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内容概要

本书首先对聚氯乙烯加工常用助剂，如增塑剂、稳定剂、润滑剂、填充剂、着色剂、发泡剂等的性能
、化学分析方法、选用指南等进行了简单的介绍。
然后详细论述了聚氯乙烯塑料压延加工、挤出加工、注塑成型加工、聚氯乙烯糊的加工，聚氯乙烯塑
料二次加工的方法、设备、生产配方、常见问题等。
内容深入浅出，可供中小企业相关技术人员参考。
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章节摘录

版权页：   插图：   选择最优的配方，这是塑料加工技术人员的一个重要任务，因为PVC压延制品的质
量好坏，除了压延工艺条件有较大影响外，配方中的各种助剂、PVC树脂黏度等的选择亦是非常重要
的影响因素。
有关树脂、增塑剂、稳定剂等原料的选择已在前面各章中提及过，这里不再重复。
 （2）混炼塑化工序 一般是由密炼机与长径比为7～10的螺杆喂料机或两辊混炼供料机组成。
这道工序是将前面配料工序所供给的捏合料先在密炼机中加热加压均匀塑化。
此时的目的是让PVC捏合料在高温与机械力的作用下，各物料之间很好地塑化并以范德华力结合，成
为熔融黏流体，而且让稳定剂、着色剂、填充剂在PVC熔融黏流体中非常均匀地分散，有人将其称为
塑化料。
这个塑化料由密炼机下部出口处送入短螺杆的喂料机中，均匀不断地挤出条状的塑化料，供给压延机
。
使用供料机或喂料机的目的是使塑化料不冷却，均匀连续地向压延机供料。
但是所采用的供料设备，对制品的压延效应有较大的影响。
所谓压延效应，是指PVC等线型分子顺着辊筒压延方向排列，使制品的纵横向物理机械性能有所差别
，这种差别越大，说明压延效应越严重。
螺杆喂料机由于打乱了PVC分子排列，从而能起到减轻压延效应的作用。
 目前世界各国对混炼塑化工序的设备进行了重大的改进，以双螺杆挤出机代替密炼机与喂料机两部分
，这样的改进既缩短了工艺流程，又提高了自动化程度；既节约了动力又减少了车间的占地面积，从
而提高了压延制品热稳定性能。
 （3）压延、刻花工序 由压延机、引离辊、刻花辊与橡胶辊组成。
压延机各辊筒和引离辊都要加热。
根据物料的塑化难易一般控制在160～185℃，刻花辊与橡胶辊则要通水冷却。
压延辊筒一般中部直径比两端直径大，这叫中高度（或采用轴交叉等措施），其对压延制品的厚度误
差有一定弥补，因为一是压延时物料通过两辊，会使辊筒弯曲，二是因机架的导热使辊筒两端的温度
比中部要低1～2℃，如果没有中高度，压制出来的制品中间的厚度会比两端厚。
另外要求辊筒轴承的循环润滑油能耐高温。
切不能用水冷却辊筒轴承，防止机架散热过大。
亦有对机架采取保温措施。
喂料机供给的条状塑化料进入压延机的No.1和No.2辊筒之间，使之回转压延。
回转的余料直径最好不要超过15～20cm，超过了要立即降低喂料机的速率。
 PVC塑化料在压延过程中一般是包快速辊转动。
所以控制No.1、No.2、No.3辊筒的线速率顺序递增。
No.3与No.4辊的线速率要求基本相同或No.4辊稍快一点，但是‘No.4辊比：No.3辊的线速率快很多，
会造成薄膜边缘缺料和压延制品表面发毛等瑕疵。
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编辑推荐

《聚氯乙烯塑料及其加工》内容深入浅出，可供中小企业相关技术人员参考。
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