
PA66美国杜邦71G13L 玻纤增强13%

产品名称 PA66美国杜邦71G13L 玻纤增强13%

公司名称 东莞市文腾塑胶原料有限公司

价格 31.00/kg

规格参数 品牌:美国杜邦
型号:71G13L
产地:美国

公司地址 广东省东莞市樟木头镇先威68号塑金塑胶商业中
心14栋203室

联系电话 0769-82933715 18128593518

产品详情

PA66美国杜邦71G13L 玻纤增强13% 

典型应用范围:

同PA6相比，PA66更广泛应用于汽车工业、仪器壳体以及其它需要有抗冲击性和高强度要求的产品。

注塑模工艺条件:

干燥处理：如果加工前材料是密封的，那么就没有必要干燥。然而，如果储存容器被打开，那么建议在8
5℃的热空气中干燥处理。如果湿度大于0.2%，还需要进行105℃，12小时的真空干燥。

熔化温度：260~290℃。对玻璃添加剂的产品为275~280℃。熔化温度应避免高于300℃。

模具温度：建议80℃。模具温度将影响结晶度，而结晶度将影响产品的物理特性。对于薄壁塑件，如果
使用低于40℃的模具温度，则塑件的结晶度将随着时间而变化，为了保持塑件的几何稳定性，需要进行
退火处理。
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注射压力：通常在750~1250bar，取决于材料和产品设计。

注射速度：高速（对于增强型材料应稍低一些）。

流道和浇口:由于PA66的凝固时间很短，因此浇口的位置非常重要。浇口孔径不要小于0.5*t（这里t为塑件
厚度）。如果使用热流道，浇口尺寸应比使用常规流道小一些，因为热流道能够帮助阻止材料过早凝固
。如果用潜入式浇口，浇口的小直径应当是0.75mm。

1902年当公司总裁尤金杜邦去世后，幸存的合伙人决定将股票出售给出价高者。公司创始人的三个曾孙
托玛斯克莱蒙杜邦，阿尔弗雷德伊雷尼杜邦和皮埃尔塞谬尔杜邦买下了杜邦公司。这三兄弟制定了杜邦
公司向新的方向发展的计划。他们建立了东部实验室，这是美国早的工业实验室之一。
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