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The drying time depends on the amount of water absorbed, generally within the range of 4-16 hours. During injection
molding, the melting temperature is in the range of 615-650 ° F, and the retention time of the material in the barrel is
not more than 10 minutes, so the mechanical properties of the product after injection molding. The mold temperature
is required to be at least 275 °  F in order to obtain products with complete crystallization and dimensional stability.
Parts with partial thick wall can be injected at a lower mold temperature due to the slow cooling rate. The mold
temperature is critical to the external surface effect of finished parts. The mold surface temperature of mineral filler
grade PPA resin used for vacuum metal plating to electroplating metal is 350 ° F.

BpemMacywkun 3IaBmucuUT oOT KoNnMyecTBaNOr 1ToWeHHON
BOAbIMOOBBYHO COCTaBnaeT oT 400 16uacoB.lpwu
MHBbEeKULNUN TeMnepaTypannasneHna s anmana3soHe 615-650° F,
BpemMsanpeobbBaHuMAa MmaTepumanasumnmnuagpe He 6onee 10
MUHYT, TaK UTOMUHBEKULUMNA NNTbA MEXAHNYECKNX CBOUCTB
npoaykTa.TpebyeTcaTemMnepaTtTypa POpPMbIHE MEHEeE

275° FFUTOOGBLINONYUYNUTb NPOALYKT CNONMHOW
KpunucrtannumsayumemmpasmepHON cTabuUNbHOCTDbIO.
KOMNOHEHTBCYaACTMUYHOTONCTBLIMU CTEHKAMMN, N3 -3 a
MeaA/TeHHOrooXnaxXxnpeHna ,MoryT 6bliTbBBegeHbNpun 6onee
HU3KOWTemMnepaTypewmMoagyna.TemnepaTtypamMoagyns4




MeeT pewawwee sHayYyeHNe N BHeWHETN
eHcuMoOMAMsayunmnmroTosonpgetTanm.TemnepaTypa
oBepxHocTunpecc -pbopMbl PPAKk naccamMmHepanbHOT O
anonHmntTenagndaBakKyyMHOrIrometTannumsaunmmse meTannec

aNnbBaHMYeCcCKMUMNDOKpPbLTMEeMCcCOCTaBnaertT 35° F
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Le temps de s& chage dé pend de la quantité d'eau absorbé e etestgé né ralement compris entre 4 et 16 heures.
Latempé rature de fusion lors du moulage par injection estde 615a 650 ° F, le temps de sé jour du maté riau
dans le cylindre de la machine ne dé passe pas 10 minutes, de sorte que les proprié té smeé caniques du produit
moulé par injection. Latempé rature du moule doit € tre d'au moins 275 ° F pour obtenir un produit

entie rement cristallin et dimensionnellement stable. Les pie cesa parois partiellement é paisses peuvent & tre
moulé es par injection a une tempé rature de moule infé rieure en raison de la vitesse de refroidissement lente. La
tempé rature du moule est essentielle pour la correction exté rieure de la surface des composants finis. La

tempé rature de surface du moule pour les ré sines PPA de grade charge miné rale utilisé es pour le placage de
mé tal sous vide en mé tal galvanisé né cessite 350 ° f.
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