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Enjeksiyon Kalıplamada Kalıp 
Sıcaklığı Kontrolünün Önemi
Kalıp sıcaklığı, enjeksiyon kalıplamada en kritik fakat çoğu zaman göz ardı edilen 
parametrelerden biridir. Üreticiler genellikle soğutucu veya temperleme ünitesi 
ayarlarına odaklanırken, kalıp boşluğu içindeki çeliğin gerçek sıcaklığını ölçmeyi 
ihmal ederler. Bu ihmal, parça kalitesi, çevrim süresi ve mekanik performans 
üzerinde ciddi sonuçlar doğurabilir.

Kalıp Sıcaklığı Neden Önemlidir?

Malzemenizi Tanıyın

Polimerin dolum ve katılaşma sırasında maruz kaldığı sıcaklık doğrudan etkiler:

   Yüzey görünümü (parlaklık, gölgelenme, yüzey hataları)
   Boyutsal stabilite (çarpılma, büzülme)
   Mekanik performans (gerilme gevşemesi, çatlama direnci)

Kötü kalıp sıcaklığı kontrolü, sıcak noktalar, geç ejeksiyon veya yarı kristal 
polimerlerde düzensiz kristallenmeye yol açarak deformasyon ve parça 
hatalarına neden olabilir.
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Aytek Soğutma 

Her polimer için önerilen kalıp sıcaklığı aralığı vardır. Örneğin:

   PP (Polipropilen): 40–80°C (ideal ~50°C)
   POM (Poliasetal): 80–105°C
   PC (Polikarbonat): 70–120°C
   PA66 (Naylon 66) 60–90°C (takviyesiz), 80–120°C (takviyeli)

Düşük kalıp sıcaklıkları çevrim süresini kısaltabilir ancak iç gerilmeleri artırır. 
Yüksek sıcaklıklar ise gerilme gevşemesini kolaylaştırarak uzun vadeli 
performansı iyileştirir.



Isı Transferinde Simetri

Akış ve Ölçüm

Öne Çıkan Özellikler:

Aytek Akıllı Soğutma Çözümlerin’den 
Thermotech Kalıp Sıcaklık Kontrol Ünitesi

Kalıbın sabit ve hareketli yarıları arasında soğutma asimetrisi sık görülür. Bunu 
önlemek için:

Ayrı temperleme devreleri kullanılabilir.
Soğutma kanallarının sıcaklıkları, kalıp bölgeleri arasında ısı transferini 
dengelemek için ayarlanabilir.

Su giriş-çıkış sıcaklık farkı: ≤ 3–5°C
Reynolds sayısı: 4000–8000 aralığında olmalı; bu, türbülanslı akışı ve stabil 
kalıp sıcaklığını garanti eder.

Takip edilmesi gereken kritik parametreler:

Kalıp sıcaklığını hassas ve güvenilir şekilde kontrol etmek için üreticiler, Itech 
Cooling Solutions’un Thermotech Kalıp Sıcaklık Kontrol Ünitesi gibi gelişmiş 
çözümlere yöneliyor.

Doğrudan boşluk sıcaklığı kontrolü: Çeliğin 
gerçek sıcaklığını sürece uygun şekilde düzenler.
Çift temperleme devresi: Farklı kalıp bölgelerinin 
bağımsız kontrolünü sağlar.
Yüksek verimli ısıtma ve soğutma: Zorlu çevrim 
sürelerinde bile stabil kalıp koşulları sunar.
Türbülans optimizasyonu: Reynolds sayısını ideal 
aralıkta tutarak sıcak noktaları önler.
Enerji verimliliği: Gelişmiş kontrol algoritmalarıyla 
enerji tüketimini azaltırken parça kalitesini artırır.
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Thermotech kullanımıyla üreticiler:

Sonuç

Daha kısa çevrim süreleri
Çarpılma ve yüzey hatalarına bağlı hurda oranında azalma
Daha yüksek mekanik performans
Üretim boyunca daha stabil süreçler elde ederler.

Kalıp sıcaklığı, ikincil değil birincil kalite 
parametresidir. Hammaddenin önerdiği 
sıcaklık aralıkları başlangıç noktasıdır; ancak 
gerçek süreç stabilitesi için kalıp boşluğu 
sıcaklığının doğrudan ölçülmesi ve hassas 
kontrolü şarttır.

Aytek Soğutma , Thermotech Kalıp Sıcaklık 
Kontrol Ünitesi, üreticilere bu hassasiyeti 
sağlayarak yüksek kaliteli, verimli ve 
güvenilir üretim için güçlü bir çözüm sunar.
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