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ElastollanElastollanElastollanElastollan®®®® SPSPSPSP 9339933993399339
®= BASF Polyurethanes GmbH 注册商标

产品特性::::

聚酯型聚氨酯弹性体，具有杰出的机械性能和耐磨性能，良好的阻尼特性和高回弹性能。

可用于注塑和挤出加工。

物理性能 数值 单位 测试标准

硬度 70707070 Shore A DIN ISO 7619-1 (3s)

密度 1.1.1.1.21212121 g/cm³ DIN EN ISO 1183-1-A

拉伸强度 30303030 MPa DIN 53504-S2

断裂伸长率 500500500500 % DIN 53504-S2

20%拉伸应力 1111 MPa DIN 53504-S2

100%拉伸应力 3.13.13.13.1 MPa DIN 53504-S2

300%拉伸应力 8.28.28.28.2 MPa DIN 53504-S2

撕裂强度 50505050 N/mm DIN ISO 34-1Bb

磨损 40404040 mm³ DIN ISO 4649-A
测试片皆由经过预干燥处理的粒子（水份含量小于 0.02%）注射而成，且注射后需经过 100°C，20小时退火。

测试样条由测试片裁切制成。测试环境：室温 23°C± 2°C，空气湿度 50% ± 6%。

以上数值仅为代表性参考数值，不作为产品质量检验标准。针对有特殊要求的应用，在选择材料前请与供应

商进行数据确认。

产品外观以及包装::::
椭圆形粒子

PE-包装袋, 净重 25 kg
有 PE内衬袋的八角箱, 净重 1000 kg
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干燥建议::::
成型加工之前和成型加工过程中，材料需保持严格的干燥，含水量需要控制在 0.02%之下。因此，我们推荐

使用除湿干燥器，在 80－90˚C温度下干燥 2－3小时；如有添加剂则需一同干燥。

注射成型::::
空射熔体必须不含气泡或者泡沫，否则请及时改善干燥条件。

以下数据仅为参考值，实际的数值可能会因机器，模具和环境条件的不同而不同。

加料段
[°C]

一段
[°C]

二段
[°C]

三段
[°C]

四段
[°C]

喷嘴
[°C]

熔体温度
[°C]Ca.

模具温度[°C]
Ca.

40 170-180 175-185 180-190 185-195 195-205 190 - 200 20 - 40

加工建议::::

螺杆转速 ( 线速度 ) 小于 0.2 米/秒 | 12 米/分钟

保压压力 ( 熔体压力 ) 400 - 600 Bar

注射速度 尽可能的低

熔体停留时间( 包含热流道 ) 小于 10 分钟

螺杆转速
螺杆直径 [mm] 30 45 50 60

最大转速 [rpm] 125 80 70 60

模具表面光洁度小于 25－35μm时，可能会产生粘模的问题，造成脱模困难。

顶针的大小应为硬塑料的 2－3倍。

机器选型::::
通用的三段式单螺纹螺杆射出机适用于加工热塑性聚氨酯弹性体。压缩段过短的螺杆不适用于热塑性聚氨酯

弹性体注射。螺杆的压缩比约为 1:2，不能超过 1:3。螺杆需配有止逆环。

地址：深圳市光明新区别墅路1号世峰大厦1101室 ，  电话：0755-81799887/18118772075，邮箱：meipin.lin@cjbase.com



技术参数说明书

Version 03，Date：July 2014 Page 3 from 4

ElastollanElastollanElastollanElastollan®®®® SPSPSPSP 9339933993399339
®= Registered Trademark of BASF Polyurethanes GmbH

挤出加工::::
以下数据仅为参考值，实际的数值可能会因机器，模具和环境条件的不同而不同。

加料段
[°C]

一段
[°C]

二段
[°C]

三段
[°C]

四段
[°C]

适配器
[°C]

机头
[°C]

口模
[°C]

冷却的* 165 175 180 185 185 190 185
*如果加料段开槽

加工建议::::螺杆最大线速度 0000....11115555 mmmm////ssss

螺杆速度
dscrew [mm] 45 60 75 90

nmax [min-1] 60 45 35 30
建议在开机时设定螺杆线速度约为 0.05 m/s，并使用饥饿喂料以控制螺杆扭矩及发动机能耗。

机器选型::::
推荐使用压缩比为 1:2到 1:3之间的单螺杆挤出机，最好是 1:2,5。BASF的经验显示三段式螺杆长径比为 25
到 30之间最为适用。螺杆应具有持续稳定的、与直径等长的螺距，螺杆与机筒之间的径向间隙为 0,1至

0,2mm。复合型螺杆例如屏障型螺杆被证明也同样适用于热塑性聚氨酯弹性体的加工。高压缩比的短螺杆不

适用于加工 Elastollan®。

加工::::
一般而言，产品若处于干燥阴凉的环境下，且存放于未拆封、无损坏的包装袋中，其在发货后的至少 6个月

内处于可正常加工状态。此后，我们将不对产品的加工性能和保质期提供进一步担保。如果材料本身存在质

量缺陷，买方的权利保证不受影响。

储存::::
Elastollan® 是吸湿性材料，因此建议储存在密闭的原始包装以及干燥条件下。附加信息例如干燥，加工温度

和后处理建议请参考我们的产品手册"热塑性聚氨酯弹性体 (TPU) Elastollan®-加工建议"。

危险性识别::::
无已知特殊危害。 使用前请参考产品安全技术说明书。

废弃物处理::::
详细信息请参考当地条例法规以及产品安全技术说明书。
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重要信息::::
如需使用巴斯夫聚氨酯特种产品（中国）有限公司的产品来生产消费品（例如涉及 食品级，皮肤接触，儿童玩具等产品）或医疗用品，则应考虑

国家和国际法律法规。无特定法规的地区，应以欧盟目前对消费品和医疗用品的法规要求作为参考。强烈建议客户咨询巴斯夫聚氨酯特种产品

（中国）有限公司销售部门和生态及产品安全部门。

本技术说明书中包含的数据是基于我们目前的知识和经验。鉴于许多因素可能影响产品的加工和应用，这些数据并不免除客户进行自己的调查和

测试的义务，这些数据并不暗示任何对于产品的特定性能和在特殊应用中的适应性的担保。此处所提供的任何说明、图纸、照片、数据、比例、

重量等不构成合同产品的协议质量，供应商可在没有提前通知的情况下进行更改。客户有责任确保遵守任何专有权利和现有的法律和法规。

如有疑问，请联系我们的销售部门::::
深圳市传佳新材料有限公司
深圳市光明新区别墅路1号世峰大厦1101 
电话:0755-81799887 ，林小姐18118772075
网址：http://www.cjbase.com/
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