
TPE 德国胶宝 HTK9419-SIOO

产品名称 TPE 德国胶宝 HTK9419-SIOO

公司名称 东莞市群发塑料有限公司

价格 .00/件

规格参数 名称:医疗级耐油 耐腐蚀TPE
名称:TPE
型号:HTK9419-SIOO

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

TPE 德国胶宝 HTK9419-SIOO

tpe材料耐温温度是-40℃至120℃。但实际上，tpe的高温度约为80摄氏度。而有些的特殊的tpe材料则可以
达到耐温温度达到100℃。而tpv的耐高温温度是130°C，tpee是150°C。tpe弹性体是很少能够超过100°
C的，tpe在超过100°C的时候会加速tpe弹性体的老化，tpe想要长期进行使用，就必须保证在80°C。

TPE注塑制品表面有流纹及波浪纹解决办法出炉 

对于TPE制品表面出现各种不规则纹路，影响产品外观质量的问题，想必是司空见惯了吧。TPE制品表面
出现的各种纹理缺陷，根据其成因，简要划分为以下两种情形：

TPE注塑制品表面有流纹

一、射纹

射纹的产生从根本来说是模腔内气体所致射速过快，料管或模腔中空气没法及时排出，在模腔内产生较
大气体压力，与制品表面产生摩擦剪切，终在制品表面形成片状的射纹；

解决办法：适当降低射速。另外若成型温度过高，材料发生分解，产生气体，也会导致射纹产生；



解决办法：控制成型温度。若材料含有水份，高温成型时，水分蒸发形成气体，同样会导致射纹出

现，若成型温度低，还会形成缺乏光泽的麻面。解决办法：成型前做烘料处理。

TPE注塑制品表面有射纹

二、流纹

流纹的产生跟气体没有关系，主要受材料流动性，塑化程度，模温及浇口温度，模具及流道结构影响材
料流动性差，容易熔体充填若不能快速完成，熔体温度降低，流速下降，容易在制品表面形成流纹；

解决办法：更换流动性更好的TPE材料。

模温及浇口温度过低，将会加强熔体与模具表面的摩擦剪切，从而导致流纹产生；

解决办法：适当提升模温及模具浇口温度。材料塑化不足，融熔不佳，容易导致制品表面产生明显的流
纹；解决办法：适当提升注塑温度及螺杆转速，加强塑化。

TPE注塑料

三、波浪纹

在熔体充模过程中，新熔体流不断从内层压出，推动前锋波滞流移动，同时前锋波缘不断地受到拉伸，
由于流动阻力使稍后的熔体压力上升又把前面刚形成的波纹压平前进，造成滞流堆积、从而形成制品表
面波浪纹。

解决方法：

1、改变工艺条件。采用高压低速注射，可保持熔体质熔体流动的稳定性，从而防止波浪纹的出现。

2、提高模温。随着模温提高，熔体流动性增加，对结晶聚合物来说，较高的温度有利。于结晶的均匀性
，从而减少波浪纹的出现。

3、改变模腔结构。模具的结构也可以造成制品表面出现波浪纹。如模具型芯的棱角较突出，熔体流动阻



力较大，会造成熔体流动不稳定，从而形成波浪纹。因此改变模具型芯的棱角，使其缓冲过渡，保持熔
体流动稳定，可防止波浪纹的出现。

4、改变制品的厚度。制品厚度不均匀会使熔体流动阻力时大时小，造成熔体流动不稳定，因此尽量将制
品厚度设计为均匀厚度，也可防止波浪纹的出现。
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