3. Formowanie pra&niowe

Proces ten jest jednym z rodzajow termoformowan@zyw sztucznych. Polega na
uplastycznieniu tworzywa poprzez jego réwnomierngrzanie i nadaniu mu ksztattu
wyznaczonego form za pomoa roznicy cisnien, powstatej dziki wytworzonej prani
migdzy folia/ptyta a forma. Najczstsze zastosowanie tej metody formowania to
otrzymywanie wyrobow cienkgiennych o diej powierzchni z polistyrenu PS, kopolimeru
ABS, twardego PVC, polimetakrylanu metylu PMMA, etylenu PE, polipropylenu PP,
celuloidu i octanow calulozy. Najeiej stosuje i ta metod do wytwarzania wyrobow

opakowaniowych z polistyrenu, polietylenu, polipytgmu czy te polimetakrylanu metylu.
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Odsysanie powialrza

Rys. 5174, Formowanie podcisnieniowe: a) stan preed procesem, £} po wytworzeniu podei-
smienia

I — plyta uplastyvezniona, 2 — rama dociskows, 3 — useczelka, 4 — forma, 5 — kanaty do od-
sysania powietrza

Rysunek zaczerpgty z ,,Podstawy technologii maszyn” J6zef ZaworadwwSiP, 2007

Podziat metod formowania pndiowego (przyktadowy schemat na passgym rysunku)
0 negatywowe

0 pozytywowe
0 ze wstpnym rozcaganiem lub bez

Zalety formowania priniowego :
o mozliwos¢ zastosowania emego typu polimeréw
o0 wielokrotne stosowanie tych samych form — @gknie kosztéw produkcji

0 mozna otrzymad wyroby cienkdcienne, nierzadko wielkogabarytowe



Wady

konieczna obrébka skrawaniem wytworzonych detalcigie naddatkow)

konieczna doktadna kontrola parametrow procesu W ceiknigcia miejscowych
pocienié detalu

materiat wygciowy musi mi€ forme ptyty (niekorzystne cenowo w porownaniu do

granulatu)

Wymagania dla tworzyw sztucznych poddawanych forarw pr@niowemu
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wystarczajca wytrzymatd¢ cieplna

wzglednie maty skurcz (w celu zachowania ksztattu pogeiy detalu z formy)
okreslone zakresy temperatur uttioviaj acych formowanie, mdiwie szerokie
wysoka warté¢ wspotczynnika formowania H/D gdzie H jest wyséia formy a D

jej srednic

Przyktadowe zakresy temperatur dla wybranych twerzymazliwiajace formowanie

prézniowe
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twardy PVC - 120-155 °C
polistyren - 120-150 °C

kopolimer ABS - 150-175 °C
polimetakrylan metylu 145-180 °C
poliweglan - 230-245 °C



