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Prasowanie jest metodą przetwórstwa materiałów polimerowych polegającą na 

wprowadzaniu tworzywa do zamykanego gniazda formującego, a następnie jego sprasowaniu 

w zamkniętym gnieździe formującym, podczas którego następuje utwardzenie lub zestalenie 

tworzywa. Proces prasowanie kończy się usunięciem z formy gotowego przedmiotu, zwanego 

w tym przypadku wypraską prasowniczą. Proces prasowania przeprowadza się przy 

wykorzystaniu pras hydraulicznych lub bez ich pomocy, jednak zawsze z użyciem narzędzia – 

formy prasowniczej mającej gniazdo formujące. Formy do prasowania mogą być jedno- bądź 

wielogniazdowe. 

Tworzywo wejściowe, zwane tłoczywem, uzyskuje w wyniku prasowania określony 

kształt i rozmiary. Towarzyszy temu również zwiększenie gęstości materiału, które mierzone 

jest poprzez wyznaczenie współczynnika sprasowania tłoczywa K, który definiowany jest 

wzorem: 

t

wK



=  

 gdzie: w oznacza gęstość otrzymanej wypraski (kg/m3), a t gęstość nasypową tłoczywa 

(kg/m3). 

Wartość współczynnika sprasowania tłoczyw w oczywisty sposób zależy od 

parametrów procesu takich jak temperatura i ciśnienie prasowania oraz przede wszystkim od 

rodzaju tworzywa.  

Wyróżnia się wiele metod prasowania, wśród których najważniejsze są: prasowanie 

wstępne, prasowanie niskociśnieniowe oraz prasowanie wysokociśnieniowe.  

Prasowanie wstępne (zwane również tabletkowaniem) jest metodą przygotowania 

materiału przed właściwym prasowaniem, najczęściej prasowaniem wysokociśnieniowym 

tłocznym. Ma na celu utworzenie z tworzywa początkowo będącego w postaci proszku 

regularnej, zwartej bryły o ściśle określonych wymiarach, której zastosowanie w wyraźny 

sposób poprawia realizację późniejszego procesu prasowania zasadniczego. Prasowanie 

wstępne przeprowadzane jest zazwyczaj w temperaturze normalnej lub niekiedy podwyższonej, 

nie przekraczającej zazwyczaj 120°C, w zależności od przetwarzanego tworzywa. Dzięki 

zastosowaniu prasowania wstępnego uzyskuje się: 

• zwiększenia szybkości i czystości operacji przy napełnianiu gniazda formy podczas 

prasowania zasadniczego,  

• zmniejszenia wysokości komory zasypowej, co obniża koszt formy,  

• zwiększenie możliwości nagrzewania wstępnego. 



 

 

Rys. 1. Przykładowy schemat procesu prasowania wstępnego: a- początek wypełniania gniazda formującego, b- 

zamknięcie gniazda, c- sprasowanie tłoczywa, d- wypychanie wypraski. 1 – matryca, 2 – stempel ruchomy, 3 – 

boczna część matrycy, 4 – zasobnik, 5 – tabletka, wypraska. 

 

Prasowaniem niskociśnieniowym określa się proces, w którym ciśnienie prasowania nie 

przekracza 2 MPa, a zwykle jest zdecydowanie niższe. Zazwyczaj proces taki odbywa się w 

temperaturze otoczenia lub nieznacznie podwyższonej. Ze względu na niskie ciśnienie metoda 

ta znajduje zastosowanie w produkcji wyrobów o dużych rozmiarach. Stosuje się je głównie do 

tworzyw utwardzających się w wyniku polimeryzacji addycyjnej lub kopolimeryzacji 

rodnikowej, bardzo często do produkcji wyrobów z laminatów, w których spoiwem są żywice 

fenolowe, poliestrowe i epoksydowe. Metoda ta ma szerokie zastosowanie w przy formowaniu 

elementów o dużych powierzchniach z kompozytów polimerowo-szklanych. 

Prasowanie wysokociśnieniowe jest podstawową odmianą prasowania, służącą do 

wykonywania wyrobów o zróżnicowanych kształtach i wymiarach. Prasowanie 

wysokociśnieniowe odbywa się tylko w temperaturze podwyższonej, na ogół w zakresie od 140 

do 200°C. Prasowanie wysokociśnieniowe dzieli się na tłoczne, przetłoczne i płytowe. 



 


