
专业代理奇美压克力PMMA塑胶 型号齐全

产品名称 专业代理奇美压克力PMMA塑胶 型号齐全

公司名称 东莞市凯硕塑胶原料有限公司

价格 .00/个

规格参数 品牌:PMMA
型号:齐全
产地:台湾奇美

公司地址 樟木头奥园塑金国际15栋109

联系电话 0769-21122780 13622628657

产品详情

PMMA板材裂、破碎。另外，洁具专用压克力板还有很强的耐腐性和透光性，而且

由于颜料可溶入板材中，因而其颜色十分稳定，长期光晒雨淋也不易褪色。故此，洁具专用 压克力板除

被用于室内外装修外，还被广泛应用于其他各行业。普通压克力板由于其硬度低、耐热性差、延伸性较

低，因此易裂、易碎、易变形，且颜色不稳定，在使用过程中容易发生起毛现象。其成型的浴缸一般由

于底部拉伸较大，很容易 发生色彩变化，通常可以见到底部的拐角处有“发白”、“发黄”等变色现象

。而ABS压克力复合板是由ABS板两面粘结压克力复合板而成。因而很容易在洁具的翻边 切割处（即边

缘）观察到。由于ABS压克力复合板是两种不同的材料粘合而成，因而导致其收缩率不一致，长期冷热

变化后，很容易产生分层现象。再次，由于ABS板表面只有零点几

毫米厚的压克力故其稳定性和耐磨性均较差，成型时也容易产生“发白”或其他变色现象。

工艺特性

聚甲基丙烯酸甲酯含有极性侧甲基，具有较明显的吸湿性，吸水率一般在0.3%-0.4%，成型前必须干燥，

干燥条件是80℃-85℃下干燥4-5h。聚甲基丙烯酸甲酯在成型加工的温度范围内具有效明显的非牛顿流体

特性，熔融粘度随剪切速率增大会明显下降，熔体粘度对温度的变化也很敏感。因此，对于聚甲基丙烯

酸甲酯的成型加工，提高成型压力和温度都可明显降低熔体粘度，取得较好的流动性。聚甲基丙烯酸甲

酯开始流动的温度约160℃，开始分解的温度高于270℃，具有较宽的加工温度区间。聚甲基丙烯酸甲酯

熔体粘度较高，冷却速率又较快，制品容易产生内应力，因此成型时对工艺条件控制要求严格，制品成

型后也需要进行后处理。聚甲基丙烯酸甲酯是无定形聚合物，收缩率及其变化范围都较小，一般约在0.5

%-0.8%，有利于成型出尺寸精度较高的塑件。聚甲基丙烯酸甲酯切削性能甚好，其型材可很容易地机加

工为各种要求的尺寸。工艺条件干燥处理：PMMA具有吸湿性因此加工前的干燥处理是必须的。建议干



燥条件为90C、2~4小时。熔化温度：240~270C。模具温度：35~70C。注射速度：中等化学和物理特性P

MMA具有优良的光学特性及耐气侯变化特性。白光的穿透性高达92%。PMMA制品具有很低的双折射，

特别适合制作影碟等。PMMA具有室温蠕变特性。随着负荷加大、时间增长，可导致应力开裂现象。PM

MA具有较好的抗冲击特性。由于PMMA表面硬度不高、易擦毛、抗冲击性能低、成型流动性能差等缺

点，PMMA的改性相继出现。如甲基丙烯酸甲酯与苯乙烯、丁二烯的共聚，PMMA与PC的共混等。超级

透明PMMA材料主要用于手机保护屏，该产品分为有硬化涂层，没有硬化涂层两种.其特点是透光率极好

，没有杂质，静电保护膜，表面硬化厚后硬度可达5-6H以上.

目前特别推荐用于硬化处理的PMMA材料，国内称为生板

原料的特性：无色透明，透光率达90%---92%，韧性强，比硅玻璃大10倍以上。光学性、绝缘性、加工性

及耐候性佳。溶解于、苯、甲苯二氯乙烷、三氯甲烷和丙酮等有机溶剂。具有较高透明度和光亮度，耐

热性好，并有坚韧，质硬，刚性特点，热变形温度80℃，弯曲强度110Mpa。密度1.14—1.20g/cc,变形温度

76--116℃，成型收缩率0.2—0.8%。线膨胀系数0.00005—0.00009/℃,热变形温度68--69℃(74--107℃)

加工工艺编辑聚甲基丙烯酸甲酯可以采用浇铸、注塑、挤出、热成型等工艺。浇铸成型浇铸成型用于成

型有机玻璃板材、棒材等型材，即用本体聚合方法成型型材。浇铸成型后的制品需要进行后处理，后处

理条件是60℃下保温2h， 120℃下保温2h注塑成型注塑成型采用悬浮聚合所制得的颗粒料，成型在普通的

柱塞式或螺杆式注塑机上进行。表1是聚甲基丙烯酸甲酯注塑成型的典型工艺条件。工艺参数螺杆式注塑

机 柱塞式注塑机料筒℃温度 后部 180-200 180-200中部 190-230前部 180-210 210-240喷嘴温度℃ 180-210

210-240模具温度℃ 40-80 40-80  有机玻璃注射压力MPa 80-120 80-130保压压力MPa 40-60

40-60螺杆转速rp.m-1 20-30注塑制品也需要后处理消除内应力，处理在70-80℃热风循环干燥箱内进行，

处理时间视制品厚度，一般均需4h左右。挤出成型聚甲基丙烯酸甲酯也可以采用挤出成型，用悬浮聚合

生产的颗粒料制备有机玻璃板材、棒材、管材、片材等，但这样制备的型材，特别是板材，由于聚合物

分子量小，力学性能、耐热性、耐溶剂性均不及浇注成型的型材，其优点是生产效率高，特别是对于管

材和其它用浇注法时模具。难以制造的型材。挤出成型可采用单阶或双阶排气式挤出机，螺杆长径比一

般在20-25。表2是挤出成型的典型工艺条件。工艺参数片材 棒材螺杆压缩比 2 2料筒℃温度 后部 150-180

150-180中部 170-200 170-200前部 170-230 170-200挤出压力MPa 2．8-12．4 0．7-3．4进料口温度℃ 50-80

50-80口模温度℃ 180-200 170-190热成型热成型是将有机玻璃板材或片材制成各种尺寸形状制品的过程，

将裁切成要求尺寸的坯料夹紧在模具框架上，加热使其软化，再加压使其贴紧模具型面，得到与型面相

同的形状，经冷却定型后修整边缘即得制品。加压可采用抽真空牵伸或用对带有型面的凸模直接加压的

方法。热成型温度可参照表3推荐的温度范围。采用快速真空低牵伸成型制品时，宜采用接近下限温度，

成型形状复杂的深度牵伸制品时宜采用接近上限温度，一般情况下采用正常温度。
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