
PA66 RS102 非增强 注塑级 快速成型 高流动 内外润滑

产品名称 PA66 RS102 非增强 注塑级 快速成型 高流动
内外润滑

公司名称 苏州安俊尔塑胶科技有限公司

价格 .00/个

规格参数

公司地址 江苏省昆山市花桥镇蓬青路888号立德企业家园
区6号楼2室一楼

联系电话 13311851838 13311851838

产品详情

主要参数

密度1．15g/cm3。熔点252℃。脆化温度-30℃。热分解温度大于350℃，拉伸强度：82.7
MPa，断裂伸长率：60 %,弯曲模量：2827 MPa,连续耐热80-120℃,平衡吸水率2．5%。能耐酸、碱、大多
数无机盐水溶液、卤代烷、烃类、酯类、酮类等腐蚀。

PA66 塑料作用

广泛用于制造机械、汽车、化学与电气装置的零件，如齿轮、滚子、滑轮、辊轴、泵体中叶轮、风扇叶
片、高压密封围、阀座、垫片、衬套、各种把手、支撑架、电线包内层等。

PA66 原料注塑工艺

注射压力：通常在750~1250bar，取决于材料和产品设计。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85℃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。注射压力：通常在750~1250bar，取决于材料和产品设计。
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