
PPE640Z X1104

产品名称 PPE640Z X1104

公司名称 东莞市尚品塑胶原料有限公司

价格 .00/个

规格参数 品牌:日本旭化成耐水性
型号:电绝缘性
产地:日本

公司地址 樟木头塑胶原料市场三期

联系电话 0769-81782400 15899659499

产品详情

PPE 640Z X1104 日本旭化成 电绝缘性 耐水性 供应商，物性参数，注塑工艺，性能参数。

注塑加工注意事项，螺杆在加料时撤退之阻力称为背压.其效果使质料在运送紧缩中更加严密.能使注塑加
工质料的空气，水份从螺杆后排出.使溶胶中不含影响制品外表的气体成份.低会有气泡，外表银纹.高会
过热，结块，溢?。

注塑加工注意事项温度：质料不同，温度各异，太低溶液胶色彩不均。注塑模具_玩具注塑加工厂哪家好
由于模具具有专一性精密性易损性等特性因此进行模具的保护至关重要，总体归纳有以下几个方面：防
锈：防止注塑机模具有漏水/冷凝水/雨淋/手印等而造成的生锈现象。

嵌件成型指在模具内装入预先的异材质嵌件后注入，熔融的材料与嵌件接合固化，防撞：防止模具因顶
针有断裂、未回退到位而造成的模具撞坏的现象。进口直径根据制品大小而定，一般为4-8mm。主流道
直径应向内扩大呈3°到5°的角度，以便流道赘物的脱模。

除刺：防止模具因布抹/料冲/手抹/水口钳碰/刀碰而造成的模具毛刺。试模的目的就是要找出的工艺参数
和模具设计。即便是材料、机器设定或者环境等因素发生了变化,缺件：防止模具因缺少拉杆/垫圈等零件
而造成模具使用过程中的损坏。

另外模具对制品的成本也有影响。当批量不大时，模具的费用在制件上的成本所占的比例将会很大，这
时应尽可能的采用结构合理而简单的模具，以降低成本。防压：防止模具因仍残留有产品而锁模而造成
的模具压伤。即使是使用同一种塑料成型，它的冷却时间也随壁厚、熔融塑料的温度、成型件的脱模温
度及注塑模具温度而异。

注塑模具_玩具注塑加工厂哪家好其实塑料与塑胶都是指的一样东西，并没有什么不同之处，只不过是叫
法不一样而已，由于塑料是外来品，国内喜欢称为塑料，而国外一般称为塑胶，内行人是清楚的塑料与
塑胶都指的是塑料。



良好的机械性能及热性能：PPE子链中，含有大量的芳香环结构，分子链感性较强。

树脂的机械强度较高，耐蠕变性优良，温度变化影响甚小。PPE具有较高的耐热性，玻璃化温度高达211
℃，熔点268℃。

3.优异的耐水性：PPE为非结晶性树脂，在通常的温度范围，分子运动少，主链中无      大的极性基
团，偶极矩不发生分极，耐水性非常好，是工程塑料中吸水率最低的品种。在热水中长时间浸泡其物理
性能仍有很少下降。

4.阻燃性良好，具有自熄性：PPE的氧指数29，为自熄材料，而高抗冲击性聚苯乙烯的氧指数17为易燃性
材料，二者合一是具中等程度的可燃性，制造阻燃等级PPE时，不需要添加卤素的阻燃剂，加入含磷类
阻燃剂即可达到UL94标准，减少对环境的污染。

5.收缩率低，尺寸稳定性好；无毒，密度小。

6.耐介质性和耐光性：PPE对酸、碱和洗涤剂等基本不受腐蚀，在受力的情况下，矿      物油及酮类
、酯类溶剂会产生应力开裂；对有机溶剂如脂肪烃、卤代脂肪烃和芳香烃等会使之融涨和溶解。PPE弱
点是耐光性差，长时间在阳光或荧光灯下使用产生变色，颜色发黄，原因是紫外线能使芳香醚的链结合
分裂所致。而如何改善PPE的耐光性成为一个课题。

成型工艺编辑

PPE可通过注塑、挤出等工艺加工成各种制品：

1.注塑：柱塞式或螺杆式注塑机都能加工PPE。一般采用螺杆式注塑机，要求长径比大于15：1，压缩比1.
7 ～4.0（一般采用2.5～3.5）。

2.挤出：PPE能在挤出机上加工成管、片、棒、块等。采用排气式、长径比大的挤出机

注塑模具压缩热空气加热型腔局部放大图，可看出模具内部气体进出的气道及相关结构，在这种变模温
控制方法中，一般需配备真空泵，在充填前对型腔进行抽真空，正好与压缩热空气注人设备配合使用，
但其缺点是加热效率低，升温速度慢，经济性欠佳。

作为注塑工厂的为主要生产工具，它决定了产品的形状，规格，尺寸，外观光洁度。五金模具的材料为
钢材，一般由前模/后模组成。注塑模具由动模和定模两部分组成，动模安装在注射成型机的移动模板上
，定模安装在注射成型机的固定模板上。
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