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これらの数値は、上記基本条件に記載された形状を成形した時の実測値の一例です。成形機・ショット率・サイクル時間によって条件は
異なります。

[成形品形状]　　平板　長さ（流れ方向）：100mm、幅（直角方向）：120mm、厚さ：2mm

[成 　形　 機]　　ファナック100トン　スクリュー：φ32、圧縮比：2.5　L/D：20

MPa

MPa
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基本条件

RADEL ® （レーデル） ポリエーテルサルホン

電気または油温調
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