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Wprocesie powstawania nowych
elementÛw z tworzyw sztucz-
nych wyrÛønia siÍ nastÍpujπce,

podstawowe techniki: wtryskiwanie, wy-
t≥aczanie, prasowanie, przetwÛrstwo wtÛr-
ne oraz nanoszenie pow≥ok. Kaøda z tych
technik znajduje obecnie szerokie zastoso-
wanie, wúrÛd nich najbardziej skompliko-
wanym technologicznie procesem jest
wtryskiwanie. Dlatego teø w dalszej czÍ-
úci publikacji to zagadnienie zostanie sze-
rzej omÛwione.

Wtryskiwanie jest procesem cyklicznym
przeznaczonym g≥Ûwnie do przetwÛrstwa
tworzyw termoplastycznych. Metoda po-
przez wtryskiwanie jest podstawowym pro-
cesem wytwarzania z tworzyw sztucznych
wyrobÛw gotowych o masie od 0,01 g do
70 kg ñ co daje moøliwoúÊ wykonania naj-
bardziej skomplikowanych kszta≥tÛw
w szerokim zakresie zastosowaÒ.

W produkcji elementÛw z tworzyw
sztucznych wyrÛøniÊ naleøy kilka etapÛw: 
ï transport i przechowywanie pÛ≥produk-

tÛw z wykorzystaniem silosÛw,
ï suszenie tworzywa w suszarkach tzw. le-

jach,
ï przesy≥anie materia≥Ûw,
ï dozowanie materia≥Ûw,
ï proces w≥aúciwy,
ï odbiÛr i kontroling,
ï pakowanie.

W poczπtkowej fazie przygotowywania
materia≥Ûw do obrÛbki w≥aúciwej techno-
lodzy wykorzystujπ standardowe przewo-
dy zasilajπce i sterownicze z oferty Lapp

Kabel przedstawione na
rysunku 1. Z uwagi na
magazynowanie pÛ≥pro-
duktÛw w silosach usytu-
owanych na zewnπtrz po-
mieszczeÒ do pod≥πczenia
czujnikÛw zosta≥y zasto-
sowane przewody odpor-
ne na promieniowanie UV
z numerowanymi øy≥ami
typu ÷lflex Classic 110
Black.

Suszenie, przesy≥anie materia≥Ûw

Kolejne dwa etapy: suszenie oraz prze-
sy≥anie materia≥Ûw odbywa siÍ wewnπtrz
hali produkcyjnej i wykorzystywane sπ tu,
w zaleønoúci od wymagaÒ pracownikÛw
utrzymania ruchu, przewody ÷lflex Clas-
sic 100 oraz ÷lflex Classic 110. Kaødy
z tych procesÛw odbywa siÍ w úrodowisku
zamkniÍtym ze wzglÍdu na celowoúÊ za-
chowania czystoúci tworzywa. 

Proces w≥aúciwy

Odpowiednio przygotowane tworzywo
trafia do wtryskarki (rys. 2) i tu zaczy-
na siÍ proces w≥aúciwy.
W pierwszym stadium wtry-
skiwania polimery zostajπ
uplastyczniane w uk≥adzie
plastyfikacyjnym poprzez do-
prowadzenie granulatu do
temperatury przetwÛrstwa.
Temperatura przetwÛrstwa, w zaleøno-
úci od uøytego tworzywa mieúci siÍ w gra-

nicach 200-400oC. NastÍpnie uplastycz-
nione juø tworzywo trafia pod ciúnieniem
w granicach 800-2300 bar do zamkniÍtej
formy wtryskowej (rys. 3). Z uwagi na pa-
nujπce wysokie ciúnienie, wtryskarki za-
bezpieczone sπ uk≥adem hydraulicznym za-
pobiegajπcym otwarciu siÍ formy wtrysko-
wej. Parametr ten nazywany jest si≥π zwar-
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Tworzywa sztuczne wykorzystywane sπ w wielu dziedzinach øycia ñ od prostych kszta≥tÛw jak
wieszak, po bardziej zaawansowane, na przyk≥ad panel sterowniczy w sprzÍcie gospodar-
stwa domowego. Produkcja wyrobÛw z tworzyw sztucznych wymaga zastosowania najnow-
szych technologii. W artykule przedstawiono wykorzystanie w tej dziedzinie produktÛw firmy
Lapp Kabel.

Rys. 1. Podstawowe przewody firmy Lapp Kabel

Rys. 2. Wtryskarka do wtrysku trÛjkomponento-
wego



cia wtryskarki i wzrasta wraz z iloúciπ two-
rzywa wtryskiwanego do formy w czasie
wtrysku.

Po wtryúniÍciu tworzywa do formy
wtryskowej nastÍpuje skurcz okreúlany ja-
ko ch≥odzenie. Ch≥odzenie ma na celu po-
wrÛt termoplastu do sta≥ego stanu skupie-
nia. Bardzo istotnym parametrem podczas
ch≥odzenia jest utrzymywanie sta≥ej tem-
peratury formy wtryskowej. Ch≥odzenie
formy odbywa siÍ poprzez zastosowanie
wody przep≥ywajπcej przez specjalne ka-
na≥y wodne w formie.

Po sch≥odzeniu ukszta≥towanego termo-
plastu nastÍpuje otwarcie formy wtrysko-
wej, w wyniku czego otrzymuje siÍ
ukszta≥towany odpowiednio termoplast.
Proces ten odbywa siÍ w sposÛb cykliczny
pozwalajπcy na wykonywanie wieloseryj-
nej, powtarzalnej produkcji. Otrzymane
produkty trafiajπ do osÛb zajmujπcych siÍ
kontrolingiem a nastÍpnie do opakowaÒ
zbiorczych. 

Przedstawiony powyøej cykl produkcyj-
ny zawiera kilka etapÛw, ktÛre poprzez
swojπ z≥oøonoúÊ wymagajπ zastosowania
specyficznych rozwiπzaÒ. Jednym z takich
etapÛw jest proces w≥aúciwy. Wtryskarki
oraz formy, ktÛre wykorzystuje siÍ do tego
procesu muszπ cechowaÊ siÍ niezawodno-
úciπ. S≥uøby utrzymania ruchu wykorzystu-
jπ sprawdzone rozwiπzania w celu zapew-
nienia ciπg≥oúci produkcji. Do takich roz-
wiπzaÒ naleøπ przewody przedstawione na
rysunku 1 oraz akcesoria firmy Lapp Kabel.

Z≥πcza Epic, d≥awnice Skintop

NajczÍúciej wykorzystywanymi akceso-
riami sπ z≥πcza Epic (rys. 3.). Z≥πcza majπ
na celu zarÛwno umoøliwienie ≥atwego
i szybkiego pod≥πczenia formy do wtry-
skarki, jak takøe s≥uøπ jako elementy sk≥a-
dowe na ciπgach transportowych. Zastoso-
wanie z≥πcz Epic z serii H-BE 16- i 24-pi-
nowe oraz ma≥ych z≥πcz serii H-A 3- i 4-pi-
nowych gwarantuje optymalne rozwiπzanie.
Dla kaødego z tych z≥πczy zastosowano
d≥awnice Skintop MS-M lub Skintop ST-M
(rys. 3) w celu zapewnienia odpowiedniego
stopnia szczelnoúci na poziomie IP65.

Rury os≥onowe ñ peszle

Obserwujπc poszczegÛlne etapy produk-
cji elementÛw z tworzyw sztucznych wy-
kryto miejsca szczegÛlnie naraøone na
uszkodzenia mechaniczne. Do takich
miejsc naleøπ obszary, gdzie gotowe ele-
menty poprzez przypadkowy upadek lub
b≥πd cz≥owieka zrywajπ instalacjÍ. W ta-
kich obszarach zosta≥o wypracowane,
wspÛlnie z dzia≥em utrzymania ruchu, roz-
wiπzanie problemu poprzez zastosowanie
elastycznych rur os≥onowych tzw. peszli.
Z uwagi na ciπg≥oúÊ produkcji stosowane
sπ ich dwa rodzaje (rys. 4):
ï dla instalacji gdzie moøliwe jest jej cza-

sowe od≥πczenie zastosowano peszle se-
rii Silvyn Rill,

ï dla instalacji, gdzie nie ma moøliwoúci
czasowego od≥πczenia zastosowano no-
watorskie rozwiπzanie ñ peszel Ñrozk≥a-
danyî Silvyn Split.
Obydwa peszle sπ wykonane z poliami-

du. Kaødy posiada system z≥πczek zapew-
niajπcy w≥aúciwe zamontowanie i skutecz-
ne os≥oniÍcie instalacji. 

Henryk Pa≥ys

Autor jest pracownikiem

firmy Lapp Kabel
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Rys. 3. Forma wtryskowa oraz zamontowane z≥π-
cze Epic z d≥awnicπ Skintop ST-M

Rys. 4. Peszle Silvyn Split oraz Silvyn Rill

Lapp Kabel Sp. z o.o.
ul. Wroc≥awska 33 d
D≥ugo≥Íka  55-095 MirkÛw
tel. (71) 330 63 00
fax (71) 330 63 06
e-mail: info@lapppolska.pl
www. lapppolska.pl
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