
 
產品資訊  版本: 1.0 

阻燃級 ABS D-1000、D-1000A、D-1000S 

加工建議條件 

A. 乾燥（Drying）: 85℃，3 小時 

建議成型前塑料必須乾燥到 0.1%以下之含水率（DEW POINT-35℃以下） 

乾燥時間須依原料儲存條件如溫度、溼度與時間做調整。 

B. 射出機料筒（Barrel）設定溫度 

 前段（噴嘴端） 中段 後段（進料端） 

最高 220 220 210 
最低 185 185 175 

料筒設定溫度依製品大小、厚度與料筒尺寸做調整，但原則上實測料溫度應不

可超過 235℃。 

C. 模具溫度:40~70℃ 

模具溫度可依製品尺寸、厚度與澆口(Gate)及流道(Runner)系統做調整。 

D.  射壓: 50~60kg/cm2 

保壓: 40~50kg/cm2 

背壓: 5~10kg/cm2 

備註 

1. 材料乾燥不完全易產生銀紋等問題。 

2. 在射出週期中物將熱融膠長時間停滯在加熱管中。 


