
PROBLEMI U PRAKSI 
 

Problemi pri injekcionom presovanju PP-a 
 
Injekciono presovanje je jedna od naj~e{}e kori{}enih tehnika prerade, a 
polipropilen je materijal koji je verovatno najzastupljeniji u ovom na-
~inu prerade. Stru~no mi{ljenje o mogu}im problemima i njihovom re{a-
vanju je predmet u kome je merodavno mi{ljenje proizvo|a~a osnovnog 
materijala. Zato su dati primeri mogu}ih problema i predlo`enih re{enja 
za ovu problematiku koje daje poznata firma Exxon Mobil.  
 

Generalna uputstva za preradu 
Su{enje: U principu 
nepotrebno, me|utim, 
mo`e biti po`eljno 
zbog estetskih svojsta-
va ili ve}eg dodatka 
punila 

Temperature cilindra: 
Ulazni deo 199-227 oC, 
srednji deo 199-232 oC, 
izlazni deo 199-238 oC. 
Temperatura rastopa: 
204-238 oC 

Temperature kalupa: 
15-49 oC 
Broj obrtaja pu`nog 
vijka: Srednji do veliki 

Pritisak: Ubrizgavanje 
3,45-10,34 MPa, dr`anje 
50-75% od ubrizgavanja, 
povratni 0,34-0,69 MPa  

Vreme: Ubrizgavanja  
2-10 s, dr`anja u skla-
du sa zamrzavanjem 
u{}a, hla|enja u zavis-
nosti od debljine 
otpreska 

 
 
Problem: Ulegnu}a na povr{ini 
Mogu}i uzroci: Otpresak nije dovolj-
no popunjen ili dolazi do velikog 
skupljanja u debljim zonama; 
Mogu}a re{enja: Pove}ati veli~inu 
ubrizgaja; primeniti odgovaraju}e pri-
gu{enje; Pove}ati pritisak u kalupnoj 
{upljini ili pritisak dr`anja; Tempera-
tura rastopa ili kalupa je suvi{e visoka 
pa dolazi do sporog hla|enja i zamr-
zavanja u{}a; Pove}ati vreme dr`anja; 
Potrebno je br`e hla|enje u pojedinim 
delovima kalupa; Smanjiti debljinu zi-
da umetnutog oja~anja; Neodgovaraju-
}a lokacija u{}a ili forme kalupa.  
 
Problem: Nepopunjenost 
Mogu}i uzroci: Otpresak nije u pot-
punosti popunjen ili dolazi do pretera-
nog skupljanja;  
Mogu}a re{enja: Kratak ubrizgaj 
(nepotpuno punjenje kalupne {upljine); 
Slabo ventovanje kalupne {upljine; 
Neodgovaraju}a lokacija u{}a; Suvi{e 
visoka brzina ubrizgavanja; Prevelika 
debljina otpreska. 
 
Problem: Skupljanje otpreska 
Mogu}i uzroci: zapremina otpreska 
se smanjuje pri hla|enju i kristalizaci-
ji, ili otpresak nije popunjen u potpu-
nosti jer se u{}e ohladilo pre vremena, 
ili vreme hla|enja nije dovoljno;  
Mogu}a re{enja: Preterano skuplja-
nje – pove}ati pritisak u kalupu i vre-
me dr`anja; Pove}ati vreme dr`anja; 
Odlo`iti vreme zamrzavanja u{}a kako 
bi se izvr{ilo punjenje pove}anjem 
temperature rastopa; Temperatura ras-
topa ili kalupa suvi{e visoka; Nepovo-
ljan balans temperature kalupa; Ulivni 
kanali ili u{}e suvi{e mali; Variranje u 
debljini zidova.  
 
Problem: Lo{a ~vrsto}a spojeva 
Mogu}i uzroci: spajanje rastopa pri 
su~eljavanju, ili spajanje rastopa pri 
postojanju vi{e u{}a na jednom 

otpresku, daju slabu me|usobnu vezu 
otpreska na mestu spajanja;  
Mogu}a re{enja: Pove}ati pritisak u 
kalupnoj {upljini ili pove}ati brzinu 
punjenja; Pove}ati temperaturu rastopa 
i kalupa; Pove}ati pritisak i vreme dr-
`anja; Promeniti lokaciju u{}a. 
 
Problem: Vi{ak materijala na 
mestu spajanja kalupa 
Mogu}i uzroci: Nedovoljna sila zat-
varanja kalupa, ili povr{ine kalupa 
koje nale`u ne zaptivaju dovoljno;  
Mogu}a re{enja: Smanjiti pritisak u 
kalupnoj {upljini; Smanjiti temperaturu 
rastopa; Pove}ati silu zatvaranja kalu-
pa; O~istiti povr{ine kalupa; Proveriti 
povr{ine kalupa u smislu adekvatnog 
prianjanja; Proveriti sistem zatvaranja 
kalupa; Promeniti lokaciju u{}a; Upo-
trebiti ve}u ma{inu.  
 
Problem: Nagorevanje 
Mogu}i uzroci: Vazduh pod 
pritiskom u kalupnoj {upljini degradira 
materijal;  
Mogu}a re{enja: Smanjiti pritisak u 
kalupnoj {upljini; O~istiti otvore za 
ventovanje ili pove}ati broj otovra za 
ventovanje; Smanjiti temperaturu ras-
topa.  
 
Problem: Uvijanje otpreska 
Mogu}i uzroci: nejednaki naponi us-
led prevelike orijentacije i skupljanja;  
Mogu}a re{enja: Otpresci se izbacu-
ju suvi{e topli (pove}ati vreme ciklu-
sa); Raditi sa visokim temperaturama; 
niskim pritiscima i srednjim brzinama 
punjenja; Smanjiti brzinu ubrizgavanja; 
Podesiti temperature kalupa; Smanjiti 
mogu}nost postojanja toplijih mesta u 
kalupu; Izvr{iti balansiranje ubrizgava-
nja u slu~aju postojanja vi{e ulivnih 
mesta u kalupu; Suvi{e duga~ak put 
te~enja rastopa u kalupnoj {upljini ili 
nedovoljna veli~ina u{}a; Promeniti 
lokaciju u{}a.  

Problem: Krtost otpresaka 
Mogu}i uzroci: Preterana orijentacija 
materijala, ili degradiran materijal, ili 
kontaminiran materijal, ili neodgovara-
ju}i dizajn proizvoda;  
Mogu}a re{enja: Pove}ati brzinu 
ubrizgavanja; pove}ati temperaturu ras-
topa; Pove}ati temperaturu kalupa i 
vreme hla|enja; Smanjiti pritisak i 
vreme dr`anja; Degradiran materijal 
usled prevelike temperature rastopa ili 
dugog zadr`avanja u cilindru; Materi-
jal kontaminiran od drugog polimera; 
Kori{}en neodgovaraju}i pigmentni ili 
aditivni koncentrat (nekompatibilan 
materijal-nosa~); Pojavan ne`eljenog 
procesa nukleacije usled delovanja 
pigmenta; Neodgovaraju}i dizajn pro-
izvoda (radijusi zaobljenja, urezi, itd.). 
 
Problem: Lepljenje u kalupu 
Mogu}i uzroci: oblik kalupa uzroku-
je fizi~ko pripijanje otpreska i kalupne 
{upljine, ili preterano punjenje;  
Mogu}a re{enja: Preveliko punjenje 
kalupa uz previsok pritisak ubrizgava-
nja-potrebno smanjenje; Nebalansirana 
temperatura kalupa (hladnije na pok-
retnoj polovini); Pove}ati vreme ciklu-
sa ako do slepljivanja dolazi na kalup-
nim {upljinama; Ukloniti o{tre uglove 
na otpresku; Izvr{iti poliranje povr{ina 
kalupne {upljine; Primeniti sredstva za 
lak{e odvajanje iz kalupa ili pove}ati 
ventovanje.  
 
Problem: Crne ta~ke ili promena 
boje 
Mogu}i uzroci: degradacija;  
Mogu}a re{enja: Prevelika tempera-
tura rastopa ili vremena zadr`avanja u 
cilindru; Neodgovaraju}e ventovanje; 
Mogu}a kontaminacija materijala; Pre-
veliki broj obrtaja pu`nog vijka; Pre-
veliki povratni pritisak; Preveliko smi-
canje usled konstrukcije pu`nog vijka.  
 

Exxon Mobil Chemical 

BILTEN IPG 5/2007                                                                       11 


