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�. LCP的射出成型

表�-�-� SUMIKASUPER E����、E����、E����系列推荐成型条件

�-�  SUMIKASUPER LCP 的推荐成型条件

以下列举了 SUMIKASUPER LCP 的一些代表性的推荐成型条件和条件范围。 SUMIKASUPER LCP 的树脂温度控制非常重要。机筒的设定
温度与实际温度有差异时，需对树脂的实际温度进行管控。
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表�-�-� SUMIKASUPER SV����、SR����、E����HF、SV����HF、SZ����HF、SR����系列的推荐成型条件
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图�-�-� SUMIKASUPER LCP 的干燥曲线

SUMIKASUPER LCP 的吸水率仅�.��％，因此不需要长时间进行干燥，为了达到相应的物性，建议成型前干燥至�.��％。建议在干燥料桶内

以���℃左右干燥�小时至��小时。建议使用除湿干燥机或者干燥料桶，以防止在成型过程中的吸水。干燥温度过高可能导致树脂劣化，建议

干燥温度在���℃左右。

（�）机筒前部以及喷嘴温度
不论使用哪一种树脂，都需要控制适当的树脂温度。 SUMIKASUPER LCP 的机筒前端温度设定，E����系列推荐���~���℃，E����系
列推荐���~���℃，E����、SV����、SR����系列推荐���~���℃，E����HF、SV����HF、SZ����HF、SR����系列推荐���~���℃。
如有形状较为复杂需要更高流动性能的，或者是成型长轴与短轴较大的物件，请适当升高料筒前段温度，但设定温度不建议高于推荐温
度��℃以上甚至更高，否则射出时，树脂有可能会向下料口处倒流。

机筒温度的设定，E����系列为���℃以上，E����系列为���℃以上，E����、SV����、SR����系列为���℃以上，E����HF、

SV����HF、SR����系列为���℃以上。根据产品的用途，在推荐温度以下进行成型也可以得到合适的产品，但温度过低可能会导致物性
降低。
喷嘴的温度管理对树脂温度的影响很大，因此非常重要，请务必注意温度探头的位置以及保温。若喷嘴部位的设定温度与实际温度差别
很大，需要对树脂的实际温度进行管控。喷嘴部的温度过高会导致漏料或拉丝，而温度过低易产生冷料。

（�）机筒后部温度

SUMIKASUPER LCP 的机筒后部温度设定请略低于前部温度。E����系列为���-���℃，E����系列为���-���℃，E����、SV����、

SR����、E����HF、SV����HF、SZ����HF、SR����系列为���-���℃。机筒温度设定过高时，树脂有可能会向下料口处倒流而导致计
量不稳定。

预备干燥

成型温度设定

���℃干燥

���℃干燥

重量减少率（％)

测试装置:加热干燥式水分计 MS-��
（株式会社A&D制）

�
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图�-�-� 拉伸强度的成型温度依赖性
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（�）射出压力

SUMIKASUPER LCP 的熔融粘度较低，具有优秀的流动性能，因此不必使用很高的射出压力。E����系列为例，将成型温度升到���℃以
上时，用��MPa左右的压力即可达到相当程度的流动性。树脂的固化速度很快，因此保压压力在��-���MPa的范围内，拉伸强度几乎不
会发生改变。

（�）射出速度
薄壁以及形状复杂的产品时，推荐中-高速来进行成型。另外，成型超薄制品（�.�mm以下）时，树脂固化速度非常快，因此推荐使用具有
快速提高射出速度功能的成型机（参考高速成型技术）
SUMIKASUPER LCP 可以在一个射出速度下进行成型，但为了避免在喷嘴处发生蛇形痕，推荐在通过流道时降低填充速度，经过浇口时
提高射速，在充填结束前降低速度，这样可以达到稳定的成型效果。
成型相对较厚的产品时，如在结合线的部位发生问题，结合模具排气槽的位置，将射速调整为��-��mm/sec较好。

射出压力与射出速度
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图�-�-� 模具温度与物性的关系

拉伸强度（MPa）

模具温度（℃） 模具温度（℃）

模具温度（℃） 模具温度（℃）

拉伸应变（％）

弯曲模量（GPa） 热变形温度（℃）

SUMIKASUPER LCP 具有刚直的分子链，在熔融状态下也不缠结，成型时在剪切力的作用下高分子链在流动方向取向。并且因为固化速度
很快，固化时能保持熔融时的分子取向状态，因此模具的温度几乎不影响其物性，可以在多种模具温度下成型。

成型薄壁产品时，若重视成型周期则调整在��-���℃，重视流动性、结合线强度时则调整在���-���℃，重视产品表面光滑性则调整在���℃
以上。如因产品形状复杂，脱膜有困难时，建议降低模具温度。模具表面的温度除了冷却水以外也会受到其他因素的影响，在开机时或参数改
变较大时，请务必进行温度测量。

模具温度
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为了使 SUMIKASUPER LCP 能稳定计量（可塑化），推荐机筒后部的设定温度低于前部，E����系列推荐设定:���-���℃，E����系列推荐

设定���-���℃，E����、SV����、SR����、E����HF、SV����HF、SZ����HF、SR����系列推荐设定���-���℃。
计量时提高螺杆转速会减少计量时间。但是螺杆转速过高可能会破坏玻璃纤维等填充材料。对于小直径的螺杆，进料部的槽深决定其计量能
力，请参照成型机的种类选择合适的螺杆。
背压越小计量越稳定，请尽量减小背压。

计量（可塑化）设定

SUMIKASUPER LCP 的松退请尽量设定为最小值。若松退设定较大，在喷嘴处容易卷入空气，易发生起泡等不良。喷嘴处发生溢料时请调
整树脂的干燥温度或喷嘴温度，如有必要请更换LCP专用喷嘴。

松退
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表�-�-� SUMIKASUPER LCP 作业中断时的清洗以及正常结束操作

表�-�-� 从其他材料更换至 SUMIKASUPER LCP 的方法

SUMIKASUPER LCP 相比其他材料，其熔融粘度极低，包括清洗料在内，因此在清洗螺杆时必须注意是否有其他树脂或清洗材料残留在内。为了

彻底清洗SUMIKASUPER LCP，建议在清洗时将温度调低��-��℃以提高LCP的熔融粘度。请注意在清洗加工温度较高的E����、E����系列时可
能会发生冒烟，气体喷出或树脂飞溅等危险。

清洗方法

清洗 SUMIKASUPER LCP 时，可以使用市面上的清洗材料，以下材料有使用实绩。请注意在高温的机筒内长时间滞留可能会导致清洗材料的分
解。

· ASACLEAN PX�[Asahi Kasei Corporation]
· Z CLEAN S��[Nissho Corporation]
· CELPURGE NX-HG[Daicel Miraizu Ltd.]

■成型中断后使用相同牌号的情况

成型如需中断��分钟以上时，请将树脂从机筒中排出，并把温度降低至���℃以下。重新开始成型的时候，请按照以下的顺序操作。另外，若停止
作业超过数小时，使用相同牌号的材料再此进行作业时，也请按照以下顺序操作。

结束操作与重开操作的顺序即成型机的停止与重启操作。
若使用相同牌号重新开始作业时，以下步骤�、�、�可以省略。

■更换 SUMIKASUPER LCP 的情况
成型结束后需要更换至其他牌号的材料时，请按照以下步骤操作。

推荐清洗材料

射出所有（料斗内，机筒内）残留树脂

保持成型温度开始清洗

将机筒温度降低��-��℃

射出清洗材料后，立刻加入 SUMIKASUPER LCP

置换机筒内的清洗料

关闭电源（可在降温时操作）

打开电源

将机筒温度降低��-��℃

比成型温度低��-��℃，射出 SUMIKASUPER LCP 以清洗（�次以上）

升高机筒温度（至成型温度）后，继续射出 SUMIKASUPER LCP 清洗�次以上，开始生产

（注）更换同一个牌号不同颜色的材料时，可以省略步骤�、�、�

�　　成型结束

�　　加入清洗料

�　　开始清洗

�　　更换树脂

 

�　　（结束操作）

�　　（重启操作）

 

�　　预清洗

�　　开始生产

射出所有（料斗内，机筒内）残留树脂

将机筒温度设置为 SUMIKASUPER LCP 成型温度以下��-��℃

升温至设定温度后立刻加入清洗材料

（注）升温后请确认回转防止功能是否在运作

射出清洗材料后，立刻加入 SUMIKASUPER LCP

置换机筒内的清洗料

将机筒温度设定为 SUMIKASUPER LCP 的成型温度

机筒升温后，射出 SUMIKASUPER LCP �次以后进行清洗后开始生产

�　　成型结束

�　　提高机筒温度

�　　加入清洗料

 

�　　更换树脂

 

�　　重开操作

�　　生产再开
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图�-�-� 飞边特性评价用模具

图�-�-� 不同树脂间不产生飞边的成型窗口比较

成型机:日精树脂工业（株）制
PS��E�ASE　
射出速率:��cm�/sec,
射出压力:���％=���MPa

SUMIKASUPER LCP 固化快且热传导率高，因此不易产生飞边，是一
种适合生产薄壁，小型电子产品的材料。
SUMIKASUPER LCP 的飞边特性测试结果如下图所示。在图中标注
处良成型窗口和不良成型窗口（短射、发生飞边的窗口）。
SUMIKASUPER LCP 的良成型窗口非常宽广，与此相比，PPS或PBT
之类的材料容易发生飞边，在制作薄壁产品时难以保证品质。

飞边特性

�� �

排气槽（��μmt）

模腔（�.�mm）

浇口（�.�mm）

��

�

��

飞边

�� �� �� ����
��
��
��
��
��
��
��
��

射出速度（％）

良成型领域

短缺

射出压力（％）

（a） SUMIKASUPER E����

飞边

�� �� �� ����
��
��
��
��
��
��
��
��

射出速度（％）

短缺

射出压力（％）

（b）PPS-GF��％

飞边

�� �� �� ����
��
��
��
��
��
��
��
��

射出速度（％）

短缺

射出压力（％）

（c）PBT-GF��％
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图�-�-� 表观熔融粘度的剪切速率依赖性

图�-�-� 表观熔融粘度的温度依赖性

表观熔融粘度
�-� LCP的成型加工性

SUMIKASUPER LCP 的表观熔融粘度与剪切速率依赖性和温度依赖性如下所示。 SUMIKASUPER LCP 与其他工程塑料相比，其表观熔融粘度更
容易受到剪切速率和温度的影响，在射出成型时，射出速度、机筒温度、剪切发热等因素影响会导致成型加工性大幅变化。 SUMIKASUPER LCP
粘度低且易被剪切速率影响，因此射出速度设定为高速的情况下压力也不会变得很高，可以进行高速射出成型。在合适的条件下树脂粘度非常
低，即使是薄壁或形状复杂的产品也能完全填充。而另一方面，对射出速度和机筒温度的管理就非常重要，同时也必须要确认由于机筒磨损等导
致剪切力的变化。

��� ��� ������

表观熔融粘度（Pa·s）

���

���

��

PEEK(���G)
���℃

剪切速率（sec-�）

PBT(GF��%)
���℃

PPS(GF��%)
���℃

E����（���℃）
E����（���℃）
E����L（���℃）
E����（���℃）

PES(����G)
���℃

E����LHF（���℃）
SV����GHF（���℃）

SZ����HF（���℃）
SZ����HF（���℃）

��� ��� ��� ��� ���

PBT

E����LHF

SZ����HF
SZ����HF

SV����GHF

E����, E����L

E���� E����

PEEK

PES
PPS

剪切速率���sec-�

��

���

���

���

 熔融粘度（Pa·s）

树脂温度（℃）
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图�-�-� 薄壁流动长测试模具（单位:mm）

图�-�-� 各种工程塑料厚度�mm时的流动性

图�-�-� 薄壁流动性

薄壁流动性

SUMIKASUPER LCP 相比于其他工程塑料，具备非常优异的薄壁流动性。利用如图�-�-�所示的模具，对各牌号的流动性进行测试，图�-�-�为各
牌号的流动性（厚度�.�、�.�mm）结果，图�-�-�为厚度�mm的流动长测试结果。

制品厚度:�.�mm
流道直径:�.�mmφ
浇口:         �.�t×�.�w×�.�L
流动长为�穴平均值

制品厚度:�.�mm
流道直径:�.�mmφ
浇口:         �.�t×�.�w×�.�L
流动长为�穴平均值流道直径

水口

浇口厚度 �.�

�

�

��

��

�� �� ��

 

�

���

���

���

���

���

��� ��� ��� ��� ���
成型温度（℃）

厚度�mm 流动长（mm）

PBT

E���� E����

E����L

PPS
PES����G PEEK���G

PEEK���GL��PES����GL��PC

成型机:    日精树脂工业PS��E�ASE
射出压力:�.�mm厚:��MPa
　       　    �.�mm厚:��MPa
射出速度:�.�mm厚:��％
　　　　  �.�mm厚:��％
模具温度:���℃

�

��

��

��

��

��

��� ��� ��� ��� ���
成型温度（℃）

厚度 �.�mm 流动长(mm)

E����
E����

PPS

E����L

E����
E����LHF

(GF��％)

E����
E����

E����L

E����

E����LHF

�

��

��

��

��

��

��� ��� ��� ��� ���
成型温度（℃）

厚度 �.�mm 流动长(mm)

PPS
(GF��％)

SZ����HF
SZ����HF

SZ����HF
SZ����HF
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图�-�-� 薄壁流动性测试模具

图�-�-� 薄壁流动长

图�-�-� 薄壁流动长的厚度依赖性� 图�-�-� 薄壁流动长的厚度依赖性�

薄壁流动长

SUMIKASUPER LCP 的薄壁流动长受到成型条件及形状的影响，在相同的成型条件下，可以相对地比较树脂的流动性。SUMIKASUPER LCP 的
薄壁流动性可以通过改变射出压力时的流动长来表征。SUMIKASUPER LCP 的试验片即使是厚度�.�mm也具备优异的流动性，成型条件窗口更
广，可以应用在各个形状的产品上。

薄壁流动性测试条件（�.��mm，�.��mm,�.��mm,�.��mm，�.��mm）
·射出成型机:     ROBOSHOT S-����i��B（发那科制）
·树脂温度:         标准成型温度
·模具温度:         ���℃
·射出速度:         ���mm/sec

�.�mm �.�mm
��mm �mm

�.�

�.�

�.�

��

X
GATE

■ �.��mm ���MPa
■ �.��mm ���MPa
■ �.��mm ���MPa
■ �.��mm ���MPa
■ �.��mm ���MPa
■ �.��mm ���MPa
■ �.��mm ���MPa
■ �.��mm ���MPa
■ �.��mm ���MPa
■ �.��mm ���MPa

E����L
�

��

��

��

��

���

���

���
薄壁流动长（mm）

E���� E����L E���� E����LHF E����LHF SV����THF SZ����HF

���

���

���

��

��

��

��

�
�.��mm �.��mm �.��mm �.��mm �.��mm

E����L
E����L
E����LHF
SV����THF
SZ����HF

���

���

���

��

��

��

��

�
�.��mm �.��mm �.��mm �.��mm �.��mm

E����
E����
E����LHF
SZ����HF

薄壁流动长（mm） 薄壁流动长（mm）
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射出成型机的选择
�-� SUMIKASUPER LCP 的射出成型机·模具设计

SUMIKASUPER LCP 可通过常用的往复螺杆式射出成型机或柱塞式射出成型机进行成型。但是E����系列的成型温度最高可达���℃，因此建
议选用高温配置（���℃款式）的成型机。

●　SUMIKASUPER LCP 大部分牌号填充了玻璃纤维，建议选用耐磨损的材质。
●　螺杆建议选用标准式样。带过滤功能或高混炼的螺杆会导致计量时间延长，因此不建议使用。
●　代表性的螺杆样式如下所示。
　L/D（螺杆长（L）/径（D））:大约��-��
　压缩比:�-�.�左右
　各区域比例:
　送料段:��％左右
　压缩段:��％左右
　计量段:��％左右

●　建议螺杆头部附带止逆功能。
●　SUMIKASUPER LCP 的流动性对温度敏感，需使用对机筒温度控制良好的PID方式。
●　螺杆以及机筒需进行合适的维护保养。止逆环、螺杆及机筒间的清扫状况需定期确认是否满足成形机生产商的要求。

　螺杆、机筒

●　喷嘴的材质参考螺杆和机筒。
●　推荐使用直通式喷嘴。封闭式喷嘴存在多处死角，容易使树脂滞留其中，因此不推荐使用。
●　喷嘴加热器需有独立控制系统，最好使用控制功能良好的PID方式。
●　若各成型机厂家有LCP专用的喷嘴，请使用LCP专用喷嘴。能防止喷嘴温度过度下降，减少漏料、拉丝等现象的发生。
●　不推荐使用加长型喷嘴。在使用过程中，必须要考虑使温度分布均匀的方法。

　喷嘴

●　一般开环控制及闭环控制系统都可使用。
●　SUMIKASUPER LCP 熔融粘度的剪切速率依赖性较大且固化速度快，在成型薄壁成型品时，建议使用射速提升响应快速的成型机。

　射出部件以及控制系统

●　建议选用计量值为全射出容量�/�-�/�的成型机。计量值太小易使树脂滞留而导致各种不良的发生。特别是超小型的成型件在试作时模穴数较
少，计量值过小就会受到树脂滞留的影响，请根据需求选择合适的成型机容量以及螺杆直径。

●　若计量时间短，成型周期可以缩短的情况，请选择计量值在全射出容量的�/�种类的成型机。

　成型机容量
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树脂温度管理

通常LCP的机械性能、熔融粘度等各种物性的温度依赖性都很大，未进行正确的温度管理可能导致无法得到正确的性能。射出成型机在一般树脂
的成型温度（约���℃以下）下，机筒内实际温度与设定温度相对比较一致，而 SUMIKASUPER LCP 的成型温度附近（���-���℃），设定温度与实
际温度可能会产生偏差。
要发挥出 SUMIKASUPER LCP 的性能，需要把握好机筒内的树脂温度，控制各个牌号在最适合的温度下进行作业。
以上所述的树脂温度测定，可通过小面积非接触式红外线温度计进行测试。

图�-�-� SUMIKASUPER LCP 树脂的温度管理方法

成型机喷嘴

非接触式红外线温度计
光点尺寸（≦�.�φ）
＊放射率设定为�.��

测量喷嘴附近的温度
（若离得太远则无法准确测量）
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高速成型技术

SUMIKASUPER LCP 具有成型时熔融粘度低、固化速度快、不易产生飞边的特征。
但是在成型超薄壁制品（＜�.�mm）时，薄壁处的树脂固化后可能流动性不足。如有这种问题，可选择射速响应速度快的电动射出成型机或带有
增压泵的油压射出成型机。

模具设计

SUMIKASUPER LCP 在射出成型时（施加了剪切力），分子容易沿着流动方向取向，保持优异流动性的同时,能制备具有高强度，高模量的成型品，
但另一方面材料具各向异性。在设计模具时需要考虑树脂在内部流动的模式以及材料各向异性的影响。

图�-�-� 不发生飞边情况下的最大流动长

图�-�-� 水口图

图�-�-� 射出速度的波形比较

高速成型机 通用成型机

流动长（mm）

�

��

��

��

� �.� �.� �.� �.�
�

��

���

射出速度（mm/sec）

时间（sec）

高速成型机

通用成型机

油压射出成型机:UH-����［日精树脂工业（株）］
电动射出成型机:SE·SV系列［住友重机械工业（株）］
电动射出成型机:FANUC ROBOSHOT α-Si系列［发那科（株）］
电动射出成型机:LP·TR系列［沙迪克（株）］

 
 
 

 
 
 

（由此可知，相对于通用成型机，高速成型机的射出速度在初期就能快速提高，
在所设定的射出速度下进行成型）
流动长测试模具:如图�-�-�所示
成型温度:　　　���℃　使用牌号:E����
　　　　　　　  射出速度　���mm/sec　
　　　　　　　  V-P切换压力　��MPa
通用成型机:        日精树脂工业　PS-��E�　ASE
　　　　　　　  射出速度　��％　射出压力　��MPa

●　试作以及少量成型时可使用碳素钢（S��C），有发生摩擦部位的话建议淬火。
●　SUMIKASUPER LCP 大部分的标准牌号都添加了玻璃纤维，因此在对尺寸精度要求高、量产型的时候，建议使用硬度HRC��-��的SKD��同等品
（HPM��、PD���、RIGOR等）或以上的钢材。

●　SUMIKASUPER LCP 几乎不产生腐蚀性气体，不会腐蚀金属，可以使用普通的模具材料，但使用硬度不足HRC��的模具时，需事前确认是否存在
问题。

　模具材质

●　水口的脱模角为�o-�o较合适
●　防止冷料的产生，水口末端建议设置冷料井。（�-�mmφ×�mm以上）。
●　为了更好的去除水口，建议设置拉料杆

　水口

倒扣
Z形头
拉料杆 锥形
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图�-�-� 薄壁流动长测试用模具（单位:mm） 

图�-�-� 浇口图

图�-�-� 薄壁流动长

●　通常的断面形状为圆形、半圆形、梯形、半梯形的流道皆可使用，考虑到压力损失和加工性，推荐使用圆形或半梯形。SUMIKASUPER LCP 具备
优良的流动性，流道直径可制得更细。标准的流道直径为�-�mmφ，建议流道直径设计为PPS、PBT的�/�-�/�（最小�.�mmφ左右）。

●　一模多穴的时候，需设计流道使各个模穴能同时充满。请在流道末端设置冷料井。

SUMIKASUPER LCP 相比于其他工程塑料，其结合线强度较低，因此应尽量使用�点浇口，并且在设置浇口位置时应注意尽量不产生结合线。
●　侧浇口

　浇口平台�mm以下，宽度�mm以下较为合适。深度设置为�.�×成型品厚度较合适，最小为�.�mm。
●　针点浇口

　浇口直径�.�-�.�mm，长度以�mm以下较为合适。
　浇口直径过大易引起拉丝或卷边

●　潜浇口（隧道浇口）
　浇口直径以�.�-�.�mm较为合适。

●　薄膜浇口、环形浇口虽可使用，但LCP通常不使用这些。

　流道直径

　浇口

●　根据成型品的厚度，较薄的可以在�.�o（�/��）-�o（�/��)，较厚的可以设为�o（�/��)-�o（�/��)比较合适。
●　良脱膜（MR）牌号相比于一般的牌号，其脱膜阻力约为�/�，若成型品较厚也需要适当加大脱膜角度。

　脱膜角度

●　SUMIKASUPER LCP 应用场景大多数时为高速射出条件，为了更有效地排出模穴内的空气，建议设置排气槽。
●　薄壁制品或末端有结合线的情况下，可能会有短射以及结合线强度不足的情况，请务必设置排气槽。
●　SUMIKASUPER LCP 的熔融粘度很低流动性极佳，且固化速度很快，因此即使设置了排气槽也很难发生飞边。
●　排气槽的深度为�.���-�.��mm较为合适。

　排气槽（排气）

制品厚度:�.�mm
流动长为�穴

流道直径

水口

浇口厚度 �.�

�

�

��

��

�� �� ��

成型温度

E���� ���℃
E���� ���℃

PBT（GF��％）���℃
PPS（GF��％）���℃

PES（GF��％）���℃
线性PPS（GF��％）���℃

�

��

��

��

��

��

流道直径（mm）
浇口厚度（mm）

�φ半圆
�.�

�φ
�.�

�φ
�.�

�φ
�.�

薄壁流动性（mm）

制品厚度�.�mm
射出压力:��MPa
射出速度:��％

深度
PL

宽度

浇口平台＜�mm

φ

d

d=�.�-�.�mm
φ=��-��°

流道直径
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热流道的应用

一般树脂在长期连续成型过程中容易滞留在成型机内的死角，从而引起树脂的劣化、变色等情况。对于熔融粘度极低的LCP而言，也是很容易滞
留在死角内的。因此，使用热流道时应考虑到这种情况，并且注意由于树脂滞留引发的黑点、冷料等问题。

表�-�-� 热流道的温度规格

表�-�-� SUMIKASUPER LCP 适用的热流道

选择 SUMIKASUPER LCP 的热流道时，应注意以下几点。
●　 加热温度高且温度分布均匀。
　热电偶一体型较好。热流道板、喷嘴温度不宜过高。
　与模具接触的部分（浇口）能够保持高温。

●　  不容易产生死角的流道设计。
　（必须注意因滞留产生的黑点）
　外部加热方式比内部加热方式要好，流道细的较好。
●　  难以混入冷料的构造
　（必须注意冷料混入制品的情况）
　如使用开放式热喷嘴，建议考虑设置冷流道的分流道。 

　SUMIKASUPER LCP 适用的热流道

　SUMIKASUPER LCP 适用的热流道

E����HF系列
E����系列
E����系列
E����系列

热流道的温度规格（MAX）
～���℃
～���℃
～���℃
～���℃

针阀式
ON,OFF

备注

内部
加热 开放式 半热流道热力闭合

ON,OFF 全热流道

流道部位 热嘴类型 适用于
SUMIKASUPER LCP

外部
加热

JU-OH INC.
���System

DMK JAPAN Inc.
Mini Runner

SEIKI Corp.
Spear System

Mold-Masters Corp Ltd.
Master shot

FISA Corp.
Plagate System

φ�
电磁感应加热

Type B 
(conventional)

EH Type

◎:SUMIKASUPER LCP 有应用实例。
○:SUMIKASUPER LCP 可应用。
△:SUMIKASUPER LCP 无应用实例。
×:SUMIKASUPER LCP 不可应用。
＊�:使用多点浇口或用于微型流道的延长喷嘴时，应对各个延长喷嘴的温度分别进行控制。
        另外，E����系成型温度高，最好也对各喷嘴分别进行温度控制。
＊�:尖嘴部是内部加热方式

-

-

○

-

-

-

-

-

-

-

-

○

-

-

-

-

-

○

-

-

×

×

×

×

○

◎

×

○

△-○

△

○

-

○

○

-

-

○

○

-

○

○

○

＊�

＊�
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SUMIKASUPER LCP 在合适的成型条件下，表现出优秀的热稳定性，重复再生使用也能保持良好的物性。 SUMIKASUPER LCP 由于其取向性而
得到的诸如物性等各种性能，因此再生时其电性能、燃烧性能、耐化学试剂性能等不会发生很大变化。
SUMIKASUPER LCP 中的一些代表性的牌号，改变其中再生（回收料）的比例，测试了物性的保持率。混入��％回收料后强度仅在初期会发生下
降，回收�次以后几乎不会发生变化。此时的强度保持率在��％以上，收缩率几乎没有发生变化。

以下是部分代表性的牌号再生料的物性保持率，再生料不同比例下，重复成型后的物性保持率。在使用再生料的时候，需对再生料进行严格的管
理，请充分考虑制品的需求以及要求品质后，再决定再生料的比例。

�-� LCP的回收利用

图�-�-� 回收次数与拉伸强度保持率的关系

图�-�-� 回收次数与成型收缩率的关系

E���� ��％回收
E���� ��％回收

� � � � � �

�.�

�.�

�.�

�.�

回收次数

成型收缩率（％）

E���� ��％回收

E����L ��％回收

� � � � � �

�.�

�.�

�.�

�.�

回收次数

TD

MD

TD

MD

成型收缩率（％）

E���� ��％回收

E���� ��％回收

� � � � � �

���

��

��

��

��

�

回收次数

E���� ��％回收

E����L ��％回收

� � � � � �

���

��

��

��

��

�

回收次数

拉伸强度保持率（％）拉伸强度保持率（％）

　代表性的牌号再生时的物性保持率
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表�-�-� SUMIKASUPER LCP 主要牌号的新料与��％回收料的物性保持率

表�-�-� SV����THF不同回收料比例下的物性保持率

※成型收缩率通过��mm×��mm×�mm的平板试验片测定

拉伸强度

拉伸变形

弯曲强度

弯曲模量

Izod冲击强度

热变形温度

无缺口

�.��MPa

ASTM D���

ASTM D���

ASTM D���

ASTM D���

��％�次通过

��

��

��

��

��

��

��％�次通过

��

��

��

��

��

��

��％�次通过

��

��

��

���

���

��

��％�次通过

��

��

��

��

��

��

��％�次通过

���

���

��

��

��

��

��％�次通过

��

��

��

��

��

��

��％�次通过

��

��

��

��

���

��

��％�次通过

��

��

��

��

���

���

测试方法
E����LHF E����LHF E����UHF SZ����HF 

单位:保持率（％）

单位:保持率（％）

新料

���

�.��

�.��

���

���

���

���

���

���

���

���

���

���

���

���

���

���
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住化法
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试验方法

根据UL规定，SV����THF最多可以混入��％回收料再造粒。表�-�-�中为SV����THF不同再生料比例时的物性保持率。再生料能够混入多少，需
根据制品的设计等级、UL规格认证、汽车的各种规格认证而决定。充分了解再生料的特性、决定再生料的比例，有助于降低成本和环境保护。

测试条件
射出形成条件:树脂温度���℃，模具温度���℃
再生方法:利用粉碎机粉碎成型品后制作再生料
再生料比例 = ��、��、��、��、���％、分别与新料混匀
再生次数:�-�次

　代表牌号（SV����THF）不同再生料比例时的物性保持率
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