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产品名称 pom韩国工程塑料总经销(国际塑料)

公司名称 上海（佰塑）国际贸易有限公司

价格 18.88/吨

规格参数 POM:授权聚甲醛
POM:聚甲醛齿轮料-代理
POM:韩国工程公司品牌代理

公司地址 上海市嘉定区菊园新区平城路811号1幢16楼1611
室J（注册地址）

联系电话 13621680804 13621680804

产品详情

POM F系列加工注意事项

POM F系列是一种热塑性工程塑料，具有较高的抗张强度、冲击韧性、刚度、疲劳强度、抗蠕变性等特
性，同时也具有低吸水性和高尺寸稳定性等优点。然而，在加工过程中，POM
F系列也存在一些需要注意的问题。

1. 加工温度控制

POM F系列的加工温度非常重要。如果加工温度过高（超过240℃），则容易造成材料分解，产生甲醛，
部分甲醛将进而氧化成甲酸，并引起大量甲醛气体的产生，这些气体可能会对人体造成伤害，甚至可能
引起爆炸伤人。因此，在操作上应切切加以注意，尽量采用低的料筒温度和喷嘴温度，先将料筒温度升
至150℃，等15min后再升至正常加工温度。此外，如果发现分解的预兆后，应马上对空注出已分解的物
料，并分析原因，采取措施。

2. 停机处理

在停机前15min，应停止料筒加热，并注出料筒内的物料，以避免再升温时材料分解及产品黑点产生。料
筒内应不留大量剩料。如果需要长期停机，则必须清理机筒子，关闭加热器。清理机筒必须用PE或PP，
关闭电热，把螺杆推在前位。

3. 模具温度控制

模具温度控制在60~100℃左右，具体的模具温度应根据产品的种类和最终用途来确定。此外，流道直径
有3-6mm，浇口长度为0.5mm，浇口大小要视胶壁厚度而定，圆形浇口直径至少应制品厚度的0.5-0.6倍，
长方形浇口的宽度通常是厚度的2倍或以上，深度为壁厚的0.6倍，脱模斜度40′-130′之间。



4. 注射压力和速度控制

POM塑料的注射压力与制品的壁厚、设备类型等有关。为保证脱模顺利进行注射压力不能太高。注射速
度慢，会出现熔接不良。薄壁制品选用快速注射。

5. 后处理

POM制品的后处理是以空气或油作为介质进行的，温度为140~150℃，时间3~5h。后处理可以帮助制品
更好地定型，并去除可能影响制品性能的剩余应力。

6. 工具和加工方法

在工具选择上，应该选择锋利的刀具，尤其是对于薄壁制品，更需要注意。车床的转速不宜过快，进刀
量和吃刀量也不宜过大。刀具的前角和后角可稍大些，但不宜过大。夹紧力要尽可能小，必须冷却，压
缩空气冷却或固体润滑效果较好，油性液次之。

7. 材料干燥

虽然POM吸水性小，一般为0.2%-0.5%，但在通常情况下，POM不需干燥就能加工，但对潮湿原料必须
进行干燥。干燥温度80℃以上，时间2小时以上，具体应按供应商资料进行。
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