
关键特性
产品说明

Dynaflex™D3204-1000-03 是一种容易加工的 TPE，设计用于通用型应用。它适合于注射模塑、挤出成型、吹塑成型以及热成型
等工艺过程。
 

• 质地干燥
 

• 容易加工
 

• 熔体强度高
 

• 手感柔软
总览

材料状态 • 已商用：当前有效

供货地区 • 北美洲
• 非洲和中东

• 拉丁美洲
• 欧洲 • 亚太地区

特性 • 良好的加工性能 • 良好的熔体强度
用途 • 通用 • 玩具 • 消费品应用领域
机构评级 • FDA 未评级
RoHS 合规性 • RoHS 合规
外观 • 自然色
形式 • 粒子
加工方法 • 挤出 • 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 1.01  1.01  ASTM D792
熔流率（熔体流动速率） ASTM D1238

190°C/2.16 kg 6.0 g/10 min 6.0 g/10 min
200°C/5.0 kg 23 g/10 min 23 g/10 min

收缩率 - 流动 1.0E-3 到 4.0E-3 in/in 0.10 到 0.40 % ASTM D955
弹性体 典型值 (英语) 典型值 (公尺) 测试方法

拉伸应力 2, 3 (100%应变, 73°F (23°C)) 990 psi 6.83 MPa ASTM D412
抗张强度 2, 3 (断裂, 73°F (23°C)) 1100 psi 7.60 MPa ASTM D412
伸长率 2, 3 (断裂, 73°F (23°C)) 420 % 420 % ASTM D412
撕裂强度 260 lbf/in 45.5 kN/m ASTM D624
压缩永久变形 (73°F (23°C), 22 hr) 22 % 22 % ASTM D395B

硬度 典型值 (英语) 典型值 (公尺) 测试方法
肖氏硬度 (邵氏 A, 10 秒) 78  78  ASTM D2240

充模分析 典型值 (英语) 典型值 (公尺) 测试方法
表观粘度 (392°F (200°C), 11200 sec^-1) 23.5 Pa·s 23.5 Pa·s ASTM D3835

技术数据表
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加工信息
注射 典型值 (英语) 典型值 (公尺)

料筒后部温度 240 到 320 °F 116 到 160 °C  
料筒中部温度 330 到 370 °F 166 到 188 °C  
料筒前部温度 360 到 400 °F 182 到 204 °C  
射嘴温度 360 到 400 °F 182 到 204 °C  
模具温度 70 到 90 °F 21 到 32 °C  
背压 0.00 到 150 psi 0.00 到 1.03 MPa  
螺杆转速 40 到 100 rpm 40 到 100 rpm  

注射说明
以乙烯醋酸乙烯共聚物 (EVA) 为基础的色母料最适合 Dynaflex™ D3204-1000-03 着色。使用熔体流动速率较高（范围为 25 - 40
克/10 分钟）的色母料，则能达到较好的颜色分散效果（一致性）。典型的色母料用量为 1% 至 5%（重量）。若使用 GLS 可供的预
着色复合材料，则可达到较好的配色一致性。不应采用以 PVC 为基础的色母料。色母料是否适用，应由用户通过试验来最终确
定。
 
在使用此产品之前或之后，均须用熔体流动速率较低 (0.5 - 2.5 MFR) 的聚苯乙烯 (PS) 或聚丙烯 (PP) 彻底进行置换。
 
Dynaflex™ D3204-1000-03 具有良好的熔体稳定性。最长停留时间可能会根据机筒尺寸有所变化。通常，如果机器闲置 5 - 8 分钟
或以上，则应将机筒排空。
 
不需要干燥
 
注射速度：1 - 5 英寸/秒
第一阶段 - 提升压力：300 - 700 psi
第二阶段 - 保持压力：70% 的升压
保持时间（厚部件）：4 - 10 秒
保持时间（薄部件）：1 - 3 秒

备注
1 典型值不用于解释规格书
2 C 模具
3 2 小时

CONTACT INFORMATION

North America
Avon Lake, United States
33587 Walker Road
Avon Lake, OH, United States ,
44012
+1 440 930 1000
+1 844 4AVIENT

South America
Sao Paulo, Brazil
Av. Francisco Nakasato, 1700
13295-000 Itupeva
Sao Paulo, Brazil
+55 11 4593 9200

Asia
Shanghai, China
2F, Block C
200 Jinsu Road
Pudong, 201206
Shanghai, China
+86 (0) 21 6028 4888

Europe
Pommerloch, Luxembourg
19 Route de Bastogne
Pommerloch, Luxembourg , L-9638
+352 269 050 35

avient.com
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