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  科柔宝®

 

 消费电子行业应用；包胶 ABS、PC 和 PC/ABS 等技术级热塑性材料

 

 典型应用  
密封件
消费品应用的手柄和把手
游戏主机
耳机
遥控器

 

 材料优势  
UL 94 HB 认证
光滑的丝光表面
卓越的颜色稳定性
可以嵌件成型
易于着色 (拥有自然色)
耐护肤油、防晒霜和橄榄油
舒适的表面触感（柔和的触感）
良好的耐候性

 

 加工方法: Extrusion, Injection Molding

 

 产品性能
 

 化合物名称
 

 CC8OCZ
 

 系列
 

 VS/AD1
 

 颜色 / RAL DESIGN
 

 黑色
 

 机械性能
 

 硬度
 

 78 ShoreA
 

 DIN ISO 7619-1
 

 密度
 

 1.310 g/cm3
 

 DIN EN ISO 1183-1
 

 拉伸强度 1
 

 8.5 MPa
 

 DIN 53504/ISO 37
 

 断裂伸长率 1
 

 900 %
 

 DIN 53504/ISO 37
 

 撕裂强度
 

 35.0 N/mm
 

 ISO 34-1 Methode B (b)(Graves)
 

 CS 72 h/23 °C
 

 18 %
 

 DIN ISO 815-1 Method A
 

 CS 24 h/70 °C
 

 57 %
 

 DIN ISO 815-1 Method A
 

 CS 24 h/100 °C
 

 69 %
 

 DIN ISO 815-1 Method A
 

 包胶性能 ABS 2
 

 10.5 (D) N/mm
 

 VDI 2019 双色注塑成型
 

 包胶性能 PC 2
 

 10.0 (D) N/mm
 

 VDI 2019 双色注塑成型
 

1 与 ISO 37 标准测试件 S2 的偏离是通过 200 mm/min 的横向速度测试而得。

2 包胶质量取决于模具设计、产品外观和工艺参数。

 
Please note: Frozen stresses in Polycarbonate (PC) may cause stress cracking in 2-component applications with PC and COPEC®.
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本数据表中公布的所有数值均为四舍五入后的平均值。

剥离试验说明
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     加工指南 Injection Molding

 料筒温度  180 - 190 - 200 °C, 最高 220 °C (360 - 370 - 390 °F, 最高 425 °F)

 热流道  热流道温度：180 - 220 °C (356 - 428 °F)。流道应在最多 2 - 3 次发射后排空。

 注射压力  200 - 1000 bar (2900 – 14504 psi)（取决于部件的尺寸与重量）。

 注射速度  通常来说，填充时间应不多于 1 - 2 秒。

 保压压力  材料凝固后，最佳保压值为注射压力的40-60%。，从而得到保压压力最佳值。

 背圧  20 - 100 bar；如果使用了上色批次，则有必要选择更高的背压。

 螺杆松退  如果使用了开式喷嘴，建议利用螺杆松退进行处理。

 模具温度  模具温度取决于硬胶。应避免温度超过 80 °C (175 °F)。常用温度为 40 - 60 °C (105 - 140 °F)。

 烘料  为了保持高水平的机械性能，塑料颗粒必须进行预干燥。推荐使用除湿式干燥机进行除湿。烘料条件：
在 80 °C 下干燥 2-6 小时；进气口的最大露点温度：-25 °C。材料的最大残余水分不应超过 0.02％。

 针阀  建议使用针阀。

 螺杆几何外形  标准三段式聚烯烃螺杆。

 停留时间  将停留时间设置得尽可能短，且最长不超过 10 分钟。

 清洗建议  聚丙烯或聚乙烯适用于机器的清洗与净化。必须确保机器中无聚氯乙烯 (PVC)。
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     加工指南 Extrusion

 料筒温度  160 - 180 - 200 °C (320 - 360 - 390 °F). 对于与工程热塑性塑料的共挤，温度曲线可再升高 30 °C (85
°F); 最高为 230 °C (440 °F)

 螺杆几何外形  标准三段式螺杆（例如聚烯烃螺杆）。螺杆必须能够提供足够的剪切强度。

 长径比  至少25

 压缩比  至少 3 : 1

 过滤网/多孔板  通常建议挤出机配置一个多孔板和一个过滤网组以增大压力。

 模口成型面  <= 3 mm ( <= 0,12 in.)

 挤出模头  约 220 °C (430 °F)

 模具温度  约 220 °C (430 °F)

 烘料  建议将材料在 80 °C (175 °F) 下至少干燥四小时。材料的水分含量必须低于
0.02%。为避免剖面呈多孔性，建议在壁厚 > 3 mm 时进行预干燥

 Calibration  通常不必要；挤出高硬度 THERMOLAST® 化合物或与采用标准热塑性塑料挤出时可能需要支撑元件。

 清洗建议  聚丙烯或聚乙烯适用于机器的清洗与净化。必须确保机器中无聚氯乙烯 (PVC)。
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