


T�h�r�e�e�-�p�o�i�n�t��b�e�n�d�i�n�g��s�t�r�e�n�g�t�h���M�P�a�(�3�0�0�3�铝�/�3�0�0�3�铝�)� 7�.�4�C�F�

T�h�r�e�e�-�p�o�i�n�t��b�e�n�d�i�n�g��s�t�r�e�n�g�t�h���M�P�a�(�6�0�6�1�铝�/�6�0�6�1�铝�)� 7�.�5�C�F�

T�h�r�e�e�-�p�o�i�n�t��b�e�n�d�i�n�g��s�t�r�e�n�g�t�h���M�P�a�(�5�0�8�3�铝�/�5�0�8�3�铝�)� 5�.�5�C�F�

T�h�r�e�e�-�p�o�i�n�t��b�e�n�d�i�n�g��s�t�r�e�n�g�t�h���M�P�a�(�A�B�S�/�A�B�S�)� 4�.�1�2�C�F�

T�h�r�e�e�-�p�o�i�n�t��b�e�n�d�i�n�g��s�t�r�e�n�g�t�h���M�P�a�(�P�E�T�/�P�E�T�)� 5�.�5�C�F�

T�h�r�e�e�-�p�o�i�n�t��b�e�n�d�i�n�g��s�t�r�e�n�g�t�h���M�P�a�(�P�M�M�A�/�P�M�M�A�)� 6�.�4�2�C�F�

T�h�r�e�e�-�p�o�i�n�t��b�e�n�d�i�n�g��s�t�r�e�n�g�t�h���M�P�a�(�F�R�4�/�F�R�4�)� 6�.�5�1�C�F�

T�h�r�e�e�-�p�o�i�n�t��b�e�n�d�i�n�g��s�t�r�e�n�g�t�h���M�P�a�(�P�P�S�/�P�P�S�)� 3�.�6�C�F�

T�h�r�e�e�-�p�o�i�n�t��b�e�n�d�i�n�g��s�t�r�e�n�g�t�h���M�P�a�(�P�A�/�P�A�)� 4�.�4�5�C�F�

T�h�r�e�e�-�p�o�i�n�t��b�e�n�d�i�n�g��s�t�r�e�n�g�t�h���M�P�a�(�P�C�/�P�C�)� 5�.�7�4�C�F�

T�h�r�e�e�-�p�o�i�n�t��b�e�n�d�i�n�g��s�t�r�e�n�g�t�h���M�P�a�(�P�V�C�/�P�V�C�)� 6�.�4�S�F�

T�h�r�e�e�-�p�o�i�n�t��b�e�n�d�i�n�g��s�t�r�e�n�g�t�h���M�P�a�(�P�S�/�P�S�)� 1�.�7�5�C�F�

E�l�o�n�g�a�t�i�o�n�断�裂�伸�⻓�率�%�（I�I�I�型�） >�3�0�0�%�

h�a�r�d�n�e�s�s�硬�度�A� 7�2�



C�H�H�A�8�2�0� C�H�H�A�8�2�0�F�R� C�H�H�A�8�2�0�T�C�

C�o�m�p�o�n�e�n�t��A� C�o�m�p�o�n�e�n�t��B� C�o�m�p�o�n�e�n�t��A� C�o�m�p�o�n�e�n�t��B� C�o�m�p�o�n�e�n�t��A� C�o�m�p�o�n�e�n�t��B�

V�i�s�c�o�s�i�t�y�，C�P�(�6�#�5�R�)�� 1�5�0�0�0�0�-�2�0�0�0�0�0� 7�0�0�0�0�-�8�0�0�0�0� 5�0�0�0�0�-�7�0�0�0�0� 4�0�0�0�0�-�5�0�0�0�0� 1�5�0�0�0�0�-�2�0�0�0�0� 7�0�0�0�0�-�1�0�0�0�0�0�

D�e�n�s�i�t�y�，(�G�/�C�C�） 1�.�2�5� 1�.�1�5� 0�.�8�5� 0�.�8�5� 1�.�3� 1�.�2�5�

M�i�x�i�n�g��r�a�t�i�o�,��v�o�l�u�m�e� 2� 1� 2� 1� 2� 1�

V�0� -�-�

fl��a�m�e��r�e�t�a�r�d�a�n�c�y�（U�

L�9�4�)�

-� 1�.�2�-�

T�h�e�r�m�a�l��C�o�n�d�u�c�t�i�v�i�t�

y�（W�/�(�m�·K�)�）

2�5�W�o�r�k�i�n�g��T�i�m�e�(�m�i�n�)�

4�0�-�9�0�

F�i�x�t�u�r�e��T�i�m�e��(�f�o�r��p�o�l�i�

s�h�i�n�g��/��c�u�t�t�i�n�g�)�m�i�n�



灰�⾊�颜�⾊�

1�.�5�-�1�.�6�密�度�(�G�/�C�C�）

≤2�0�表�⼲�时�间��（m�i�n�)�

0�下�垂�度�（m�m�)�

≥2�0�0��挤�出�率�（�g�/�m�i�n�）

>�3�2�4��⼩�时�固�化�深�度�（m�m�)�

邵�⽒�硬�度��A� 4�5�

弹�性�伸�⻓�率�%� >�2�0�0�

拉�伸�强�度�m�P�a� >�2�

剪�切�强�度�m�P�a�(�A�L�/�A�L�)� >�1�.�6�





C��o��m��p��o��n��e��n��t���A� C��o��m��p��o��n��e��n��t���B�

颜�⾊� ⽩�⾊� 灰�⾊�

密�度�(�G�/�C�C�） 1�.�0�5� 1�

混�合�⽐�例�（体�积�⽐�） 1�0� 1�

2�0�-�3�0�操�作�时�间��（m�i�n�)�

3�0�-�4�0�固�化�时�间�（m�i�n�)�

邵�⽒�硬�度��A� 7�5�

断�裂�伸�⻓�率�%� 1�0�-�1�5�

剪�切�强�度�m�P�a�(�A�B�S�/�A�B�S�)� 5�S�F�

剪�切�强�度�m�P�a�(�钢�/�钢�） 2�0�C�F�

剪�切�强�度�m�P�a�(�A�L�/�A�L�)� 1�8�C�F�



C��o��m��p��o��n��e��n��t���A� C��o��m��p��o��n��e��n��t���B�

颜�⾊� ⽩�⾊� 灰�⾊�

密�度�(�G�/�C�C�） 1�.�0�5� 1�

混�合�⽐�例�（体�积�⽐�） 1�0� 1�

5�操�作�时�间��（m�i�n�)�

1�5�-�2�0�固�化�时�间�（m�i�n�)�

邵�⽒�硬�度��A� 6�5�

断�裂�伸�⻓�率�%� >�3�0�

剪�切�强�度�m�P�a�(�A�B�S�/�A�B�S� 5�.�5�S�F�

剪�切�强�度�m�P�a�(�P�C�/�P�C�)� 5�S�F�

剪�切�强�度�m�P�a�(�P�E�T�/�P�E�T�)� 4�.�5�s�f�

剪�切�强�度�m�P�a�(�A�L�/�A�L�)� 1�4�C�F�



C��o��m��p��o��n��e��n��t���A� C��o��m��p��o��n��e��n��t���B�

颜�⾊� 半�透�明� 半�透�明�

密�度�(�G�/�C�C�） 1� 1�

混�合�⽐�例�（体�积�⽐�） 1� 1�

3�-�5�操�作�时�间��（m�i�n�)�

3�0�-�5�0�固�化�时�间�（m�i�n�)�

邵�⽒�硬�度��A� 4�5�

断�裂�伸�⻓�率�%� >�3�0�

剪�切�强�度�m�P�a�(�P�P�/�P�P�)� 7�S�F�

剪�切�强�度�m�P�a�(�A�L�/�A�L�)� 1�3�C�F�

剪�切�强�度�m�P�a�(�P�E�/�P�E�)� 4�.�5�S�F�




