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Mőanyag fröccsöntı szerszámok 
tervezése és gyártása

Temperálás

Dr. Mikó Balázs
miko.balazs@bgk.bmf.hu

Temperálás

� A szerszám hımérsékletének 
biztosítása

� A megfelelı hımérséklet biztosítja:
� Megfelelı kitöltést
� Minimális ciklusidıt 
� A megfelelı zsugort
� Minimális vetemedést
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Hımérsékleti ciklus

Temperálás számítása

1. Az óránként szükséges temperáló közeg meghatározása: 

ahol: m - az egy ciklusban fröccsöntött anyagmennyiség, [kg]
q - az 1 kg anyagmennyiség dermedésekor és kívánt
hımérsékletre hőtésekor felszabaduló hımennyiség, [J/kg]
n - az óránkénti fröccsöntések száma, [1/h]
ctemp = a temperáló közeg fajhıje, [J/(kg · K)]
∆T - a temperáló közeg megengedett felmelegedése,
∆T = Tki - Tbe [K]

[kg/s]
3600⋅⋅∆

⋅⋅=
•

tempcT

nqm
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Temperálás számítása

mm Tcq ∆⋅=

2. Felszabaduló hı: 

ahol: q - az 1 kg anyagmennyiség dermedésekor és kívánt
hımérsékletre hőtésekor felszabaduló hımennyiség, [J/kg]
∆Tm - a mőanyag fröccsöntési és szilárdulási hımérséklete 

közti különbség,
cm – a mőanyag fajhıje (J/kg K) 

PE – 2.3 – 3.3 MJ/kg K
PS – 1.34 – 2.34 MJ/kg K
ABS – 1.25 – 1.67 MJ/kg K
PA 66 – 1.67 MJ/kg K
PC – 1.25 MJ/kg K

[J/kg]

Temperálás számítása

3. A temperáló rendszerben lévı hőtıközeg tömeg árama:

4. A temperáló rendszer furatátmérıje:

ahol: v – a temperáló közeg sebessége (1-5 m/s)
ρ – a temperáló közeg sőrősége  [kg / m3] 

vízv
d

M ρ⋅⋅Π⋅=
•

4
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vízv

M
d

ρ⋅⋅Π
⋅=

•
4

[kg / s] d
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Temperálás számítása

5. A temperáló rendszer teljes hossza:
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Hőtıfuratok mérete és elhelyezése

Termék 
falvastagság mm 
(in)

Hőtıfurat átmér ı 
mm (in)

Hőtıfurat 
középpontjának 
távolsága mm (in)

Hőtıfuratok 
távolsága mm (in)
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Hőtıfurat elhelyezése

� Közel a felülethez
� Egyenletesen elosztva
� A mőanyag térfogatával 

arányosan

B = 2,5 – 5 A
C = 1 – 2 A (min. 10 mm)

Hőtés elhelyezése



6

Hőtés elhelyezése

Hőtıközeg

� 80°C-ig ioncserélt víz
� 120°C-ig etilén glikol + víz 1:1
� 120°C felett szilikon olaj
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Hőtés kialakítása

Párhuzamos                           Soros                      Többszörös soros

Síkbeli és térbeli hőtıkör
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Ferde hőtıfuratok

Körkörös betét hőtése

� Egyszerő 
kialakítani

� Problémás a 
betét szerelése 
(sérülhet az O-
győrő
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Hőtıkör kialakítása - vízterelés

Hőtıkör kialakítása

Mat.: PA

Mat.: Cu
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Záró és terelı dugók

Terelıdugók alkalmazása
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Záró és terelıdugó

Terelıdugó
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Terelıdugó

Záró tányér

� Csak roncsolással szerelhetı
� Egyszerő kialakítás
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Hőtıközeg csatlakoztatása

� Gyorscsatlakozó:
� Gyors szerelés
� Nem szabványos !!!
� Lehet zárószelepes
� Drága (6 – 10 €)

� Csıbilincs:
� Idıigényes
� Univerzális
� Olcsó

Vízcsatlakozók

Gyorscsatlakozó

Visszacsapó 
szelep

Csıbilincses 
csatlakozóCsatlapozó ne 

lógjon ki a lapból

Kulcs és a csı 
elférjen
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Gyorscsatlakozók

Maghőtés

Koncentrikus Terelılemezes
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Terelılemezes maghőtés

Maghőtés terelı lappal
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Terelılemezes maghőtés

Maghőtés terelılappal
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Maghőtés terelılemezzel

Spirál vízterelı
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Spirálcsöves maghőtés

2 bekezdéső spirálhőtı
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Koncentrikus maghőtés

Maghőtés – vezetı csövek
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Koncentrikus maghőtés

Egytengelyő befolyó 
és kifolyó furat.

Koncentrikus maghőtés

Párhuzamos körök 
összekötésével.
Csak különálló betét 
esetén szerelhetı.
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Koncentrikus maghőtés

Párhuzamos körök 
összekötésével.
Csak különálló betét 
esetén szerelhetı.
Réz

Koncentrikus maghőtés
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Spirál csésze és mag hőtés

� Intenzív hőtést tesz 
lehetıvé

� Nagyobb mérető 
alkatrészek esetén

� Gondos tömítés
� Gyártási problémák

Hőtı mag

� Jó hıvezetı mag 
alkalmazása

� A magot kell hőteni
� Kis átmérıjő 

alkatrészek esetén
� A férıhely fúrása 

problémás lehet
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Hıvezetı mag / rézbetét

Réz mag

Hıvezetı mag

Hıvezetı mag alkalmazása
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Rézbetét vs. vízhőtés

Hımérséklet eloszlás

Acél Rézötvözet

H
ı
m

ér
sé

kl
et
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Hımérséklet érzékelık

1. Bimetál hımérı
2. Víz hımérı
3. Mágneses kontakt 

hımérı

Betét hőtése

O-győrő

A betét oldalán 
problémás tömíteni 

az átvezetést
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O-győrő

O-győrő
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Betét hőtése - átvezetés

Betét hőtése - átvezetés
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Hőtés átvezetése

Csúszka hőtése
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Csúszka hőtése

Hőtés átkötése

Célja: 1. Hőtıkörök egyesítése
2. Keresztfuratok helyettesítése
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Ferde feladó hőtése

Ferde feladó hőtése
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Hőtési problémák

Probléma Ok / Megoldás

Hőtıközeg szivárgás - Hiányzó / sérült tömítések cseréje
- Fittingek ellenırzése
- Visszacsapó szelepek alkalmazása

Egyenlıtlen hőtés - Helytelen hőtés vezetés
- Lerakódások eltávolítása

Elégtelen vagy túlhőtés
- Lerakódások eltávolítása
- Hőtıközeg intenzívebb visszahőtése
- Más hőtıközeg választás
- Furatátmérı növelése
- Hőtıkörök számának növelése

Forró pontok a szerszámban
- Csatlakozók ellenırzése
- Hőtésintenzitás növelése

Példák


