PORADNIK: PLYTY ABS
W FORMOWANIU PROZNIOWYM

1. Szybki przeglad

Obszar Najistotniejsze informacje o ptytach ABS

Ptyty ABS sg opisywane jako wytrzymate, odporne
Materiat na uderzenia, odporne chemicznie, tatwe w
obrébce i dobrze znoszgce nagrzewanie.

Motoryzacja (np. deski rozdzielcze, panele
wewnetrzne, ostony koét), elektronika (obudowy i
ostony), budownictwo (panele $cienne, pokrycia
dachowe, elewacje).

Zastosowania

Najczesciej wskazywany zakres do formowania
Zakres temperatur prézniowego: 150-180°C. W tekscie pojawia sie
takze szerszy zakres 150-205°C.

W FAQ strona wskazuje, ze wiele projektow

Typowa grubosc wykorzystuje ptyty ABS o grubosci 1,5-6 mm.

Trwatosé, wszechstronnosé, mozliwosé recyklingu

Korzysci i uzyskiwanie wyrobéw dobrej jakosci.

2. Czym wyrodzniaja sie ptyty ABS

Strona opisuje ptyty ABS jako materiat popularny w wielu branzach, poniewaz tgcza
wytrzymatosé, odpornosé na uderzenia, odpornos¢ chemiczng i tatwosc obrébki. Podkresla tez,
ze materiat zachowuje ksztatt podczas nagrzewania, a gtadka powierzchnia utatwia malowanie
i drukowanie.

e 53 mocne i nie pekajg tatwo,

e dobrze znoszg ciepto,

e tatwo sie ksztattuja,

* nadajg sie do wielu zastosowan, w tym do elementéw wymagajgcych wytrzymatosci i
dobrego wygladu powierzchni.

3. Gdzie wedtug strony stosuje sie ptyty ABS

e motoryzacja - deski rozdzielcze, panele wewnetrzne, ostony két,
e elektronika - obudowy i ostony urzadzen,
e budownictwo - panele Scienne, pokrycia dachowe i elewacje.

4. Temperatura - najwazniejszy parametr
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Strona bardzo mocno akcentuje znaczenie kontroli temperatury podczas formowania
prézniowego ptyt ABS.

Temat Informacja ze strony

Najczesciej powtarzany zakres roboczy: 150-
180°C (300-350°F). Ten przedziat ma pozwalac
na réwnomierne zmiekniecie ptyty i dobre
dopasowanie do formy.

Rekomendowany zakres

We wstepie strona podaje tez 150-205°C (300-

Dodatkowy zakres z wstepu 400°F).

Wiasciwa temperatura utatwia uplastycznienie
ABS, poprawia odwzorowanie formy, pomaga
utrzymad gtadkos$¢ powierzchni i wytrzymatosé
detalu.

Po co pilnowad temperatury

Ptyta moze pozostac zbyt sztywna, gorzej ptynad,

Za niska temperatura . iy . . L
nie wypetni¢ formy i tworzyc stabe miejsca.

Materiat moze ulec degradacji, zétkngc i

Za wysoka temperatura L
wydziela¢ opary.

Strona pokazuje tez dodatkowe zaleznosci temperaturowe:

e ponizej 200°C - staby przeptyw, stabe miejsca,

e 200-250°C - dobry przeptyw i wytrzymatos¢, najlepsze warunki do ksztattowania wedtug
tabeli,

e powyzej 250°C - ryzyko uszkodzenia materiatu, zétkniecia i powstawania oparéw.

5. Co wptywa na nagrzewanie ptyty ABS

e Grubos¢ ptyty - grubsze ptyty wymagajg dtuzszego grzania i wyzszej temperatury; cienkie
nagrzewajqg sie szybciej i potrzebujg mniej ciepta.

e Typ maszyny - bardziej precyzyjne maszyny lepiej kontrolujg i wyréwnuja temperature.

e Rodzaj grzatek - ceramiczne dajg stabilne ciepto i sg dobre do grubszych ptyt; podczerwien
szybciej grzeje i lepiej sprawdza sie przy cienkich ptytach lub szybkiej produkgcji.

e Warunki otoczenia - temperatura i wilgotnos¢ pomieszczenia wptywaja na nagrzewanie
ptyty.

6. Przygotowanie ptyty ABS przed formowaniem

e dobrac¢ odpowiednig grubos¢ i rozmiar ptyty,

e przycig¢ ptyte do formy i ramy,

e usungc kurz, olej i odciski palcéw,

e sprawdzi¢, czy na ptycie nie ma rys i uszkodzen,

e wstepnie wysuszy¢ materiat, poniewaz ABS moze chtong¢ wilgo¢ z powietrza.
Wedtug strony wilgo¢ w materiale moze prowadzi¢ do pecherzy, stabych miejsc i gorszej
powierzchni po nagrzaniu.
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7. Oznaki, ze ptyta ABS jest nagrzana prawidtowo
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9. Wymagania wobec formy
e zaokrgglone narozniki,

e otwory odpowietrzajace,

e katy draftu 3-5 stopni,

ptyta ugina sie réwnomiernie,

powierzchnia jest btyszczaca i gtadka,

materiat daje sie rozciggad bez rozrywania i bez pecherzy,
ptyta dobrze przylega do formy i zachowuje wytrzymatos¢.

. Proces formowania - krok po kroku

Podgrzanie ptyty ABS do momentu zmiekniecia.
Utozenie rozgrzanej ptyty na formie.

Wiaczenie prézni, aby ptyta scisle dopasowata sie do formy.
Powolne i rwnomierne chtodzenie, az detal utrwali ksztatt.
Zdjecie elementu z formy oraz obciecie nadmiaru materiatu.

e promienie zaokraglen minimum 3-5 mm,
e gtebokos¢ formy mniejsza niz 2/3 szerokosci otwarcia,

e gtadka powierzchnia formy; ostre narozniki sg niewskazane.

Strona zaznacza tez, ze aluminium dobrze sprawdza sie na formy, bo dobrze trzyma ciepto i
pomaga utrzymac stabilny ksztatt.

10. Najczestsze problemy i ich przyczyny

Problem

Wypaczanie

Przyczyna wedtug strony

Nieréwne albo zbyt mate
nagrzanie; zbyt szybkie lub
nieréwne chtodzenie.

Jak ograniczac

Réwnomierne grzanie, korekta
czasu i temperatury, spokojne
chtodzenie.

Pecherze

Wilgoé, brud, niewtasciwe
nagrzewanie, uwiezione
powietrze lub gaz.

Suszenie ptyt, czysty materiat,
stabilne grzanie i kontrola
cisnienia.

Niepetne uformowanie

Za niska temperatura - ptyta
zostaje zbyt sztywna.

Dopilnowa¢ witasciwego zakresu
temperatur i obserwowad zwis

ptyty.

Cienkie miejsca

Zbyt duze lokalne rozciggniecie,

nieréwne grzanie, zmienna
grubos¢, ostra lub gteboka
forma.

Jednolita grubos¢ ptyty, gtadkie
kontury formy, regulacja
ci$nienia, ewentualnie plug-
assist.

Webbing

Zbyt duzo materiatu gromadzi
sie przy naroznikach lub
gtebokich fragmentach formy.

Mniejsze arkusze, zaokraglenie
naroznikdéw, draft, powolne
wigczanie prézni.
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Zwiekszy¢ draft, wygtadzic
Zbyt mate katy draftu, ostre forme, pethe wychtodzenie,
narozniki, chropowata forma. ewentualnie srodek
antyadhezyjny.

Przyklejanie do formy

11. Chtodzenie i zdejmowanie detalu

e po uformowaniu detal powinien chtodzi¢ sie powoli i rbwnomiernie,

e zalecany jest tagodny przeptyw powietrza,

e zbyt szybkie chtodzenie moze powodowad wypaczenia i skurcz,

e dla lepszej stabilno$ci wymiarowej strona wspomina o stabilizacji cieplnej lub wyzarzaniu,

e element nalezy wyjmowac dopiero po dostatecznym wychtodzeniu; w checkliscie podano
chtodzenie pod préznig do temperatury ponizej 60°C.

12. Ustawienia i kontrola procesu

e obserwowad temperature oraz réwnomiernos¢ zwisu podczas grzania,

e korzystac z czujnikéw i termometréw na podczerwien do kontroli temperatury,
e utrzymywac réwng temperature na catej powierzchni,

e ustawi¢ podci$nienie na 0,6-0,8 bar dla dobrego dopasowania,

e regularnie sprawdza¢ grzatki, zaciski, uktad prézni i ogdélny stan maszyny.

Kiedy sprawdzac Zakres kontroli

ogélny stan maszyny, grzaiki, zaciski, czystos¢

Codziennie ; . .
stanowiska, awaryjne zatrzymanie

Co tydzien uszczelnienia prozni, olej pompy, filtry powietrza,
reflektory grzatek i elementy ruchome

Co miesiac test prézni, przewody, uktad chtodzenia, grzatki,

uktad powietrza

serwis pompy, przeglad okablowania, regulator

Pétrocznie lub rocznie Y .
temperatury, sztywnosc ramy

13. Szybka lista kontrolna
. Uzyj dobrej jakosci, nowych ptyt ABS.

. Dobierz wtasciwg grubos¢, rozmiar i oczekiwang powierzchnie.

. Oczysd¢ i wysusz materiat.

. SprawdZ maszyne, grzatki, zaciski i bezpieczehstwo stanowiska.
. Upewnij sie, ze forma ma draft, zaokrgglenia i odpowietrzenie.

. Pilnuj temperatury i réwnomiernego zwisu podczas grzania.

. Uruchamiaj préznie w kontrolowany sposéb.

. Chtodz detal réwnomiernie i nie wyjmuj go zbyt wczesnie.
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. Po wykonaniu sprawdz wymiary, powierzchnie i ogélng trwatos¢ wyrobu.
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14. FAQ

Pytanie Odpowiedz

Jaka jest idealna temperatura formowania? 150-180°C (300-350°F).

Réwny zwis, btyszczgca powierzchnia i mozliwos¢

. ?
Jak rozpoznac dobrze nagrzang ptyte? rozciggania bez rozrywania.

Z wilgoci w materiale lub zbyt szybkiego albo

. . o
sikepe) [ofler &3 PEehE:! niewtasciwego nagrzewania.

Najczesciej 1,5-6 mm, przy czym grubsze ptyty

Jaka grubosc ptyt jest najczesciej stosowana? wymagaja wiecej czasu | ciepta.

Tak - strona wskazuje ABS jako materiat nadajgcy

L N
(Coayy (4B ekl s @09 eyl sie do recyklingu i ponownego wykorzystania.

Rekawice, ochrona oczu, sprawdzenie
Jakie s podstawowe zasady bezpieczefstwa? zabezpieczeh maszyny i utrzymanie porzadku na
stanowisku.
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