
◎特性データ

１．成形品の厚みと耐アーク,耐トラッキング特性変化

耐アーク性　及び耐トラッキング性

1.00 2.00 3.00

141 185 189

＞600 ＞600 ＞600

成形品の厚み　(mm)

耐アーク性　　　(sec)

耐トラッキング性ＩＥＣ法　(Ｖ)

　(ａ）長期高温放置（１50℃）による電気特性の変化
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        　フドウプリミックスFP100F（B)は、 耐燃性、耐アーク性、耐トラッキング性、
       および長期高温下での信頼性が高いなどに特徴があります。 これらの特色
       を持つフドウプリミックスFP100F(B)を使用していただくため実際の製品設計

       にあたって参考となる特性の変化を説明いたします。

１．成形品の厚みと特性変化

２．長期高温処理による特性変化

耐アーク性は上表の様に変化しますが、　2ｍｍ以上で180secの保証ができます。

耐トラッキング性は厚さによらず600(Ｖ)以上を保証します。

      高温度（150℃）中にＪＩＳ試験片を長時間処理した後の
      電気特性を測定しました。絶縁抵抗、絶縁破壊の強さは

      1,000時間後でも変化がほとんど無く安定しています。
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     　(ｂ）長期高温放置（１50℃）による機械強度の変化

     高温度（150℃）中にＪＩＳ試験片を長時間処理した後の
     機械強度を測定しました。強度の劣化は1,000時間では

     全く現れません。

　(ｃ)長期高温放置（１50℃）による寸法変化

      高温度（150℃）中に射出成形によるＪＩＳ試験片を
      長時間処理し、寸法の変化を測定しました。
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　①．材料 フドウプリミックスFP100F(B)
(射出成形用)

　②．成形品 JIS　K‐6911　曲げおよび衝撃試験片

　③．成形条件
　　　成形機 松田ＫＩ‐50
　　　シリンダ温度(前部) 70℃
　　　シリンダ温度(後部) OFF

　　　射出圧力 1,350kg/cm2

　　　型締力 50T
　　　射出速度(FCV) 3.0
　　　金型温度(固定) 165℃
　　　金型温度(可動) 165℃
　　　硬化時間 60sec

　④．ゲート位置

曲げおよび衝撃強さ

A 88 4.3

B 122 3.4

C 117 3.3

ゲート位置 曲げ強さ　(MPa) 衝撃強さ　(ｋJ/㎡)

３．成形条件と特性

　トランスファ成形や射出成形においては、成形品形状、ゲート位置などにより材料の流動挙動が
    変化し、また、成形条件により硬化度が異なるため成形品の要求特性が出ない場合があります。

したがって金型設計や成形条件には十分注意する必要があります。
        

          一例として
          　●ゲート位置と機械強度

       　  ●成形条件、ゲート位置と収縮率
    を示します。

　(ａ)ゲート位置と曲げ強さ、衝撃強さとの関係
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成形温度および硬化時間と成形収縮率

　(ｂ)成形温度および硬化時間と成形収縮率との関係

        　射出成形の場合、射出方向とそれに直角な方向とでは収縮率が異なることは周知の通りです。
        そこで金型温度、硬化時間が異なった場合、成形収縮がどのように変化するか、

        あるいは方向差がどのように変わるかを調べました。

        　金型温度160～180℃、硬化時間30～180secの条件では成形収縮率の方向による差は、
        ほぼ0.2％の範囲内に入り、成形条件による成形収縮率およびその方向による差は

        非常に小さいといえます。

　①．材料          フドウプリミックスFP100F(B)     (射出成形用)

　②．成形品       JIS　K‐6911　成形収縮率試験片
      

      　③．成形条件
    　　  　成形機                          松田ＫＩ‐50

    　　  　シリンダ温度(前部)          70℃
    　　  　シリンダ温度(後部)          OFF

 　　  　射出圧力                       1350kg/cm
    　　  　型締力                          50 T

    　　  　射出速度(実測)              12 sec
　　  　保圧時間                       10 sec
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