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关键特性
产品说明
Bergaflex™ BFI 75A-320 is an easy processing, general purpose thermoplastic elastomer based on styrenic block copolymers.
Material is filled, opaque and has a high denisty.

总体
材料状态 • 已商用：当前有效
供货地区 • 北美洲 • 欧洲 • 亚太地区
特性 • 良好的加工性能 • 良好的流动性 • 通用

用途 • 电器用具
• 工业应用

• 汽车领域的应用
• 通用 • 消费品应用领域

RoHS 合规性 • RoHS 合规
形式 • 粒子
加工方法 • 注射成型

技术特性 1

物理性能 典型值(英语) 典型值(公尺) 测试方法
密度 / 比重 1.18   1.18   ISO 1183

弹性体 典型值(英语) 典型值(公尺) 测试方法
拉伸应力 2 (断裂, 73°F (23°C), 0.0787 in
(2.00 mm)) 1170 psi 8.10MPa ISO 37

伸长率 2 (断裂, 73°F (23°C), 0.0787 in
(2.00 mm)) 620% 620% ISO 37

压缩永久变形 ISO 815
73°F (23°C), 72 hr 25% 25%
158°F (70°C), 22 hr 42% 42%

硬度 典型值(英语) 典型值(公尺) 测试方法
肖氏硬度 3 (邵氏 A, 10 秒, 73°F (23°C),
注塑) 75   75   ISO 7619

加工信息
注射 典型值(英语) 典型值(公尺)
建议的最大回制料比例 20% 20%  
料筒后部温度 329 到 347 °F 165 到 175 °C  
料筒中部温度 347 到 383 °F 175 到 195 °C  
料筒前部温度 365 到 437 °F 185 到 225 °C  
射嘴温度 383 到 437 °F 195 到 225 °C  
模具温度 68 到 104 °F 20 到 40 °C  
背压 290 到 1450 psi 2.00 到 10.0MPa  
螺杆转速 40 到 100 rpm 40 到 100 rpm  
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注射说明
Purge thoroughly before and after use of this product with a low flow (0.5 - 2.5 MFR) polyethylene (PE) or polypropylene (PP).
 
Bergaflex™ BFI 75A-320 has excellent melt stability. Maximum residence times may vary, depending on the size of the barrel.
Generally, the barrel
should be emptied if it is idle for periods of 8 - 10 minutes or longer.
 
Drying is not Required
 
Injection Speed: 1 to 3 in/sec
1st Stage - Boost Pressure: 350 to 900 psi
2nd Stage - Hold Pressure: 30% of Boost
Hold Time (Thick Part): 3 to 10 sec
Hold Time (Thin Part): 1 to 3 sec

备注
1 典型值不用于解释规格书
2 7.9 in/min (200 mm/min)
3 ±5 Sh A
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