
巴斯夫PA66 A3EG3纤维增强15

产品名称 巴斯夫PA66 A3EG3纤维增强15

公司名称 上海华飓国际贸易有限公司

价格 .00/千克

规格参数 品牌:巴斯夫
型号:A3EG3
产地:上海

公司地址 奉贤区明城路1088弄

联系电话 021-51096089 18301930343

产品详情

巴斯夫A3EG3供应商。

巴斯夫A3EG3价格、巴斯夫A3EG3报价、巴斯夫A3EG3本色什么价、巴斯夫A3EG3现货

Ultramid A3EG3 本色-上海华飓国际贸易有限公司供应现货

【上海华飓】PA66 巴斯夫 A3EG3 性能特性
1、阻燃/额定火焰
2、玻璃纤维增强（15％）
3、刚性，良好
4、耐油性能好

【上海华飓】PA66 巴斯夫 A3EG3 基本用途
1、电器部件
2、设备/机械部件
3、电器导线绝缘材料
【上海华飓】PA66 巴斯夫 A3EG3 注塑工艺
1、干燥温度：80℃
2、干燥时间：2-4小时
3、水分含量：建议在0.12％
4、加工温度：280-305℃
5、模具温度：80-90℃
6、注塑温度：3.5-12.5MPa
7、注射速度：快速

PA66（聚酰胺66或尼龙66），同PA6相比，PA66更广泛应用于汽车工业、仪器壳体以及其它需要有抗冲击性和高强度要求的产品。广泛用于制造机械、汽车、化学与电气装置的零件，如齿轮、滚子、滑轮、辊轴、泵体中叶轮、风扇叶片、高压密封围、阀座、垫片、衬套、各种把手、支撑架、电线包内层等。
PA66塑胶原料保压压力：注射压力的50%；由于材料凝结相对较快，短的保压时间已足够。降低保压压力可减少制品内应力



背压：2～8MPa（20～80bar），需要准确调节，因为背压太高会造成塑化不均注射速度建议采用相对较快的注射速度；模具有好的通气性否则制品上易出现焦化现象螺杆转速 高螺杆转速，线速度为1m/s；然而应该将螺杆转速设置低一点，只要能在冷却时间结束前完成塑化过程就可；要求的螺杆扭矩为低计量行程 （0.5～3.5）D残料量 2～6mm取决于计量行程和螺杆直径预烘干 在80℃温度下烘干4h，除了直接从装料容器内喂料；尼龙有吸水性，应该保存在防潮容器内和封闭的料斗内；水含量超过0.25%就会造成成型改变回收率 可加入10%回料
PA66塑胶原料收缩率：0.7%～2.0%，或者加了30%的玻璃纤维，为0.4%～0.7%；如果提供的温度超过60℃，制品应该为逐渐冷却；逐渐冷却可降低成型后收缩，即制品表现为更好地尺寸稳定性和小的内应力；建议采用蒸气法；尼龙制品可以通过熔液焊剂来检查应力
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