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이 빠른 시작 지침은 최고의 결정화를 보장하고 가수분해 또는 열 부하로 인한 재료 저하를 방지하기 위해 {등급} 처리에 대한
주요 설정을 나타냅니다. 이것은 https://envalior.plasticsfinder.com의 플라스틱 파인더에서 찾을 수 있는 사출 성형 권장
사항의 요약입니다. 당사의 온라인 지침은 재료 처리 및/또는 잠재적 처리 문제를 평가 및 해결하기 위한 권장 사항입니다.

원재료 취급사항
건조
권장되는 건조기는 제습건조기로 이슬점 온도는 -30 ~ -40°C (-22 ~ -40°F)를 유지해야 하며, 질소퍼지식 진공건조기도 사용
가능합니다.

수분 함유량 시간 온도

[%] [h] [°C] [°F]

미개봉상태 3 - 6  80 176

개봉상태 3 - 12  80 176

따뜻하게 건조된 원재료는 실린더로 유입되기 전에 차가워지거나 외부공기와 접촉되어서는 안되며, 실린더와 연결된
건조기로부터 뜨겁게 건조된 공기와 함께 바로 공급되거나 뜨겁게 건조된 공기를 사용하는 폐루프 시스템을 갖는 독립형
건조기로부터 공급되어야 합니다.

온도 설정
실린더 온도
최적의 설정값은 실린더 크기와 체류시간에 의해 좌우되며, 유리/미네랄 강화 정도 및 난연제 유무 사항도 고려되어야 합니다.

     

금형 용융 노즐 전부 중부 후부    

80 - 100°C
176 - 212°F

250-270°C
482-518°F

250-260°C
482-500°F

250-260°C
482-500°F

240-250°C
464-482°F

240-250°C
464-482°F

 

 

체류 시간
일반적으로 Arnite®의 용융 체류 시간(MRT)은 가급적 최대사용 쇼트중량의 최소 50%와 10 분을 넘어서는 안됩니다.

전체 셀프 서비스 계산 MRT는 다음을 사용하여 수행 할 수 있습니다 링크.

판매자는 판매자가 배송한 날짜에 제품이 합의된 사양과 일치할 것임을 독점적으로 진술하고 보증합니다. 판매자는 명시적이든 묵시적이든 다른 어떠한 진술이나 보증도 하지 않습니다.
판매자는 고객의 제품 설계에 대해 책임을 지지 않으며, 판매자의 제품이 안전하고, 적용법 및 규정을 준수하며, 기술적으로나 기타 용도에 적합한지 판단하는 것은 고객의 책임입니다. 판매자는 특정 용도에 대한 제품의 적합성을
보증하거나 주장하지 않으며, 이와 관련하여 명시적이든 묵시적이든 모든 진술이나 보증을 부인합니다.

일반적인 값은 단지 표시용일 뿐이며 사양을 구속하는 것으로 해석되어서는 안 됩니다. 제품에 포함된 착색제나 기타 첨가제로 인해 일반적인 값이 크게 달라질 수 있습니다.
저작권 © Envalior 2025. 모든 권리 보유. 정보의 어떤 부분도 Envalior의 사전 서면 승인 없이는 사진 복사, 녹음, 기타 전자적, 기계적 방법을 포함한 어떠한 형태나 수단으로도 복제, 배포 또는 전송될 수 없습니다.

https://plasticsfinder.envalior.com/products/mat
https://plasticsfinder.com/tools/mrt

