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关键特性
产品说明
Dynaflex™ G2730 是一种柔软、容易加工的聚合物。
 
• 耐气候性强

 
• 回弹性高

 
• 手感柔软、类似于橡胶

总体
材料状态 • 已商用：当前有效
供货地区 • 亚太地区
特性 • 耐气候影响性能良好 • 有弹性

用途 • 包覆成型
• 个人护理

• 柔软触感应用
• 消费品应用领域

机构评级 • FDA 21 CFR 177.1210 1
RoHS 合规性 • RoHS 合规
外观 • 半透明
形式 • 粒子
加工方法 • 挤出 • 注射成型

技术特性 2

物理性能 典型值(英语) 典型值(公尺) 测试方法
密度 / 比重 0.890   0.890   ASTM D792
弹性体 典型值(英语) 典型值(公尺) 测试方法
拉伸应力 3, 4 (300%应变, 73°F (23°C)) 175 psi 1.21MPa ASTM D412
抗张强度 3, 4 (断裂, 73°F (23°C)) 440 psi 3.03MPa ASTM D412
伸长率 3, 4 (断裂, 73°F (23°C)) 650% 650% ASTM D412
压缩永久变形 (73°F (23°C), 22 hr) 11% 11% ISO 815
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) 25   25   ASTM D2240
充模分析 典型值(英语) 典型值(公尺) 测试方法
表观粘度 ASTM D3835
392°F (200°C), 1340 sec^-1 30.7 Pa·s 30.7 Pa·s
392°F (200°C), 11200 sec^-1 5.90Pa·s 5.90Pa·s

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 380 到 400 °F 193 到 204 °C  
料筒前部温度 400 到 420 °F 204 到 216 °C  
射嘴温度 420 到 450 °F 216 到 232 °C  
加工（熔体）温度 355 到 455 °F 179 到 235 °C  
模具温度 75 到 150 °F 24 到 66 °C  
背压 100 到 200 psi 0.689 到 1.38MPa  
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注射说明
以聚丙烯 (PP)、乙烯醋酸乙烯共聚物 (EVA) 或低密度聚乙烯 (LDPE) 为基础的色母料最适合 Dynaflex™ G2730
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。典型的色母料用量为 1%
至 5%（重量）。可以使用液体颜料，但以矿物油为基础的载体对最终硬度值会有显著的影响。不应采用以 PVC
为基础的色母料。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。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) 的聚乙烯 (PE) 或聚丙烯 (PP) 彻底进行置换。
 
Dynaflex™ G2730 可利用高达 20%
的回收料同时其性能所受影响却极小，但该回收料必须是未受到污染的。为了最大限度地减小模塑期间其性能所受的影响，
熔体温度应维持得尽可能低。回收料的有效性应由用户最终确定。
 
Dynaflex™ G2730 具有极好的熔体稳定性。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 8 - 10
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：500 - 700 psi

备注
1 Please contact GLS Thermoplastic Elastomers for a copy of the FDA compliance letter.
2 典型值不用于解释规格书
3 C 模具
4 2 小时
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