
PPSU德国巴斯夫P3010总代理商

产品名称 PPSU德国巴斯夫P3010总代理商

公司名称 东莞市业强塑胶原料有限公司

价格 .00/个

规格参数 品牌:巴斯夫PPSU代理商
型号:PPSU巴斯夫P3010
备注说明:耐化学性好，粘度高，阻燃

公司地址 东莞市樟木头塑金国际15栋

联系电话 0769-22103662 18025120985

产品详情
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E2010G4 --注塑级，20%玻纤增强。高刚性，高强度。
E2010G6 --注塑级，30%玻纤增强。易流动，高刚性，高强度

。
E2020P --粉未级别，用于涂料，麦片状颗粒。
KR4113 含30％的碳纤维，石墨，PTFE粉末混合填充材。显

著改善了摩擦性能。非常小的热膨胀系数，在热油
中尺寸保持稳定。

S2010G4 --注塑级，20%玻纤增强。韧性高，耐化学性能好。
S2010G6 --注塑级，30%玻纤增强。高刚性，高强度。
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E1010 聚醚砜，低粘度，高流动级别，用于薄壁件成型。
E2010 聚醚砜，中粘度，易流动级别，用于标准注塑件。

E3010 聚醚砜，注塑级。挤出级别，韧性高，耐化学性能
好。用于加工工业部件及透明的制品。

E6020P 聚醚砜，粉未级别，用于过滤膜，麦片状颗粒。
S2010 聚砜，注塑级。中粘度，易流动。用于一般工业部

件及透明制品。
S3010 聚砜，注塑

级。韧性高，耐化学性能好。用于加工工业部件及
透明的制品。

S6010 聚砜，高粘度级别，用于过滤膜。

注塑成型快速指南 Udel PSU、Radel PPSU、Veradel PESU、Acudel 改性 PPSU

干燥：在注塑成型之前需要对塑料进行干燥，因为含过量水分会导致喷嘴流涎、机械性能下降、表面外
观变差及浇道粘模。水分含量特别高的树脂挤出时会呈泡沫状。目标水分含量为0.03% 至 0.06%（300
ppm 至 600 ppm）。建议使用的最高干燥温度为：Udel 聚砜（SU）163℃；Radel
聚亚苯基砜（PPSU）、Veradel 聚醚砜（PESU）和 Acudel改性聚亚苯基砜
177℃。必须对砜类聚合物进行干燥处理，以达到最佳的注塑成型效果。首选的干燥条件是在表 1

http://617687.b2b.qth58.cn/product/14760891.html#
http://617687.b2b.qth58.cn/product/14760891.html#


所示的温度下干燥 4 小时。另外也可以将塑料置于 90℃ 的温度下干燥8
小时。无论采取何种干燥方式，必须使用露点在 -30℃以下的除湿卧式干燥器。

干燥要点：在注塑准备工作完成之前，不要打开干燥容器、干燥时间过长（超过 24 小时）将会使自然色
塑料的颜色变暗、若使用热重水分分析仪，其温度应设定在；170℃、包装容器已经开封的塑料需要按表
1 的要求进行干燥。所建议的干燥时间取决于包装容器已经开封的时间和估计的相对湿度

注塑：塑料的注塑由射速和位置来控制、 注塑压力和时间的设定要够高，以容许控制速度和位置、当
零件注塑充模至约 95%
时，将压力调至保压压力、描绘注塑速度曲线可降低出现焦纹和其它零件缺陷的可能性。

充模/保压（第 2 级压力）：由压力和定时器的设置所控制、在到达转换位置后，充模/保压的压力通常为
注塑压力的一半到四分之三、为避免飞边或短射，可调高或调低充模/保压压力、充模/保压压力要一直
施加到浇口凝固为止、浇口凝固时间可由测量达到最大零件重量所需的最短时间来确定、如果在浇口凝
固之前撤除充模/保压压力，可能会出现、内部真空、凹陷和零件收缩率超过正常值等问题。

冷却：冷却时间要够长并能使螺杆完全复位并顺利顶出零件，而不至于让顶针造成零件变形、正确的螺
杆速度和背压设置请参阅表 2、可采用螺杆迟延，使螺杆进料复位与开模的时间相匹配。

德国巴斯夫 Radel PPSU典型应用：消毒盒和消毒盘、牙科和外科手术器械、医疗器械、飞机内饰、航空
服务配餐车、热水接头配件、管道装置歧管、食品服务托盘 

PPSU 和PESU 的增长前景很好，PPSU 越来越多地用于军用和配件，在增长的膜市场PESU
占主导地位，PEI 和HTPC的增长速率则与受世界经济危机冲击的汽车和电子电器部件的发展相关。将来
无定形高温热塑性塑料在个人产品市场将主要朝两种趋向改变，如PEI 和PPSU 的增长速率与PSU和PESU
在注塑成型应用领域相关，并且PESU 与膜用PSU
相关，受供应和需求实际情况影响，当竞争者扩大产能后会影响供需平衡。
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