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Введение. Современный nериод характеризуется быстрым развитием 

техники и техно.~оrии переработки термопластичных полимерных матерf1а· 

лов (ПМ). Особый интерес представляют относwгельно новые техноло1 ии 

получения крупногабаритных изделий из ПМ. Среди известных технологий 

получения крупноrdбаритных пластмассовых wзделий одной из наибо,1ее 

.1кономичных, лрсжде всего из-за значителъного упрощения конструкrщи 

технологической оснастки, является зкструзионво-прессовая технолоrnя 

(Э11Т). При использовании ЭПТ расплав термоnласта генерируется ь одно

и.;1и двух1ннековом экструлере. Затем он быс-rро выдавливается ИJ экс1руде· 

ра и раснределяется требуемым образом на поsерхности оформляю:цих 

элементов одной "з nолуформ раскрытой пресс-формы. После этого узел 

впрыска выRодится из рабочей зоны пресс-формы и происходит ее быстрое 

закрытие при приложении необходимого усилия нрессования. К НСlстоящс· 

му времени, несмотря на наличие действуюнurх вроизнодств, недостаточно 

и1учено влияние важнейших технологических и рецелrурных факторов на 

формуемость ПМ при их переработке методом ЭПТ. 

Цель настоящей работы ·- выяснение закокомерностей влияния от· 
дельных технологических параметров, а также природы ПМ на его ФоР
муемость методом ЭПТ. 

Методика про~едения исследований. О форм.уемости ПМ nри ~ 
переработке по ЭГIТ судили по длине пути течения расплава (Lp) в мo;i:cJW 
ную пресс-форму, оформляющая полость которой выполнена в виде полr· 
круга с радиусом 2,5 мм [ 1 ]. 
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Схема пресс-формы для изучения 

фйРМуемости представлена на рис. 1. По
следовательность операций при получении 

образuов в данной пресс-форме заключается 

в следующем. Две полуматрицъ1 1 с порш
нем 3 устанавливаются в обойму 2, где вы
держиваются определенное время с целью 

наrрева до нужной температуры. Затем в за

грузочf!)'Ю камеру 4 пресс-фор><ы (объем 

камеры 100 см 3) подается расплав 11М и 
осуществляется его прессование под дейст

вием усилия Л', прилаrаемо1·0 к nоршню 3. 
Из загрузочной камеры 4 расплав под дав
лением посrупает в оформляющую полость 

6. Зиrзаrообразная форма оформляющей 

полости обеспеr1ивает возмо·жность получе

ния ее большой длины бе1 чрезмерноrо уве

личения габаритов nресс-формы. Торец 

оформляющей полости, противоположный 

месту впуска расплава, вь1полнен открытым 

для: свободного выхода воздуха при поступ-

лении в нее расплава. 

N 

1 

l 

Рис. 1. Схемо пресс-формы для 
опредсленая формуемости по 

длине nут11 тс•1ения расплава 

ПМ ~оформляющей полости: 

1 - nолуматрmщ; 2 - обойма; 

3 - порu1снь; 4 - :щ1·рузочная 

камера ДIJJI. расплава ПМ; 5 -
нагреnатель; 6 -· оформляющая 
полость, частично заполненная 

НМ; 7 - литниковый канал 

Исследовано влияние важнейших технических параметров - давления 

прессования (Р,,.р}, скорости перемещения порmня (~). темпера'I)'рЬ.l распла

ва (Т,) и пресс-формы (Т ,,,,), а 1"1кжс природы ПМ (ПЭВП, ПЭНП, IШ, АБС
rшастик, полккарбонат, смеси на основе IJЭI-m и ШI) и технологи~1сских до

бавок (внуrренияе смазки, скользящие добавки и др.) на формуемость. 
Результать1 и их обсуждение. Типичный характер зависимостей Lp 

от давления прессования (Р ,,,,) представл~и на рис. 2. Зависимость от Р,'Р 
дт1 всех видов полимеров (криста.11лизую1цихся н аморфных) имеет нели

нейный характер и хорошо аппроксимируется степенной функцией 

LP :о а/~ьР, 

rде а= 9,68 - 67,65; Ь = 0,23 - 0,66. 
Влияние Р "Р зависит от уровня значений комплекса других факторов 

и: природы ПМ. Установлено, что v"r и Tr оказывают примерно одИ.наковое 
ВЛИJ[ние на уровень значений LP мя полиолефинов. Для АБС-пластика 

варь1tрование Ц~р позволяет и:1менять Lp я более rпироких пределах по срав
Неmоо с Тр. 
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Рис. 2. Влияние давления прессования лри раз..'1ИЧJЮi:i температуре расrшава (1~) на 
длину nym его течения; темnератури пресс-формы Т пф"" 4осс, <Жорость 11pecccн1am1J 

V,,p = 100 мм/мни 

Для. аморфных . .t\БС~rurастика и поликарбоната на линеfuu.1х завffсИМ"°' 
стях Lp от Т"Ф наблюдается излом при те:мпера1)1Jе, равной температуре сте~
лоР:ания (7~) ПМ, обусловленнъ~й по11ышением угла наклона пря:мых П1' 
Т1,Ф > Те. Причиной :этого является переход из стеклообразного состоя:и!lt' 
высокоэластическое в пристенном слое и сеrмента11ьный характер течСf11 
pacrmaвa ПМ nри заполнении оформляюп~ей noлocrn пресс-формы. 

Для смесей полиолефинов (ПО) существенное влияние на Ф0~ 
емость оказывают фазовая структура материала, значения показателя тtJ) 
чести (ПТР) компонентов и их теп.11офизические свойства. Для однот~ 
смесей (на базе ПЭ или ПП) добавки высокоиндексноrо полимера · 
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привести к росту LP. В случае если дисперсионную фазу образует ПО, 
имею1ций повьнпенную температуру l'Шавления 1~1.., то добавление к нему 
сравнительно небольших количеств более вязкого ПО с меньшей Т,.,. также 

может приводить к улучшенnю формуемости. Гlолученные данные свиде

тельствуют об отсутствии линейной зависимости между формуемостью и 

nока..зателя:ми реологических свойств (JlTP) полимерных расплавов. 
Выводы. Установлено отсутствие линейной зависимости между 

формуемостью 11М и показателями реологических свойств полимерных 

расплавов. В связи с этим. значения показателя текучести (или вязкости 

расмава) различных термопластов не моrут использоваться для сравни

тельной оuенки из фор:мусмости. 

Показано, что формуемостъ смесей термопластов в значительной 

степени определяется их фазовой структурой. Добавки высокоиндексноrо 

полимера, образующего дисперсную фазу в смеси, моrут привести к су1це

ственному повышению LP. Формуемость термоr1ластов может быть су1це
ственно улуч1пена также введением малых количеств низкомолекулярных 

веществ, влия1ощих на механизм течения полимерного рас11лава в узких 

каналах технологической осна~:тки. 

Полученные результаты использованы при практической реализации 

ЭПТ [2], в частности. при получении изделий типа пласrnковый европоддон. 
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kaJt Введение. При изготовлении сложнопрофильного штампового и че
очного ин 

'•д струмента доволhно часто применяют технологию холодного 
ав11иьани 

а рабочей полости мастер-инструментом. Достоинствами 
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