
 

 
全球总部  

7350 Empire Drive, Florence, KY 41042，美国 | 电话：+1 800.354.9858 
 info@aristechsurfaces.com  I  info.europe@aristechsurfaces.com 

我们让卓越浮出表面ä 
WWW.ARISTECHSURFACES.COM 

 

1 40
0-

00
9 

EN
 

07
/2

02
2 

热成型公告 
热成型界的首选产品，满足运输、娱乐和海洋市场的

需求。请注意 InDURO™的热成型技巧： 

› 在防止吸湿方面必须更加谨慎。请参阅 400-014，

以了解正确的护理。 

› 该产品应以“先进先出”的库存控制方式使用。 

› 在准备使用之前，包装应保持完整。  如果在生产

过程中没有消耗掉所有板材，则应该在返回库存

之前重新密封包装，以防止吸湿。 

› 加热周期应当在最短约 3分钟到最长约 5分钟的

范围内。 

热成型设备和模具设计差异很大，因此下面建议应仅

作为指南使用。 

使用双炉（顶部和底部加热）设备可以在加热周期时

间方面获得最佳效果。这也为热成型周期提供了更大

的宽容度。顶部表面的目标温度最好为 370℉～390℉，

底部表面的目标温度为 340℉～360℉。通过这种设置，

加热周期时间约为 2分钟。同样，如果您的设备需要

更多时间，则您可以瞄准较低的范围，如果您的设备

允许更快加热，则您可以瞄准较高的范围。  如果设备

允许在较短的加热周期内进行处理，则有更多的回旋

余地来提高处理温度。 

为了确保产品的完整，板材的拉伸厚度是有物理限制

的。  建议的最小拉伸厚度应不小于 0.040英寸。  如果

产品被拉伸得比这些建议的厚度更薄，则 Aristech 

Surfaces LLC公司无法对所有失败的零件予以信任或保

证。 
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提示：有关接触任何 Aristech Surfaces 产品的注意事项和信息，请参阅适用的材料安全数据表。 

本文档所载信息：a）基于 Aristech Surfaces公司现有的技术数据和经验；b）仅供具有相应技术技能的个人使用，这

些人对所有设计、制造、安装和危险全权负责；c）在咨询当地法规并独立确定产品适合预期用途后，酌情使用，风

险自担；以及 d）不用于创建设计、规范或安装指南。  Aristech Surfaces公司不作任何明示或暗示的陈述或保证，也

不承担任何责任或者对以下负责：i）任何所提供信息的准确性、完整性或适用性；ii）使用该信息所获得的结果，无

论是否由 Aristech Surfaces公司的疏忽所致；iii）所有权和/或不侵犯第三方知识产权；iv）产品的适销性、适合性或

对任何目的的适用性；或者 v）接触或使用该产品所导致的健康或安全危害。  Aristech Surfaces公司不承担以下责

任： x）任何损伤，包括与本产品的规范、设计、制造、安装或与其他任何产品的组合有关的诉求，以及 y）特殊

的、直接的、间接的或结果性的损伤。 

 


