
ABS FR23-NA1000(SABIC)厂家代理商直供

产品名称 ABS FR23-NA1000(SABIC)厂家代理商直供

公司名称 东莞市群发塑料有限公司

价格 .00/个

规格参数 品牌:基础创新塑料(美国)
名称:ABS FR23-NA1
特性:高流动;柔韧性;阻燃

公司地址 广东省东莞市樟木头镇百果洞新城街三巷11号10
1室（注册地址）

联系电话 0769-89070333 13686289316

产品详情

ABS FR23-NA1000(SABIC)厂家代理商直接供应

ABS FR23-NA1000(SABIC)厂家代理商直供

我们的客户不要只追求采购原料的低价格，不要忽略购买原包材料的价值.

           只有购买到你要的好品质，才会有您公司追求的效益。

销售讲的就是诚信。我公司保证所售新料产品均为原厂原包. 、好品质。自己会说话。 

群發公司的原料实惠的价格。优质的品质是您选择我们公司的选择。诚信经营，合作共赢。

注塑加工用的ABS树脂除独特品质或作染色处置的环氧树脂外，绝大多数为浅象牙白或瓷乳白色不通透
的颗粒物。环氧树脂吸水能力不很高，如在生产加工规定值0.1?0_2%下列时，针对外包装严实、存储恰
当并且产品规定不太高的情形下，并不经烘干解决就能开展成形生产加工。但若颗粒物中含水量过限制
值时，则需要先经过烘干解决即可成形，针对独特等级的颗粒物或产品有较高规定（如电镀工艺品）时
，在成形生产加工前也需要做好烘干解决。

ABS成形加工工艺标准

1. 注入环境温度：包含料筒环境温度（又可分成后、中、前三段），喷头环境温度和模貝环境温度。AB
S熔融黏度受气温的危害虽不如注入工作压力显著，但环境温度高的前提下针对厚壁产品的模貝是有益的
。ABS的溶解环境温度，理论上髙达270t：以上，但在具体注塑加工操作过程中，因为受时长以及它加工
工艺前提的危害，环氧树脂通常在2501上下就逐渐掉色，与此同时ABS中常含的塑胶相也不适合过高的环
境温度，不然可能危害产品特性。ABS的定型环境温度除耐高温级、电镀工艺级等等级的环氧树脂规定



环境温度稍高些（在210—2501)以改箸其熔融充模艰难或有益于电镀工艺特性以外，针对通用性级、阻
燃性级、抗撕裂级等ABS树脂都希环境温度取低些，防止产生溶解或对其物理学物理性能不好。塞式注
塑机比风冷式注塑机所挑选的环境温度要稍高些，针对一般的产品，柱塞泵式挑选 温度范围在180?2301
中间，而风冷式塑料机在160?220X：就可以成形。在成型全过程中，一般料筒环境温度（后侧150?1701C
、中间170?180"：,前侧180?210C)。喷头环境温度一般取170?180C，需注意的是均化段和喷头环境温度的
一切转变，都是会体现到产品上，造成溢料、丝条、掉色、光泽度不佳、溶接痕显著等疵病。

2.模貝环境温度：模貝环境温度对ABS产品外表粗糙度、降低产品热应力有着至关重要的功效。模温高，
熔融充模非常容易，产品的表面好，热应力小，与此同时对产品的可电渡性也是有改进或提髙，但也普
遍存在着工艺品成形缩水率大，成形时间长，易出模后变形等问题。针对一般规定的产品，模温可调节
在40?50X：;针对表面和性能指标标准都非常高的产品，模温可调节在60?70C。并且模温要匀称，规定模
芯与模芯相互之间的温差应不超过10针对深孔产品或外形比较繁杂的产品，规定模芯环境温度比模芯温
度略高一些，便于产品的成功出模。

3. 注入工作压力：与高压聚乙烯、聚乙烯、涤纶等塑胶对比ABS的流通性稍弱，故需要的注入工作压力
比较大。可是过大的注入工作压力非常容易导致产品出模艰难或出模损害，还有可能给产品产生很大的
热应力。ABS的注入工作压力除开与成品的厚度、机器设备种类等相关外，还与环氧树脂的等级相关。
针对厚壁、长步骤、小进胶口的产品规定的注入工作压力要高，达到130?150MPa,而薄壁大进胶口产品� 
15�#70—lOOMPa就可以了。在现实生产过程中，风冷式注塑机常采用的注入工作压力在lOOMPa下列，
（大家选用50?70MPa)，而柱塞泵式注塑机一般在lOOMPa以上。试压工作压力不能过高，应用风冷式注
塑机一般选用30?50MPa，而柱塞泵式则需60?70MPa以上就可以。若试压工作压力过高，会使产品热应力
扩大。

4. 注入速率。注入速率对ABS培体流通性的转变有一定的功效，若注入速度比较慢，产品表面会发生波
浪纹，溶接欠佳等状况；若注入速度更快，可让充模快速，但易出現排气管欠佳，表面表面粗糙度不佳
等状况，与此同时也会使产品的抗拉强度和延伸率降低，使涂层紧贴力也因注入速率过快而减少。因此
，在生产过程中，除开充模有艰难需要用较高的注入速率外，一般都采用中、低连度为宜。

7常见问题编写1. 启动与关机针对阻燃性级ABS为了避免无卤阻燃剂产生溶解，有严格要求的规定。在启
动吋，应先对料筒用通用性级ABS开展清理，随后再生产加工。在关机前（指停机20min以上者），一方
面须将料筒环境温度下降至100℃下列，另一方面须排尽料筒内的原材料，并且用通用性级ABS清理料筒
后才可关机。其目标是使阻燃性级ABS不产生溶解。

2. 再生颗粒的运用对一次或二次性的千净、没有杂质、无溶解物普遍存在的ABS再生颗粒，可以破碎后
立即应用，还可以与全新料混和应用，其搅拌的比率一般不超过全新料的25%，以防危害特性。针对再
造频率超出5次以上的或是加入有添加剂的再生颗粒，一般不与全新料混和应用，主要是避免导致偏色。
无论是独立的再生颗粒或与全新料混和应用的再生颗粒，都需要按照规定开展烘干处置后，即可资金投
入成形生产加工。
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