
(粉)TPU 热熔胶粉 总代理商

产品名称 (粉)TPU 热熔胶粉 总代理商

公司名称 东莞塑运塑胶有限公司

价格 .00/个

规格参数 (粉)TPU:全球(粉)TPU总代理商
(粉)TPU:全球总代理商
(粉)TPU:中国(粉)TPU总出口商

公司地址 杜邦,巴斯夫,宝理进口总代理商

联系电话 15338001126 15338001126

产品详情

(粉)

聚氨酯是聚氨基甲酸酯的简称，它是由多异氰酸酯与多元醇反应而成，在分子链上含有许多重复的氨基
甲酸酯基团（—NH—CO—O—）。在实际合成的聚氨酯树脂中，除了氨基甲酸酯基团外，还有脲、缩
二脲等基团。大分子多元醇与二异氰酸酯反应生成的链段称为“软链段”，它赋予聚氨酯较好的软顺性
；多异氰酸酯与扩链剂生成的链段称为“硬链段”，它赋予聚氨酯较好的刚性与硬度。软硬链段组成的
聚氨酯树脂中，氨基甲酸酯只占少数，所以称为聚氨酯未必恰当，从广义上讲，聚氨酯乃至异氰酸酯的
加聚物。

 

      聚氨酯橡胶于1940年首先在德国研制成功，1952年后开始投入工业生产，而我国是从60年代中期
开始研制并投入生产的。聚氨酯橡胶属于一种特种橡胶，由聚醚或聚酯与异氰酸酯反应而制得。因原料
种类、反应条件及交联方法的不同而有许多品种。从化学结构上看，有聚醚型与聚酯型，从加工方法上
看，有混炼型、浇注型、和热塑型三种。

合成聚氨酯橡胶，一般先由线型聚酯或聚醚与二异氰酯酯反应，制成低分子量的预聚体，经扩链反应生
成高分子聚合物，然后添加适当的交联剂，加热使其固化，成为硫化橡胶，这种方法称为预聚法或二步
法。也可以用一步法——将线型聚酯或聚醚直接与二异氰酸酯、扩链剂、交联剂混合，使反应发生，生
成聚氨酯橡胶。

热塑性聚氨酯橡胶（TPU）

      热塑性聚氨酯橡胶（TPU）是一种（AB）n型嵌段线性聚合物，A代表高分子量的聚酯或聚醚（
分子量为1000～6000），称为长链，B代表含2～12个直链碳原子二醇为短链，AB链段间化学结合是用二
异氰酸酯。



聚氨酯的物理机械性能

1、 环境特性

       聚氨酯一般都具有较好的耐温性，连续长期使用温度为80～90℃，短时间可达120℃左右。聚
氨酯的耐低温性能也较好，聚酯型的脆性温度为-40℃，而聚醚型的聚氨酯则达-70～-80℃，但低温下会
变硬。

聚氨酯的耐油性都比较好，但有耐水性却因结构的不同而异。酯形成反应可逆性所引起的TPU降解为严
重。当酯与水接触时，酸的再形成是引致分子解体的自身催化反应的原因。聚酯型的聚氨酯在空气中和
湿气接触时解体的程度比完全浸在水中时更甚。这是因为浸在水中，形成的酸会不断地被冲走。而聚醚
型的聚氨酯耐水解性则是聚酯型的聚氨酯的3～5倍，因醚基不会与水发生反应。水的侵入导致聚氨酯性
能下降的原因有两个方面：一是侵入的水与聚氨酯中的极性基团形成氢键，使聚合物分子之间的氢键减
弱，这个过程是可逆的，当干燥后物理性质又得到恢复。二是侵入的水使聚氨酯发生水解，此过程为不
可逆。

      聚氨酯在长时间的日光照射下会变色发暗，物理性能逐渐降低。酶菌也会导致聚氨酯的降解，
因此工业生产中使用的聚氨酯橡胶中都添加了防老剂、紫外线吸收剂、防酶剂等。

2、 机械性能

       拉伸强度：聚氨酯橡胶的拉伸强度较高，一般可达28～42 Mpa，TPU居中，约为35 Mpa。

伸长率：一般可达400～600%，大为1000%。

弹性：聚氨酯的弹性比较好，但它的滞后损失也比较大，因此生热高。在多次弯曲及高速滚动的负荷条
件下容易损坏。

硬度：聚氨酯的硬度范围较其它的橡胶都宽，低为邵氏硬度10，其中大多数制品具有45～95的硬度。硬
度高于70度时，拉伸强度和定伸强度都高于天然橡胶，其中80～90度时，拉伸强度、定伸强度、抗撕裂
强度都相当高。

     
撕裂强度：聚氨酯的撕裂强度较高，当试验温度升高到100～110℃时，抗撕裂强度就与丁苯橡胶相当。

       耐磨性：聚氨酯的耐磨性十分优良，比天然橡胶高9倍，比丁苯橡胶高1～3倍。

下表是不同牌号的TPU的物性表：

型 号项 目外观：圆柱状颗粒普     通     聚     酯     型牌号80A   85A   90A 
95A   98A硬度 邵氏A80±3  85±3  90±3  95±3  97±3抗张强率 MPa＞21   ＞26   ＞35   ＞36  
＞40伸长度  %＞500  ＞450  ＞400  ＞390  ＞350100%模量 MPa＞3.1  ＞5.2  ＞7.1  ＞8.2
＞10.5300%模量 MPa＞8.1  ＞10.2 ＞12.3 ＞16.5 ＞22.5撕裂强度 MPa＞7   ＞8.2
＞10.1 ＞11  ＞12普     通     聚      醚     型牌号75A    80A  85A 
90A  95A硬度 邵氏A75±3  80±3  85±3  90±3  95±3抗张强率 MPa＞15   ＞22   ＞23   ＞30  
＞40伸长度  %＞500  ＞500  ＞400  ＞380  ＞400100%模量 MPa＞2.1  ＞4.1  ＞5.2  ＞6.5
＞8300%模量 MPa＞4   ＞6.0  ＞11  ＞14  ＞16.2撕裂强度 MPa＞４  ＞6.6  ＞6.8  ＞7
＞8.2

 



TPU注塑加工工艺

      其它的热塑性材料中，当加工温度大于原料的熔融温度后，熔体主要呈粘流态，加工温度越高
，熔体的流动性越好，当加工温度较低时，熔体的流动性就差，甚至于不流动，熔体表现出的弹性较小
。而对于TPU之类的弹性体来讲，当加工温度高于某一温度时（分子之间的虚交联完全解除），熔体的
流动性较好，熔体更多地表现出粘流性；而当加工温度低于某一温度时（分子之间的虚交联部分解除）
，熔体既表现出流动性又表现出弹性，是一种粘弹体。注塑充胶的时候，当熔体的温度较高时，TPU与
其它的热塑性材料一样，主要表现出粘流性，产品能获得较好的外形，尺寸稳定，变形小。而当熔体的
温度较低时，TPU呈现出粘弹性，因流动性不好，产品不是自然地充满模腔，而是有一定的弹性膨胀而
充满模腔，当注塑压力撤消后，导致弹性膨胀的外力消失，膨胀的部分恢复形变，因此收缩率大，尺寸
变小，变形也就大。

因此，TPU注塑加工成型工艺调整需注意：

     1、加工温度的控制对产品的终尺寸、外形及变形具有至关重要的影响。加工温度要随TPU的牌
号、模具设计的具体情况而定。总的趋势是，要想获得小的缩水率，需要提高加工温度。

     2、慢速与较长时间的保压会导致分子定向，虽然可能获得较小的产品尺寸，但产品变形较大，
并且横向与纵向收缩差异大。大的保压压力还会导致胶体在模内过压缩，当产品脱模后尺寸比模腔的尺
寸还要大的现象。

     3、注塑速度、压力转换的位置要设置准确，位置设置不准确会增加原因分析的难度，不利于快
速而准确地进行工艺调整。

     4、注塑机机型的选择要合适。小尺寸的注塑产品要尽可能地地选择机型小的注塑机，以便增大
注塑行程，便于进行位置控制，合理地进行注塑速度、压力的转换。如手机配件，尺寸比较小，如用注
塑机比较大，有时螺杆只前进1mm产品就已满胶，根本就无法进行位置控制。

     5、当TPU的含水率超过0.2%时，不但影响产品外观，而且机械性能明显变坏，注塑出的产品弹
性差，强度低。因此在注塑前应在80℃～110℃的温度下干燥2～3小时。

     6、注塑机料筒的清理要干净，极少的其它原料的混入都会导致产品的机械强度的降低。用ABS、
PMMA、PE清洗过的料筒好在注塑前用TPU水口料再清洗一次，用TPU水口料清除料筒中的残余物料。
料斗清理时要特别注意料斗与注塑机机座连接部分少量残留其它性质的原料的清理，这部分是绝大多数
技术工作者生产中所容易忽略的地方。

模具设计注意事项：

     1、 缩水率的修正。

TPU材料的缩水率随着材料的牌号的不同一般在0.5%～2.0%的范围内波动。目前市面上出售的TPU原料
，绝大部分供应商都不提供原料的缩水率。这是因为TPU制品的尺寸测量结果较其它硬质材料的测量结
果误差大，注塑加工工艺、制品厚度等都对测量的结果有较大的影响，测量的缩水率有较大的波动范围
。

缩水率的取得主要还是靠注塑加工厂根据选定的材料牌号，通过稳定的注塑工艺来获取。为了获取比较
准确的缩水率数据，需要采用较高的注塑加工温度，保证注塑时熔体分子内的虚交联能完全解除，熔体
处于粘流态下注塑成型，这样测量出的缩水率才具有参考价值。比如，有一套模具，选用的TPU为75度
，在180 ℃的加工温度时，产品尺寸符合要求，但产品尺寸不稳定，变形大；而在190℃的加工温度时，
产品尺寸稳定，变形小，但尺寸偏大。这时应该选取190℃的加工温度下产品的数据来计算材料的缩水率
，然后根据这个缩水率来进行模具设计。
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