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Despite the fact that the above-mentioned grade is an extrusion grade, when using it for an injection molding process,
the document below describes the typical injection molding recommendations.

このクイックスタート命令は、Xytron™

U3020E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
除湿乾燥機（露点 - 30 ～ - 40℃）又は窒素パージ式真空乾燥機の使用を推奨いたします。Xytron™

グレードの予備乾燥には熱風乾燥機やホッパードライヤーもお使いいただけます。

水分率 時間 温度

[%] [h] [°C] [°F]

未開袋材料 6-8 70-90 158-194

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。 ガラス強化材の量と難燃剤の有無も考慮に入れる必要があります。

     

金型 溶融物 ノズル 前方部 中央部 後方部    

130 - 140°C
266 - 284°F

290-310°C
554-590°F

290-310°C
554-590°F

290-310°C
554-590°F

280-300°C
536-572°F

270-290°C
518-554°F

 

 

滞留時間
Xytron™ U3020Eの最適な滞留時間(MRT)は6分以下です。最大射出容量の50%以上で使用してください。MRTは8分を越えないよ
うにしてください。

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。

売主は、売主による納品日において製品が合意された仕様に準拠していることを独占的に表明し、保証します。 売主は、明示的か黙示的かを問わず、その他の表明または保証を行いません。
販売者は、顧客の製品の設計について責任を負わず、販売者の製品が安全であり、適用法および規制に準拠し、技術的またはその他の目的で使用目的に適合しているかどうかを判断するのは顧客の責任です。
販売者は、特定の用途に対する自社製品の適合性を推奨または主張するものではなく、明示的か黙示的かを問わず、その点に関するあらゆる表明または保証を否認します。

代表的な値は単なる指標であり、拘束力のある仕様として解釈されるべきではありません。 製品内の着色剤やその他の添加剤により、標準値に大きな変動が生じる可能性があります。
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https://plasticsfinder.envalior.com/products/mat
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