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Gdy materiay TPE s uywane do formowania i obré bki cienkich produkté w duych rozmiaré w (takich jak pudeka
opakowania, paskie osony ochronne itp.), problem powierzchniowych znaké w przepywu (znaké w materiad w)
jest stosunkowo czsty. Ten rodzaj materiaowego kwiatu, jak sdz, ré ni si od wzoru powietrza. Tekstyra powierzchni
duych mikkich wyrobé w gumowych jest g6 wnie determinowana pynnoci materiau podczas procesu formowania,
temperatur formowania, struktur formy, temperatur formy, cinieniem wtrysku itp.



Zazwyczaj TPE, jako guma termoplastyczna, ma nisz przepywalno ni ogd Ine tworzywa sztuczne, awspd czynnik
tarcia midzy materiaem gumowym a cian wntrza formy jest wikszy ni w przypadku ogé Inych tworzyw sztucznych.
Jednake duy rozmiar produktu przeduy czas przeduenia stopienia w formie, towarzyszy spadek temperatury topienia i
przepywalnoci.Jeli temperatura wntrza formy jest niska, dodatkowo przyspieszy prdko napeniania topu w formie.

Autor uwaa, e ré ne czynniki prowadz do niezdolnoci topienia gumy do uko[d czenia wypenienia w odpowiednim
czasie w formie. Podczas tego procesu temperatura topienia spada, napenienia nie mona zako[ czy za jednym razem,
a czas napeniania jest zbyt dugi, co powoduje ré nic temperatury podczas procesu napeniania topienia. Czci o
wysokiej temperaturze topienia maj jednolity i byszczcy wygld, podczas gdy czci o niskiej temperaturze topienia maj
ciemniej byszczcy wygld.

Aby rozwiza problem znako w przepywu materia0 w powierzchniowych na duych mikkich produktach gumowych.
Nastpujce metody mog by stosowane samodzielnie lub w poczeniu, w zalenoci od rzeczywistej sytuacji. (1) Poprawa
przepywalnoci materiad w TPE i zmniejszenie ich krystalicznoci; (2) Przyjcie stosunkowo wysokiej temperatury
formowania; (3) Przyjcie stosunkowo wysokiego cinienia wtrysku; (4) Uyj wyszej temperatury pleni. Powysze punkty
drugie, trzecie i czwarty odnosz si do czynniko w procesowych i czynnikG w materiaowych.

Kurczenie jest czstym wystpowaniem podczas procesu formowania tworzyw sztucznych polimerowych. G6 wn
przyczyn jest skurcz chodzcy tworzyw sztucznych polimerowych.
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