Kuhlzeit: (s= dickste Wandstarke)

tk=s-(1+2 - s)

Wkz unter 60°C

tk=s-1,3(1+2 - s) Wkziber 60°C

TM_TW

)=s5
TE_TW

aeff = effektive Warmeleitzahl (mm/s?), setzt sich zusammen aus Warmeleitfahigkeit,
Dichte und spezifischer Warmekapazitat.

Tw = manuell gemessene Schmelztemperatur

Tw = mittlere Werkzeugtemperatur manuell gemessenen

Te = mittlere Entformungstemperatur (Datenblatt Materialhersteller)

Effektive Warmeleitzahlen Entformungs-

fur Thermoplaste temperatur
ABS 0,07 65 — 75°C
ASA 0,08 65 — 75°C
PC/ABS 0,09
PP 0,06 55 — 65°C
PP mit GF 0,09
PA amorph 0,07 70 — 85°C
PA 6 0,07 70 — 90°C
PA 6 mit GF 0,09
PA 66 0,08 90 — 120°C
PA 66 mit GF 0,12
PBT 0,08 75 — 95°C
PE-HD 0,06 50 — 60°C
PE-LD 0,05 40 — 50°C
PET 0,09 95 — 120°C
PMMA 0,08 70 — 80°C
POM 0,05 80 — 100°C
PS 0,09 35 —45°C
SAN 0,08 50 — 70°C
TPE 0,08 35 — 60°C
TPU 0,08 40 — 60°C
PC O,11 85 — 110°C
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