
Ixef® BXT 2000-0203
Polyarylamide

Solvay Specialty Polymers

Описание материалов:
Ixef BXT-2000/0203 resin is specially used for extrusion and blow molding. Unlike other injection molding grades, Ixef BXT-2000/0203 resin can be
successfully extruded into pipe fittings, pipes, sheets, films, and blow molded into various profiles. BXT-2000/0203 resin can successfully withstand the
permeability of most automobile fluids and fuels. At the same time, it has low moisture absorption, good dimensional stability and chemical resistance,
and excellent mechanical properties. -natural color: Ixef BXT-2000/0203

Главная Информация

Характеристики Хорошая стабильность размеров

Отличный внешний вид

Низкая гигроскопичность

Хорошее сопротивление ползучести

Высокая яркость

Хорошая химическая стойкость

Топливное сопротивление

Барьерная смола

Используется Пленка

Применение выдувного формования

Трубопроводная система

Фитинги для труб

Лист

Соответствие RoHS Свяжитесь с производителем

Внешний вид Натуральный цвет

Формы Частицы

Метод обработки Выдувное формование

Экструзия

Физический Номинальное значение Единица измерения Метод испытания

Плотность 1.12 g/cm³ ISO 1183

Видимая плотность 0.70 g/cm³ ASTM D1895B

Плавкий поток (240°C) 6.00 g/10 min

Модуль упругости 2.48 GPa ASTM D638

Растяжимый разрыв 44 % ASTM D638

Проникновения-CE 10 топливо (60°C) 0.83 g·mm/m²/atm/24 hr SAE J2659

Незубчатый изод Impact No Break ASTM D4812
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Механические Номинальное значение Единица измерения Метод испытания

Модуль растяжения 2470 MPa ISO 527-2

Прочность на растяжение

Yield 63.4 MPa ASTM D638

Yield 63.8 MPa ISO 527-2

Fracture 39.9 MPa ASTM D638

Удлинение при растяжении

Yield 4.0 % ASTM D638

Yield 3.7 % ISO 527-2

Номинальное растяжение при разрыве 77 % ISO 527-2

Воздействие Номинальное значение Единица измерения Метод испытания

Зубчатый изод Impact

-- 350 J/m ASTM D256

-- 15 kJ/m² ISO 180

Незубчатый изод ударная прочность 190 kJ/m² ISO 180

Тепловой Номинальное значение Единица измерения Метод испытания

Heat Deflection Temperature (1.8 MPa,
Unannealed) 82.0 °C ISO 75-2/A

Температура плавления 230 °C

Дополнительная информация

数据取自有限产量的典型值.本产品的具体规格尚未确定.

Экструзия Номинальное значение Единица измерения

Температура сушки 85.0 °C

Время сушки 4.0 - 8.0 hr

Зона цилиндра 1 темп. 220 °C

Зона цилиндра 2 температура. 235 °C

Зона цилиндра 3 темп. 250 °C

Температура адаптера 250 °C

Температура матрицы 250 °C

Рулон для снятия 107 °C

Инструкции по экструзии
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干燥: - 所有IXEF挤出牌号应在加工前干燥至含水率〈1200 ppm.通常采用脱水干燥机,在185 °F (85 ° C )温度下,烘燥4~8小时.可使用热重分析仪在338 ° F(170 ° C
)时检测含水率.检查应一直进行,直至检查不出多余水分,或者至少20分钟检测不到多余水分.一旦完成烘燥,应立即采取适当步骤,确保在加工前,树脂不会再吸收新的水分. 挤塑设备: -
通常情况下,IXEF挤塑牌号可采用能够达到所需加工温度的标准挤出设备加工.挤出机的尺寸应能保持聚合物停留5分钟.挤塑机螺杆长/径(L / D )比应为20:1~30:1,压缩比不低于3:1 ,4:1最佳.螺杆的设计应确保进料区为40〜50%,传输区
25〜30%,计量区25%~30%. -挤出模头的设计应尽量避免剧烈变化和消除死区,以免聚合物积聚,降至解.管材模具支架板和直角式线缆包覆成型挤出机头应有较大的锥度,以尽量减少结线的产生.-挤出模头应采用合适的材料,最好用不锈钢材料,所有迎流面应高度抛光.模头应有筒式
加热器和控制热电偶.建议采用压力传感器监控模具压力,防止设备损坏.建议配置熔体温度传感器,防止聚合物温度过高. 加工:-应根据所加工树脂特定牌号所对应的数据表上的温度设定挤出机机筒适配器和模头的温度.确保温度由挤出机后端向前端逐渐增至加
.启动时,建议热机时间不少于两小时,确保所有组件的温度符合要求且均匀一致. -10 rpm或以上的螺杆速度可以提供必要的剪切力,使聚合物熔融,均质化,并尽可能降至低聚合物滞留时间.
-开始挤塑加工时,节奏应放慢,以便监测压力和熔融质量.很小的温度调整就有可能会对熔融质量产生很大影响. 管材: -未填充挤出牌号熔体具有出色的强度,因此管材拉伸具有很大灵活性.管材尺寸可为模头直径的50 ~99%.(拉伸比:1:1~ 2:1
).通常管材外径由真空校准器测量,将尺寸环放在希望测量的直径处即可.校准器应尽可能接近模具.由于传热很快,校准器一般不需要喷水降至温.根据挤出机和挤出件尺寸的不同,可以实现高速挤出,这也是受欢迎的. 薄膜/片材-未填充牌号树脂已经成功挤出0.004(
0.01毫米)厚的薄膜.可对挤出材料进行大比例拉伸,因此,单个模头可以生产不同规格的薄膜,只需要简单改变牵引速度即可.膜的宽度取决于模头,但也可通过将卷取棍移离模头来控制,随着轧辊进一步离开模头,在牵伸过程中,薄膜就会变窄.填充牌号树脂可以挤成0.020 (
0.5mm)厚,拉伸程度比不上未填充牌号.型材 -IXEF挤出牌号树脂可用于生产高精度公差,近净形型材.模具设计应如上所述,切削成所需成品尺寸的100%~110 %.由于挤出材料往往粘度较低,尤其是未填充牌号,因此在冷却过程中,会采用多种方法支撑挤出材料.这些措施包括完
全封闭式支撑,真空成型,使用固定装置保持形状和公差.大多数型材会利用引出机,在某些情况下,这些引出机会产生背压,提高模内压力,加大型材密度,尤其是在大截面型材的情况下.大型型材应考虑控制冷却速率,防止应力产生的裂纹.可通过使用加热成形装置来控制冷却速率.
吹塑成型-应遵照标准吹塑成型操作要求.下列温度分布曲线应用作起始温度,并通过温度调节实现使型坯质量最佳.工艺设置-设备状态-挤塑或吹塑的起始温度 -挤出机温度机筒后端温度428°F (220°C)中段温度465°F (235°C)前端温度:480°F
(250°C)连接器:470°F (245°C) 模头:460°F (240°C) -上述温度可能需要进行调整,以确保挤出材料实现最佳的外观和挤出速度.温度不得高于525°F(275° C)
片材和薄膜牵引辊温度不得低于225°F(107°C) 停机和清扫要求:
在IXEF树脂加工结束时,建议对机器进行清扫.可以在干燥状态下运行挤出机,然后在喂料料斗中添加合适的清洗化合物,运行螺杆,直到挤出物不再含有任何 Ixef树脂为止.如果没有清洗化合物,可用低熔流聚乙烯进行清扫. -
当IXEF树脂被清除干净,降至低机筒温度.强烈建议在机器尚未冷却时,拆下所有模头和机头,进行清洁.

* Отказ от ответственности: Информация на этой странице предоставлена производителем, и поставщик документа не несет никакой
юридической ответственности. Все права защищены. Пожалуйста, немедленно свяжитесь с нами в случае каких-либо нарушений.

Свяжитесь с нами

Susheng Import & Export Trading Co.,Ltd.
Телефон: +86-021-58958519

Мобильный телефон: +86-13424755533

Email: sales@su-jiao.com

Адрес: Господин Чжао

Район Фэнсянь, Шанхай, Китай
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