  «Втулка мембранная». 

Основные параметры, которые необходимые для изготовления изделий из 

полимеров: температура и объемная скорость впуска, давление прессования.  

Первой определяется оптимальная температура впуска, так как она определяет 

способность расплава материала свободно поступать в полость пресс-формы. Зона, где 

вращается шнек, имеет 5 нагревательных элементов, поэтому с учетом этого для 

изделий из полипропилена существует следующая зависимость температур (табл.1.). Х 

– основная температура для полипропиленов, она лежит в пределах 195-240 0С [1] и 

может отличаться от партии к партии материала. Изменяя параметры, согласно 

зависимости (табл.1) и температурных интервалах для Х, ищется оптимальная 

температура. Шаги вносятся в таблицу, где описывается текущее состояние расплава 

материала. 

Табл. 1 —  Температурные режимы 

Сопло Нагреватель 2 Нагреватель 3 Нагреватель 4 Нагреватель 5 

Х-5 Х Х-5 Х-20 Х-30 

 

После нахождения температуры нагревателей, осуществляется переход к 

нахождению оптимальной объёмной скорости впуска при фиксированном давлении 

впрыска. Для подобной детали оптимальной является промежуток от 10,08 см3/с до 

25,20 см3/с положения регулятора давления 30 бар [2]. Регулировка происходит с 

шагом в 1,68 см3/с, начиная с 10,08 см3/с. (Всего 18 запрессовок, в каждой по 5 кустов). 
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От каждого из кустов отливок отделяется контрольный образец, который далее 

взвешивается на весах в сухом состоянии и подвешенный на нити в спирте (метод 

гидростатического взвешивания). На основании полученных данных находим 

плотность образцов по формуле (1) [3]. Данные заносятся в таблицу и на ее основании 

сроятся графики – делаются выводы. 

 

                            (1) 

После определения оптимальной объемной скорости впуска, переходим к 

определению оптимального давления впрыска. Для детали подобной конфигурации 

оптимальное давление лежит в пределах от 15 до 45 бар. Эксперимент проводится 

аналогично. 

После проведения всех этапов эксперимента делается общий вывод, 

рекомендуемый для дальнейшего применения на предприятии, в котором указываются 

оптимальные: температура и объемная скорость впуска, давление впрыска. 
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