
Exxtral™ 高性能聚烯烃

本文档简要介绍了 Exxtral™ 高性能聚烯烃a 注塑成型加工的推荐工艺和模具设计参考。根据 MSDSb，
应避免超过 288°C 的高温。

所示数值仅供参考，不得解释为详尽数值或材料规范。

加工参数

快速加工参考

参数 典型范围 建议的值c/注释

干燥 70 至 110°C 下 2 至 6 小时（干燥剂）

80 至 110°C 下 3 至 6 小时（热空气）

最低值有助于降低能耗并避免颗粒聚集。暴露在湿气中的颗粒可能需要更高的
值，以减轻零部件上的散斑缺陷

熔体温度 200°C 至 250°C 230°C

料筒区 取决于螺杆设计和料筒容量

末端 190°C 至 230°C 210°C

中部 200°C 至 240°C 220°C

前部和喷嘴 210°C 至 250°C 230°C

流道和热浇口 熔体温度 ±10°C 230°C

模具温度 15°C 至 90°C 30°C 至 50°C

螺杆转速 40 到 100 rpm 取决于螺杆直径

缓冲量 5 - 15 毫米 取决于料筒容量

注塑速度 中等，100 至 700 cm3/s 450 cm3/s 或零部件质量所允许的速度

填充时间 1 到 10 秒 如果条件允许，将零部件填充至 95% 到 98% 满

补缩 / 保压时间 1 到 20 秒 完成模具填充的型材，避免螺杆反弹、补缩零部件和允许浇口凝固

冷却时间 15 到 40 秒 取决于零部件和模具设计

加工周期 30 到 90 秒 取决于应用和壁厚

压力（熔体） 液压压力取决于增压比

注塑 350 到 1200 巴 750 巴

补缩 / 保压 传导压力的 50% 至 75% 补缩：400 到 550 巴 / 保压：300 到 450 巴

背压 35 到 150 巴 50 巴或更高，以进行更多剪切 / 混炼

在料筒内的停留时间 1 至 5 分钟，连续成型最多 30 分钟
（停工期间）

处理高温 / 剪切、回收料或对颜色敏感的应用时，避免停留时间超过 5 分钟。
根据机器、模具、零部件、材料和其他工艺条件进行优化以确保熔体 / 零部件
质量。

Exxtral 高性能聚烯烃是一种半结晶材料，它的模塑件可能会出现

缩痕 / 收缩孔隙，但这可以通过使用有效的零部件补缩、较慢的

注塑速度和 / 或较高的补缩压力最大程度地减轻。保压 / 补缩时

间应该足够长确保浇口凝固，同时不应太长，以防止零部件与型

芯粘合。同样地，应该在确保足够时间用于零部件顶出以及螺杆

完成塑化基础上减少冷却时间从而缩短加工周期。高流动牌号可

在较低的熔体 / 料筒温度下加工，即比上述温度低 10 至 20°C。

a Exxtral 高性能聚烯烃是一系列高性能工程聚丙烯共混物，主要用于注塑成型的汽车应用。
b 产品安全说明书
c 基于埃克森美孚化工内部实验室条件和客户成型条件的经验。



模具和零部件设计注意事项

空腔和型芯表面的良好温度控制非常重要，因为这会影响注入材

料的结晶和冷却。冷却管路 / 系统应相应设计和运行。

流道和浇口的尺寸应精心设计，以实现顺畅的流动，避免材料剪

切过热，并在表面外观和尺寸控制的工艺优化中允许一定的填充

速度范围。浇口直径 / 厚度应约为浇口部分壁厚的 50% 至 70%。

优选浇口位置在零部件的最厚点，以促进树脂从厚段流向薄段，

从而实现最佳的模具填充和补缩。

避免零部件相邻区域出现较大的壁厚差 (>=25%)。

避免与模具中的铜直接接触，特别是需要热老化性能的应用。

模具设计中的良好排气很重要。模具填充会导致“迪赛尔效应”，

其中包括模具中空气的高压、熔体前沿的燃烧以及较高的填充压

力。通过对模腔外围、顶杆、滑块和模制零部件的各角进行适当

的排气，可以减少 / 避免迪赛尔效应。建议根据零部件尺寸将排

气口宽度定为 10 到 20 毫米，间距为 25 到 75 毫米（请参见下面

的尺寸）。

通向模具外部的排气导槽型腔

导槽深度
1.1 mm – 1.5 mm

排气区深度
0.025 mm – 0.04 mm

排气区长度
1.5 mm – 2.5 mm
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