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Temperatura topljenja:

230-280° C, 250-280 ° C za poboljane razine.

Temperatura mold:



80-90 °© Temperatura molda veliko utjee na kristalnost, koja u turn utjee na mehanike vlasnitvo plastinih dijelova. Za
strukturne komponente, kristalizacija

Stoga se preporuuje da temperatura molda bude izmeu 80 do 90 ° C. Za tanke i duge plastine dijelove procesa takoer
se preporuuje koristiti viu moldovsku temperaturu. poveanje

Temperatura velikog mold a moe poveati snagu i vrst plastinih dijelova, ali smanjuje tekost. Ako je gustina zida vea od
3mm, preporuuje se koristiti nisku temperaturu od 20do 40° C

Mold. Za staklenu vlaknu ojaanu materijalnu molbu temperatura treba biti vea od 80 © C.

mu nsongolo:

230-280 ° C, 250-280 ° C disuemi mu sadila binganani.

nsongolo:

80-90 ° luwawanu mu sadila kisalasala kio muna minkanda miannatina

230-280 U , 250-280 [J .



80-9001 OJ .

80-9001 ..

.3mm 20-40 J .

800 .

diingamene binkulu muna sadila kisolantinu kia mafiuma ma 80 ye 90 ©  (wasalulua) nduengoso

luwawanu mu sadila kisalasala kio kalulu kiantete mu yaanunulu ye 3mm, buna ulendele yo mu seka kia 20-40° C

ntambudi mafiuma ma fisalu zafisalu mu nsikidi binongo, mafiuma ma konso kia 80 ° C.


http://www.tcpdf.org

