
Machenviron® P34HB-10

：该说明书里的信息用于帮助客户确定我们的产品是否适合他们的应用。我们建议客户在使用我们的产品之前对其进行检测和测试，以便确定

产品的内容和适用性满足他们的要求。除非有关适用法律明确要求，本说明书不构成任何其他担保（无论是明确的还是暗含的），包括不保证适销

性和对某特定用途的适用性，也不保证受由任何法律或专利推理出的保护。我们保留所有的专利权。对所有被确认的索赔，唯一的补偿是更换我们

的材料。任何情形下，我们不对特殊的、偶然的、间接的危害承担责任。

更新日期：2022年12月25日

特点

高生物基碳及低碳足迹 高耐热性

食品接触级 油、水、气阻隔性好

染色性好 综合力学性能好

可生物降解（海洋、淡水、土壤、家庭堆肥、工业堆肥、厌氧环境）

产品描述

Machenviron® P34HB-10是由生物合成技术在特定菌种体内合成的物质，CAS No.：125495-90-1。

Machenviron® P34HB-10是一款生物基、可生物降解材料，能在微生物环境下降解为CO2和H2O。

Machenviron® P34HB-10具有良好的热塑成型性，可以用传统塑料的加工方法来加工成各类制品。

性能 测试方法 测试条件 单位 典型值
【1】

外观 / / / 粉末

物理性能
【2】

密度 ISO 1183-1 / g/cm3 1.22

熔体流动速率 ISO 1133 170℃，2.16kg g/10min 5～10

水分 ISO 1269 / % ≤0.4

机械性能【2】

拉伸断裂强度 ISO 527 50mm/min MPa 19

断裂伸长率 ISO 527 50mm/min % 15

弯曲强度 ISO 178 2mm/min MPa 21

弯曲模量 ISO 178 2mm/min MPa 970

悬臂梁缺口冲击强度 ISO 180 23℃ KJ/m² 9

热性能
【2】

熔融温度 ISO 11357-3 / ℃ 155～170

负荷变形温度 ISO 75-2 0.45MPa ℃ 93

【1】典型值：只作为客户使用的参考，不作为品质指标最低值或最高值的保证及其他任何用途的保证。

【2】产品熔融造粒后的性能。
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应用领域

Machenviron® P34HB-10可以作为功能辅料与其他可降解树脂进行共混造粒，提高其他可降解树脂如

PLA、PBAT等的生物基碳含量、降解速率、阻隔性、耐热性和韧性，也能改善PLA的亲肤感和浸染着色

性。可广泛应用于纤维、薄膜、片材、吸管、化妆用具、玩具等领域。

干燥

Machenviron® P34HB-10在出厂时已进行了干燥处理，并采用铝箔袋密封包装，开袋后即可使用。开

袋后未用完的物料，建议在开袋后4h内进行密封处理，以备下次使用。若开袋后超过4h未及时密封，建议

采用真空烘箱进行干燥，干燥条件为：55～70℃，4～8h。

造粒加工

Machenviron® P34HB-10是一款高热敏感性的材料，在加工过程中，需严格控制材料的温度低于

190℃，否则有降解的风险，加工过程中的局部过热也会导致材料的热降解，进而使材料的性能下降。

将Machenviron® P34HB-10与PLA、PBAT等进行熔融共混造粒，典型的造粒加工工艺见表1。根据

PLA、PBAT含量的不同，加工工艺可以进行调整，但最高温度不得超过190℃。

1 Machenviron® P34HB-10 PLA PBAT

材

料

工艺 螺杆转速

（r/min） 输送段（℃） 熔融段（℃） 混炼段（℃） 均化段（℃） 模头（℃）

P34HB-10+PLA 60～150 100～160 150～180 165～185 160～180 160～180

P34HB-10+PBAT 60～150 80～140 120～160 130～170 120～160 120～160

成型加工

Machenviron® P34HB-10是一款半结晶生物聚酯，由于综合性能优良，可以与PLA、PBAT等其他生物

降解材料共混造粒后加工成制品。典型的注塑工艺见表2，最终需要根据材料和设备的具体实际状况进行

调整。

一般注塑模具，建议采用点浇口或侧浇口；薄壁制品注塑模具，建议采用扇形直浇口；模具需要设计

高效的冷却水路，型腔、型芯、行位都需要冷却。

2 Machenviron® P34HB-10 PLA PBAT

材

料

工艺 背压

（MPa）
下料口

（℃）
前段（℃） 中段（℃） 后段（℃） 射嘴（℃）

模具温度

（℃）

P34HB-10 + PLA ＜2 40～60 100～140 165～185 165～185 165～185 ＜30

P34HB-10 + PBAT ＜2 40～60 100～140 140～160 140～160 145～165 ＜15
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单螺杆挤出加工工艺参考表3，操作时需要根据实际情况进行调整，以确保设备能够运行在安全负载

范围以内。

3 Machenviron® P34HB-10 PLA PBAT

材

料

工艺 下料口

（℃）

输送段

（℃）

熔融段

（℃）

压缩段

（℃）

均化段

（℃）

过渡段

（℃）
模头（℃）

P34HB-10 + PLA 40～60 100～140 160～180 160～180 165～185 165～185 165～185

P34HB-10 + PBAT 40～60 80～120 130～160 130～160 140～170 140～170 140～170

Machenviron® P34HB-10在作为主料或辅料进行熔融加工时，建议材料在熔融状态下的停留时间小于

2min，否则会出现材料熔融状态停留时间过长导致降解的风险。

运输

本产品在搬运和装卸过程中严禁使用铁钩等锐利工具，切忌抛掷以免损坏包装袋。运输时避免雨

淋和在阳光下曝晒，不得与沙土、碎金属、煤炭、玻璃以及腐蚀性、易燃物等混合装运。

储存

本产品应存放在通风、干燥、清洁并保持有良好消防设施的仓库内。储存时，应远离热源，防止

阳光直接照射，不得堆放在露天。没有用完的物料，需要热熔封口后储存。

联系方式

珠海麦得发生物科技股份有限公司

地址：广东省珠海市横琴新区环岛北路2522号IN2 103

电话：（086）0756-8821420

邮箱：Info@medpha.cn


