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このクイックスタート命令は、ForTii® Ace
MX54Bを処理するための重要な設定を示し、最高の結晶化を保証し、加水分解または熱負荷の結果としての材料の劣化を防ぎます。
これは、https://envalior.plasticsfinder.comのPlasticsFinderにある射出成形の推奨事項の要約です。
当社のオンラインガイドラインは、材料の処理を支援したり、潜在的な処理の問題を評価および解決するための推奨事項です。

材料の取り扱い
予備乾燥
ForTii® Aceグレードは吸湿性があり大気中の水分を比較的容易に吸収します。
除湿乾燥機（露点 -30~-40°C）又は窒素式真空乾燥機をご使用下さい。
ForTii® Ace グレードの予備乾燥に熱風乾燥機やホッパードライヤーはお使いにならないでください。
正しい性能が得られない場合があります。

水分率 時間 温度

[%] [h] [°C] [°F]

0.1 - 0.2 未開袋材料 2-4 100-130 212-266

温度設定
バレル温度
最適な設定はバレルサイズと滞留時間で決まります。 バレル温度設定に溶融粘度が影響することに留意してください。 ForTii® Ace
は融点が高いため、均一な溶融物を得るために充分に温度を上げる必要がありますが、分解温度
370°C付近までは上げないようご注意ください。 温度設定はフラットまたは昇温型を推奨します。

     

金型 溶融物 ノズル 前方部 中央部 後方部    

140 - 200°C
284 - 392°F

340-360°C
644-680°F

330-360°C
626-680°F

330-360°C
626-680°F

330-350°C
626-662°F

320-340°C
608-644°F

 

 

滞留時間

総滞留時間(TRT)はホッパーから樹脂を投入してからノズルから(ホットランナー使用時はそれも含む)排出されるまでの時間を指します
。
滞留時間(MRT)は樹脂の溶融開始からノズル（ホットランナー使用時はそれも含む)から排出されるまでの時間を指します。

一般的に総滞留時間(TRT)は滞留時間(MRT) x 2～2.5となります。.

ForTii® Ace MX54Bの最大溶融滞留時間(MRT)は中程度の溶融温度の場合、4 分以下を推奨します(350°C / 662°F)。

ねじサイズ
MRT に関する所定の情報に準拠し、最高の溶融均一性を得るために、成形機の最大注入ストロークの 2 ～ 3 D
を使用することをお勧めします。

完全なセルフサービス計算MRTは、以下を使用して実行できます リンク。
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