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ダイアミドダイアミドダイアミドダイアミドのののの物性表物性表物性表物性表    

ダイアミドダイアミドダイアミドダイアミド® ZX 2900® ZX 2900® ZX 2900® ZX 2900    ：：：：    非強化非強化非強化非強化 PA12PA12PA12PA12        

ダイアミドダイアミドダイアミドダイアミド® ZX 2900 GF20® ZX 2900 GF20® ZX 2900 GF20® ZX 2900 GF20：：：：    ガラスガラスガラスガラス強化強化強化強化 PA612 PA612 PA612 PA612    

2008 年 10 月 

特性特性特性特性    試験方法試験方法試験方法試験方法    単位単位単位単位    ZX2900ZX2900ZX2900ZX2900    
ZX2900ZX2900ZX2900ZX2900    

GF20GF20GF20GF20    

密度密度密度密度    23 °C23 °C23 °C23 °C    ISO 1183ISO 1183ISO 1183ISO 1183    g/cm³g/cm³g/cm³g/cm³    1.071.071.071.07    1.231.231.231.23    

融点融点融点融点    DSCDSCDSCDSC    °C°C°C°C    215215215215    215215215215    

ビカットビカットビカットビカット軟化転軟化転軟化転軟化転 ( ( ( (Method B)Method B)Method B)Method B)    50N50N50N50N    ISO 306ISO 306ISO 306ISO 306 °C°C°C°C    185185185185    205205205205    

熱変形温度熱変形温度熱変形温度熱変形温度    

AAAA 法法法法    

BBBB 法法法法    

1,8 MPa1,8 MPa1,8 MPa1,8 MPa    

0,45 MPa0,45 MPa0,45 MPa0,45 MPa    
IIIISO 75SO 75SO 75SO 75    

°C°C°C°C    

°C°C°C°C    

55555555    

140140140140    

190190190190    

210210210210    

引張降伏強度引張降伏強度引張降伏強度引張降伏強度    

引張降伏伸度引張降伏伸度引張降伏伸度引張降伏伸度    

引張破断強度引張破断強度引張破断強度引張破断強度    

引張破断伸度引張破断伸度引張破断伸度引張破断伸度    

23 °C23 °C23 °C23 °C    

50505050％％％％RhRhRhRh    
ISO 527ISO 527ISO 527ISO 527    

MPaMPaMPaMPa    

%%%%    

MPaMPaMPaMPa    

%%%%    

55555555    

15151515    

50505050    

>50>50>50>50

----    

----    

110110110110    

>3>3>3>3

引張弾性率引張弾性率引張弾性率引張弾性率    
23 °C23 °C23 °C23 °C    

50505050％％％％RhRhRhRh    
ISO 527ISO 527ISO 527ISO 527    MPaMPaMPaMPa    1700170017001700    6000600060006000    

曲曲曲曲げげげげ弾性率弾性率弾性率弾性率    
23 °C23 °C23 °C23 °C    

50505050％％％％RhRhRhRh    
ISO 178ISO 178ISO 178ISO 178    MPaMPaMPaMPa    1500150015001500    5500550055005500    

シャルピーシャルピーシャルピーシャルピー衝撃試験衝撃試験衝撃試験衝撃試験

（（（（ノッチノッチノッチノッチありありありあり））））

23 °C23 °C23 °C23 °C    

---- 33330 °C0 °C0 °C0 °C
ISO 179/1eAISO 179/1eAISO 179/1eAISO 179/1eA kkkkJ/mJ/mJ/mJ/m2222    

8888    

7777    

10101010    

7777    

成形収縮率成形収縮率成形収縮率成形収縮率    

ISO 1874ISO 1874ISO 1874ISO 1874----2222    

127x12.7x3.2mm127x12.7x3.2mm127x12.7x3.2mm127x12.7x3.2mm    

流動方流動方流動方流動方    

直角方向直角方向直角方向直角方向    

%%%%    

%%%%    

1.31.31.31.3    

1.11.11.11.1    

0.550.550.550.55    

1.051.051.051.05    

吸水率吸水率吸水率吸水率    

23 °C23 °C23 °C23 °C 飽和飽和飽和飽和    

23°C23°C23°C23°C,50,50,50,50％％％％

RHRHRHRH    

ISO 62ISO 62ISO 62ISO 62    
%%%%    

%%%%    

2.82.82.82.8    

1.01.01.01.0    

2.02.02.02.0    

0.80.80.80.8    

線膨張係数線膨張係数線膨張係数線膨張係数    
流動方向流動方向流動方向流動方向    

直角方向直角方向直角方向直角方向    
ISO 11359ISO 11359ISO 11359ISO 11359    10101010----4444/K/K/K/K 1.31.31.31.3    

0.50.50.50.5    

0.70.70.70.7    

絶縁耐力絶縁耐力絶縁耐力絶縁耐力    IEC60243IEC60243IEC60243IEC60243----1111    KV/mmKV/mmKV/mmKV/mm    30303030    38383838    

体積固有抵抗体積固有抵抗体積固有抵抗体積固有抵抗    IEC 60093IEC 60093IEC 60093IEC 60093    OhmOhmOhmOhm・・・・cmcmcmcm    >10>10>10>1014141414 >10>10>10>1014141414

メルトフローレートメルトフローレートメルトフローレートメルトフローレート
270270270270℃℃℃℃    
2.16kg2.16kg2.16kg2.16kg

ISISISISO1113O1113O1113O1113    cmcmcmcm3333/10min/10min/10min/10min    50505050    18181818    

記載内容記載内容記載内容記載内容はははは現時点現時点現時点現時点でででで入手入手入手入手できるできるできるできるデータデータデータデータにににに基基基基づいてづいてづいてづいて作成作成作成作成しておりしておりしておりしており、、、、新新新新しいしいしいしい知見知見知見知見によりによりによりにより改訂改訂改訂改訂されることがされることがされることがされることが

ありますありますありますあります。。。。またまたまたまた記載内容記載内容記載内容記載内容はははは情報提供情報提供情報提供情報提供であってであってであってであって、、、、これをこれをこれをこれを保証保証保証保証するものではありませんするものではありませんするものではありませんするものではありません。。。。    
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成形前準備成形前準備成形前準備成形前準備についてについてについてについて

◆◆◆◆ 予備乾燥予備乾燥予備乾燥予備乾燥

ダイアミド成形材料はあらかじめ乾燥された上、防湿袋に梱包されていますので開封と同時にご使

用いただけます。 尚、一度開封された成形材はその後いくら密閉して保管されておりましても吸

湿は進行しておりますので予備乾燥を行なってください。一般的な乾燥条件は約 90℃で 3～5時間

ですが外気の湿度が高い夏場には 100℃程度に乾燥温度を上げてください。 より、安定した乾燥

を行なうために除湿乾燥器のご使用をお奨めいたします推奨いたします。 

◆◆◆◆ 射出成形射出成形射出成形射出成形

1)成形機の仕様について

特に特殊な構造の成形機は必要ありませんが、以下の様な仕様が好適です。

①温度調節が 3 ゾーン以上 ②L/D＝20～30 ③圧縮比＝2～3 

2)成形条件について

ダイアミドは成形性に優れ、通常のポリアミド樹脂成形のノウハウをそのまま応用することがで

きます。

①金型温度    … 40～120℃ 

 ゴムの加硫の関係から、1 ステッププロセスの場合は 60～120℃、2 ステッププロセスの場合 

 は 80℃程度の金型温度が適当です。 

②シリンダー温度 … 240～270℃(GF20wt%強化品で 260～290℃)

 他のナイロンと同じように、バリが出る傾向がありますので過充填に注意してください。ま 

 た、フィードゾーンが 80℃を超えるような場合は、ペレットが若干軟化し、うまくフィード 

 できない場合があります。40～80℃の範囲に保ってください。 




