
供应PA6（台 湾集盛） TP-4208 注塑级 聚已内酰胺

产品名称 供应PA6（台 湾集盛） TP-4208 注塑级
聚已内酰胺

公司名称 东莞康磊塑胶有限公司

价格 .00/件

规格参数 品牌:台湾集盛
型号:注塑级 TP-420
产地:台湾

公司地址 广东省东莞市樟木头镇百果洞南区十二巷10号3

联系电话 18938523693 18938523693

产品详情

PA6叙述PA6为乳白色或微黄色透明到不透明角质状结晶性聚合物，可自由着色，韧性、
耐磨性、自润滑性好、刚性小、耐低温，耐细菌、能慢燃，离火慢熄，有滴落、起泡现象
，成型加工性极好：可注塑、吹塑、浇塑、喷涂、粉末成型、机加工、焊接、粘接。PA6
是吸水率最高的PA，尺寸稳定性差，并影响电性能（击穿电压）。PA6最高使用温度可达
180℃,加抗冲改性剂后会降至160℃，用15%-50%玻纤增强，可提高至199℃，无机填充PA
能提高其热变形温度。PA6的化学物理特性和PA66很相似，然而，它的熔点较低，而且工
艺温度范围很宽。它的抗冲击性和抗溶解性比PA66要好,但吸湿性也更强。因为塑件的许
多品质特性都要受到吸湿性的影响，因此使用PA6设计产品时要充分考虑到这一点。为了
提高PA6塑胶原料的机械特性，经常加入各种各样的改性剂。玻璃就是最常见的添加剂，
有时为了提高抗冲击性还加入合成橡胶，如EPDM和SBR等。对于没有添加剂的产品，PA
6的收缩率在1%到1.5%之间。成型组装的收缩率主要受材料结晶度和吸湿性影响。实际的
收缩率还和塑件设计、壁厚及其它工艺参数成函数关系[1]干燥处理干燥处理：由于PA6很
容易吸收水分，因此加工前的干燥特别要注意，如果材料是用防水材料包装供应的，则容
器应保持密闭。如果湿度大于0.2%，建议在80℃以上的热空气中干燥16小时。如果材料已
经在空气中暴 露超过8小时，建议进行温度为105℃，8小时以上的真空烘干。融化温度：2
30-280℃，对于增强品种为250-280℃。模具温度：80-90℃。模具温度很显著地影响结晶度
，而结晶度又影响着塑件的机械特性。对于结构部件来说结晶度很重要，因此建议模具温
度为80-90℃。对于薄壁的、流程较长的塑件也建议施用较高的模具温度。增大模具温度
可以提高塑件的强度和刚度，但却降低了韧性。如果壁厚大于3mm，建议使用20-40℃的
低温模具。对于玻璃纤维增强材料模具温度应大于80℃。注射压力：一般在750-1250bar之
间（取决于材料和产品设计）注射速度：高速（对增强材料要稍微降低）流道和浇口：对
于PA6的凝固时间很短，因此浇口的位置非常重要。浇口孔径不要小于0.5*T（这里T为塑



件的厚度）。如果使用热流道，浇口尺寸应比使用常规流道小一些，因为热流道能够帮助
阻止材料过早凝固。如果用潜入式浇口，浇口的最小直径应当是0.75mm。压力调节注射
压力：100-160MPa（1000-1600bar），如果是加工薄面长流道制品（如电线扎带），则需
要达到180MPa（180bar）。保压压力：注射压力的50%；由于材料凝结相对较快，短的保
压时间已足够。降低保压压力可减少制品内应力。背压：2-8MPa（20-80bar），需要准确
调节，因为背压太高会造成塑化不均。注射速度：建议采用相对较快的注射速度；模具有
好的通气性否则制品上已出现焦化现象。螺杆转速：螺杆转速高，线速度为1m/s；然而，
最好将螺杆转速设置低一点，只要能在冷却时间结束前完成塑化过程即可；要求较低的螺
杆转矩。计量行程：0.5-3.5D残料量：2-6mm却决于计量行程和螺杆直径。

预烘干：在90℃温度下烘干4h，除了直接从装料容器内喂料；尼龙有吸水性，应该保存在
防潮容器内和封闭的料斗内；水含有超过0.25%就会造成成型改变。

回收率：可加入10%回料。

收缩率：0.7%-2.0%；或者加了30%玻纤增强，收缩率为0.3%-0.8%；如果提供的温度超过6
0℃，制品应该为逐渐冷却；逐渐冷却可降低成型后收缩。即制品表现为更好的尺寸稳定
性和小的内应力；建议采用蒸汽法；尼龙制品可以通过熔焊液剂来检查应力。

浇口系统：点式，潜伏式，片式和直浇口都可以；建议使用盲孔和浇口窝来段冷料点；可
使用热流道；由于熔料可加工温度范围窄，热流道应提供闭环温度控制。

料筒设备：标准螺杆，特殊几何尺寸有较高塑化能力；止逆环，直通喷嘴；对加入了玻璃
纤维的增强材料，则需要高耐磨的双金属料筒

机器停工时间段：无需用其它料清洗；熔料残留在料桶内时间可达20min，此后热降解容
易发生。PA6塑胶原料应用范围由于有很好的机械强度和刚度被广泛用于结构部件。由于
有很好的耐磨损特性，还用于制造轴承。[2]

供货地区?全球。 简称?PA6中文名称聚酰胺或者尼龙6。
外观?PA6的纯树脂的颜色为乳白色或者微黄色。 市场应用?电器,电子,汽车,机械工程,建筑,
运动与休闲,家庭用品,包装?缝纫机台,圆锯的进料停止元件,电钻的除尘系统。 性能特点?着
色性能良好?韧性、耐磨性、自润滑性好、刚性小、耐低温?耐细菌、能慢燃?离火慢熄?有
滴落、起泡现象?成型加工性极好?可注塑、吹塑、浇塑、喷涂、粉末成型、机加工、焊接
、粘接。PA6是吸水率最高的PA?尺寸稳定性差?并影响电性能?击穿电压?。PA6最高使用温
度可达180℃,加抗冲改性剂后会降至160℃?用15%-50%玻纤增强?可提高至199℃?无机填充P
A能提高其热变形温度

PA6塑胶原料注塑工艺条件 熔料温度?240-250℃ 料筒恒温?220℃ PA6模具温度?60-100℃ 
干燥处理?由于PA6很容易吸收水分?因此加工前的干燥特别要注意?如果材料是用防水材料
包装供应的?则容器应保持密闭。如果湿度大于0.2%?建议在80℃以上的热空气中干燥16小
时。如果材料已经在空气中暴 露超过8小时?建议进行温度为105℃?8小时以上的真空烘干
。融化温度?230-280℃?对于增强品种为250-280℃。模具温度?80-90℃。模具温度很显著地



影响结晶度?而结晶度又影响着塑件的机械特性。对于结构部件来说结晶度很重要?因此建
议模具温度为80-90℃。对于薄壁的、流程较长的塑件也建议施用较高的模具温度。增大
模具温度可以提高塑件的强度和刚度?但却降低了韧性。如果壁厚大于3mm?建议使用20-40
℃的低温模具。对于玻璃纤维增强材料模具温度应大于80℃。注射压力?一般在750-1250ba
r之间?取决于材料和产品设计?注射速度?高速?对增强材料要稍微降低?流道和浇口?对于PA
6的凝固时间很短?因此浇口的位置非常重要。浇口孔径不要小于0.5*T?这里T为塑件的厚度
?。如果使用热流道?浇口尺寸应比使用常规流道小一些?因为热流道能够帮助阻止材料过早
凝固。如果用潜入式浇口?浇口的最小直径应当是0.75mm。 注射压力?100-160MPa?1000-160
0bar??如果是加工薄面长流道制品?如电线扎带??则需要达到180MPa?180bar?。保压压力?注
射压力的50%?由于材料凝结相对较快?短的保压时间已足够。降低保压压力可减少制品内
应力。 背压?2-8MPa?20-80bar??需要准确调节?因为背压太高会造成塑化不均。【帮您找到
最合适的塑胶原料】     『长期销售各品牌塑胶原料』

产品参数

性能项目 试验条件[状态] 测试方法 测试数据数据单位
基本性能 相对粘度 ASTM 1254403-D3-050 2.422

可卒取物 ASTM 1254403-D3-047 0.34%
含水量 ASTM 1254403-D3-022 345ppm

熔融指数 ASTM D-1238 102.1cm3/10min
机械性能 拉伸强度 ASTM D-638 71.4MPa

拉伸伸长率 ASTM D-638 77.7%
艾佐德冲击强度 ASTM D-256 65.7J/M

弯曲强度 ASTM D-790 119.3MPa
弯曲模量 ASTM D-790 3197.0MPa

热性能 熔点 225℃
热变形温度 ASTM D-648 69.1℃
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