
PA66日本东丽CM1014-V0

产品名称 PA66日本东丽CM1014-V0

公司名称 东莞市捷帆塑胶原料有限公司

价格 .00/件

规格参数

公司地址 东莞市常平镇大京九塑胶原料市场

联系电话 0769-13539026629 13539026629

产品详情
PA66介绍  PA66 日本东丽 CM1014-V0
聚酰胺俗称尼龙（Nylon），英文名称Polyamide（简称PA），是分子主链上含有重复酰胺基团—[NHCO]—的热塑性树脂总称。包括脂肪族PA，脂肪—芳香族PA和芳香族PA。其中，脂肪族PA品种多，产量大，应用广泛，其命名由合成单体具体的碳原子数而定。

加纤PA66：
在PA 加玻璃纤维，PA的力学性能、尺寸稳定性、耐热性、耐老化性能有明显提高，耐疲劳强度是未增强的2.5倍。玻璃纤维增强PA 的成型工艺与未增强时大致相同，但因流动较增强前差，所以注射压力和注射速度要适当提高，机筒温度提高10-40℃。由于玻纤在注塑过程中会沿流动方向取向，引起力学性能和收缩率在取向方向上增强，导致制品变形翘曲，因此，模具设计时，浇口的位置、形状要合理，工艺上可以提高模具的温度，制品取出后放入热水中让其缓慢冷却。另外，加入玻纤的比例越大，其对注塑机的塑化元件的磨损越大，ZUI好是采用双金属螺杆、机筒。

PA66加工:
PA66--原料需充分干燥, 温度80-90℃, 时间四小时以上  熔料粘度底, 流动性极好, 啤件易出披锋,故压力取低一般为60-90Mpa, 保压取相同压力(加入玻璃纤维的尼龙相反要用高压);  料温控制:过高的料温易使胶件出现色变` 质脆及银丝, 而过低的料温使材料很硬可能损伤模具及螺杆.料筒温度220-280℃(纤维偏高), 不宜超过300℃, (注:PA6熔点温度210-215℃, PA66熔点温度255-265℃) 收缩率(0.8-1.4%), 使啤件呈现出尺寸的不稳定(收缩率随料温变化而波动)  模温控制: 一般控制左20-90℃,模温直接影响尼龙结晶情况及性能表现   模温高------结晶度大, 刚性, 硬度, 耐磨性提高模温低------柔韧性好, 伸长率高, 收缩性小;  注射速度: 高速注射, 因为尼龙料熔点(凝点)高,只有高速注射才能使顺利充模, 对薄壁, 细长件更是如此:; ***需要同时留意披锋产生及排气不良引致的外观问题.  模具方面: 工模一般不开排气位,水口设计形式不限;  退火/调试处理: 可进行二次结晶, 使结晶度增大; 故刚性提高,改善内应力分布使不易变形, 且使尺寸稳定.

作为于高端材料领域，为了进一步提升PA66的性能及应用范围及降低成产成本，已经在原料生产工艺及路线上不断的拓新，目前世界尼龙消耗量主要集中在PA6及PA66，其中注塑级的尼龙约站百分子七十，压出级占30%左右，而超韧型，高硬度耐油级尼龙主要由国外提供，具体的有美国杜邦、液氮、东丽、巴斯夫等，国内的高性能PA66远不能满足市场的需求，尼龙还可通过与其他兼容性塑料合金改性来弥补自身的不足，达到互补的效果。高分子工程塑料，尼龙的应用最早得到普及，这取决于PA66良好的综合应用性能，主要用途有-电器、齿轮轴承、汽车零部件、高温尼龙合金、航空运输业等，随着近年来的改性尼龙的不断研发，多种型号高温尼龙可用
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