
一、简介

PT202-F为中等流动性，纺丝、注塑级树脂，适合短纤维或者纺粘成型，也可以注塑成型、3D打印。

二、物性指标

物理性能 典型值 测试方法

密度 g/cm³ 1.25±0.05 ISO 1183

熔体流动速率 g/10min
(190℃,2.16kg)

15-25 ISO 1133

熔点 ℃ 155-165 DSC

玻璃化转变温度℃ 55-65 DSC

光学纯度%单体 98%L 普立思方法

机械性能 典型值 测试方法

拉伸强度MPa ≥60 ISO 527

断裂伸长率 % ≥3 ISO 527

缺口冲击强度 kJ/m² ≥1 ISO 179

三、应用领域：

-短纤维

-纺粘无纺布

-纤维填充

-注塑产品

-3D打印

四、操作建议

通用螺杆，长径比为24:1至32:1，压缩比为2.5:1至3:1；

树脂含水率低于400 ppm，纺丝时含水率低于50 ppm；

挤出机开机后和关机前均使用聚苯乙烯或者聚丙烯进行清洗；

注塑工艺

下料口 20-40 ℃

喂料段 155-175 ℃

压缩段 180-220 ℃

计量段 180-220 ℃

喷嘴 180-220 ℃

熔体温度 180-220 ℃

模温 20-30 ℃
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五、干燥：

PT202-F在出厂时已经进行过结晶干燥处理，结晶度高于30%，含水量低于400ppm,以铝箔纸袋复合包装，使用过程中开

包即用，无需进一步处理。树脂暴露于空气中30min以上，或回料处理时，需重新干燥，建议使用经过除湿干燥的空气干燥聚

乳酸树脂，建议干燥条件如下：

干燥条件

干燥时间(小时) 4-6

干燥温度(℃) 85

空气露点(℃) -(40~42)

六、危害及处理措施

聚乳酸的毒性很低，在正常的使用条件下，偶然摄入或接触眼睛和皮肤不会造成任何异常问题。然而在处理、储存、使用

或处置这些树脂时，建议谨慎行事。为了安全处理产品，有必要进行良好的内部管理并控制灰尘。在局部接触熔体的情况下，

请使用带隔热层的手套进行热保护。在制造过程中，工人应受到保护，避免与熔化的树脂接触。处理和制造树脂可能会产生蒸

汽和粉尘，可能会对眼睛和上呼吸道造成刺激。在多尘的环境中，请使用经批准的防尘呼吸器。建议对聚合物加工区进行良好

的全面通风。

七、废弃物处理

不要倾倒在任何下水道、地面上或水体中。对于未使用的或未受污染的材料，最好的选择是回收到工艺中，否则就送入

焚烧炉或其他热销毁装置。对于使用过的或被污染的材料，处置方案仍然相同，但需要进行额外的评估。处置必须符合相关

法律和法规。

*上述材料物性数据及加工指南为典型的试验加工数据，仅供参考。是否适用于客户和制件，需客户自行验证确认。
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