
Термоформовка вспененного ПВХ 

Вспененный пластик ПВХ может подвергаться термоформованию вакуумной 

формовкой. Однако, следует учитывать, что Вспененный ПВХ представляет 

собой двухфазовую систему, 50% объема которой составляет заключенный 

внутри воздух. Эта система позволяет даже при температуре формования 

сохранять эластичность. В отношении возможности формования, 

растяжимости и четкости изображения детали необходимо принять 

некоторые ограничения. Воздух, заключенный в закрытых ячейках, как 

эластичный компонент не может пластифицироваться под влиянием 

нагревания. Это ведет к более легкому формованию и растягиванию листа. 

Следует избегать острых краев и углов. Радиус должен составлять не 

меньше, чем 2 толщины листа. Также следует избегать небольших 

выпуклостей, углублений, рифленых участков, ребер и т. д., что является 

следствием сильного растяжения материала. В зависимости от намеченной 

пропорции вытяжки рекомендуется, чтобы боковые стены изделия 

конструировались с углом наклона от 5 до 8°. Чем больший угол выбран, тем 

лучше пропорция вытяжки (высота изделия h к диаметру или минимальной 

ширине d). Уже достигнуты пропорции между 1:1 и 1:1,25. Пропорции 

вытяжки h:d , превосходящие 1:1, возможны, но тогда необходим 

подходящий дизайн формы. 

Для вспененного ПВХ возможны два различных температурных диапазона 

формования. 

Термоэластичный диапазон 115-130°С. В этом диапазоне материал 

показывает хорошую растяжимость, но иногда может с трудом поддаваться 

формованию. Чтобы компенсировать тепловую емкость материала, 

рекомендуемый нагрев чуть выше температуры формования. 

Термопластичный диапазон 160-170°С 

Растяжимость материала в этом диапазоне немного меньше, чем в 

термоэластичном диапазоне, но он легче формуются, Небольшое 

последующее расширение листа приводит к более или менее зернистой 

поверхности. Важен контроль точности температуры, т.к. при превышении 

180°С наступает тепловое разложение материала. 

Для более толстых листов, скажем более 3 мм, настоятельно рекомендуется 

двухсторонний нагрев. Время разогрева, указанное в таблицах, должно 

рассматриваться только в качестве руководства. Оно предназначено для 



использования с оборудованием, оснащенным предусмотренным лучистым 

нагревателем. 

Время нагрева при одностороннем нагревании керамическими 

нагревательными приборами. 

  
Мощность нагревателя 20 кВт/м2 Температура 

450°С 

Толщина листа в мм 2 3 4 5 6 

Нагревательный цикл в 

сек. 
40 60 80 110 140–150 

Время нагрева при двухстороннем нагревании (типа «сэндвич») 

керамическими нагревательными приборами. 

  

Мощность нагревателей: верхний 20 кВт/м2, 

нижний 20 кВт/м² Температура нагревателей: 

верхний 450°С нижний 380°С 

Толщина листа в мм 2 3 4 5 6 

Нагревательный цикл в 

сек. 
10–25 25–35 45 60 80 

Способность вспененных материалов удерживать тепло ниже, чем у 

сплошных материалов той же толщины. Поэтому необходима адекватная 

температура формы, чтобы избежать охлаждения в начале цикла 

формования. Растяжение листов вспененного ПВХ лучше при низкой 

интенсивности растягивания. Поэтому вакуум должен подводиться 

постепенно, а не сразу в полную силу. В завершении формования требуется 

полный вакуум. Если посыпать поверхность формы, например, тальком (в 

частности в случае, если форма металлическая), то это помогает уменьшить 

трение и облегчает формование листа. 

 


