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【成型机的选定条件】

总体）

①需要高温规格（450℃规格）

②注塑机推荐选择MAX200Mpa以上注塑机

③注射量请选择可以在最大注射量的20%以上进行成型的料筒容量

④注塑机模具附带隔热盘，或者在模具上安装隔热盘

料筒、螺杆）

①高温规格（400～420℃）、需要耐腐蚀和耐磨

②螺杆的压缩比最好为2.0～2.3

料管头部、喷嘴）

①喷嘴选择开式喷嘴

②顶端部分使用非共转检查环。

干燥机）

使用可升温至200℃的热风干燥机。除湿干燥机也可。

【清洗料】
清洗材料 使用ＰＥＳ 、ＰＥＩ
干燥条件 １８０～２００℃×５小时以上
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＊结晶性牌号在下述情况下易发生缩水，请降低模具温度或者延长冷却时间。

注：射嘴前端由于与模具接触温度容易变低，因此需要注意前端部位因结晶而发生的射
嘴阻塞情况。（融点：３８８℃、成形温度：４００～４２０℃）
対策：射嘴部分用保温材料包裹进行保温（玻璃棉等）

材料干燥温度 ： １８０℃～２００℃ × ５小时以上
（一般在生产的前一天放入干燥机）

牌号

料管温度（℃）

模具温度（℃）

料筒侧 中央部位・射嘴

纯料系列 390 400 170～180

＊結晶性牌号（ＰＬ６２００） 390 400 150～180

ＣＦ・ＧＦ纤维系列 390 420 190～200

＊結晶性牌号（ＪＧＮ６２３０、ＪＣＮ６２３０） 390 420 150～200
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金型 ノズル Ｃ２Ｃ３ ホッパー下Ｃ１
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使用成形机 ： ＳＥ100ＥＶ-Ｃ250
螺杆直径 ： φ32
射出率 ： 281cm3/s
最大射出压力 ： 217MPa

射出速度=150mm/s
射出压力=180MPa

保持压力=80MPa
保持时间=3sec

冷却时间=30sec

螺杆转速=150rpm
背压=3MPa

计量=60mm
V-P切换位置=6mm

材料干燥 ： ２００℃×５小时以上

◎AURUM™成形指南 3 条件设定案例

◆牌号 JCN3030（CF30%)
◆模具：ASTM哑铃（厚度3.2mm）
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