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产品详情

tpu生产工艺 TPU EB98A12000 BASF 用于运动鞋底料

tpu生产工艺

tpu材料生产工艺有注射、注塑、挤出、流延等工艺，每一种的工艺的要求都不一样的。

针对这个，专员简单的诉说下。

TPU重要的模塑条件是影响塑化流动和冷却的温度、压力和时间。这些参数将影响TPU制

件的外观和性能。良好的加工条件应能获得均匀的白色至米色的制件。

(1) 温度 模塑TPU过程需要控制的温度有料筒温度、喷嘴温度和模具温度。前两种温度主

要影响TPU的塑化和流动，后一种温度影响TPU的流动和冷却。

a.料筒温度 料筒温度的选择与TPU的硬度有关。硬度高的TPU熔融温度高，料筒末端的高

温度亦高。加工TPU所用料筒温度范围是177~232℃。料筒温度的分布一般是从料斗一侧(

后端)至喷嘴(前端)止，逐渐升高，以使TPU温度平稳地上升达到均匀塑化的目的。



b.喷嘴温度 喷嘴温度通常略低于料筒的高温度，以防止熔料在直通式喷嘴可能发生的流涎

现象。如果为杜绝流涎而采用自锁式的喷嘴，则喷嘴温度亦可控制在料筒的高温度范围内

。

c.模具温度 模具温度对TPU制品内在性能和表观质量影响很大。它的高低决定于TPU的结

晶性和制品的尺寸等许多因素。模具温度通常通过恒温的冷却介质如水来控制，TPU硬度

高，结晶度高，模具温度亦高。例如Texin，硬度480A，模具温度20～30℃;硬度591A，模

具温度30～50℃;硬度355D，模具温度40～65℃。TPU制品模具温度一般在10～60℃。模具

温度低，熔料过早冻结而产生流线，并且不利于球晶的增长，使制品结晶度低，会出现后

期结晶过程，从而引起制品的后收缩和性能的变化。

b.压力 注塑过程是压力包括塑化压力(背压)和注射压力。螺杆后退时，其顶部熔料所受到

的压力即为背压，通过溢流阀来调节。增加背压会提高熔体温度，减低塑化速度，使熔体

温度均匀，色料混合均匀，并排出熔体气体，但会延长成型周期。TPU的背压通常在0。3

～4MPa。 注射压力是螺杆顶部对TPU所施的压力，它的作用是克服TPU从料筒流向型腔

的流动阻力，给熔料充模的速率，并对熔料压实。

TPU流动阻力和充模速率与熔料粘度密切相关，而熔料粘度又与TPU硬度和熔料温度直接

相关，即熔料粘度不仅决定于温度和压力，还决定于TPU硬度和形变速率。剪切速率越高

粘度越低;剪切速率不变，TPU硬度越高粘度越大。 在剪切速率不变的条件下，粘度随温

度增加而下降，但在高剪切速率下，粘度受温度的影响不像低剪切速率那样大。TPU的注

射压力一般为20~110MPa。保压压力大约为注射压力的一半，背压应在1。4MPa以下，以

使TPU塑化均匀。

(2)时间 完成一次注射过程所需的时间称为成型周期。成型周期包括充模时间、保压时间

、冷却时间和其他时间(开模、脱模、闭模等)，直接影响劳动生产率和设备利用率。TPU

的成型周期通常决定于硬度、制件厚度和构型，TPU硬度高周期短，塑件厚周期长，塑件

构型复杂周期长，成型周期还与模具温度有关。TPU成型周期一般在20~60s之间。

(3).注射速度 注射速度主要决定于TPU制品的构型。端面厚的制品需要较低的注射速度，

端面薄则注射速度较快。 e.螺杆转速 加工TPU制品通常需要低剪切速率，因而以较低的螺

杆转速为宜。TPU的螺杆转速一般为20~80r/min，则优选20~40r/min。

(4)停机处理 由于TPU高温下延长时间可能发生降解，故在关机后，应该用PS、PE、丙烯



酸酯类塑料或ABS清洗;停机超过1小时，应该关闭加热。

(5)制品后处理 TPU由于在料筒内塑化不均匀或在模腔内冷却速率不同，常会产生不均匀

的结晶、取向和收缩，因此致使制品存在内应力，这在厚壁制品或带有金属嵌件的制品中

更为突出。存在内应力的制品在贮存和使用中常会发生力学性能下降，表面有银纹甚至变

形开裂。生产中解决这些问题的方法是对制品进行退火处理。退火温度视TPU制品的硬度

而定，硬度高的制品退火温度亦较高，硬度低温度亦低;温度过高可能使制品发生翘曲或

变形，过低达不到消除内应力的目的。TPU的退火宜用低温长时间，硬度较低的制品室温

放置数周即可达到佳性能。硬度在邵尔A85以下退火80℃×20h，A85以上者100℃×20h即

可。退火可在热风烘箱中进行，注意放置位置不要局部过热而使制品变形。 退火不仅可

以消除内应力，还可提高力学性能。由于TPU是两相形态，TPU热加工期间发生相的混合

，在迅速冷却时，由于TPU粘度高，相分离很慢，必须有足够的时间使其分离，形成微区

，从而获得佳性能。

(6)镶嵌注塑 为了满足装配和使用强度的需要，TPU制件内需嵌入金属嵌件。金属嵌件先

放入模具内的预定位置，然后注射成一个整体的制品。有嵌件的TPU制品由于金属嵌件与

TPU热性能和收缩率差别较大，导致嵌件与TPU粘接不牢。解决的办法是对金属嵌件进行

预热处理，因为预热后嵌件减少了熔料的温度差，从而在注射过程中可使嵌件周围的熔料

冷却较慢，收缩比较均匀，发生一定的热料补缩作用，防止嵌件周围产生过大的内应力。

TPU镶嵌成型比较容易，嵌物形状不受限制，只要在嵌件脱脂后，将其在200～230℃加热

处理1。5～2min，剥离强度可达6～9kg/25mm。欲获得更牢的粘接，可在嵌件上涂粘合剂

，然后于120℃加热，再行注射。此外，应该注意所用的TPU不能含润滑剂。

(7)回收料的再利用 在TPU加工过程中，主流道、分流道、不合格的制品等废料，可以回

收再利用。从实验结果看，回收料不掺合新料，力学性能下降也不太严重，完全可以利用

，但为保持物理力学性能和注射条件在佳水平，推荐回收料比例在25%~30%为好。应该注

意的是回收料与新料的品种规格好相同，已污染的或已退火的回收料避免使用，回收料不

要贮存太久，好马上造粒，干燥使用。回收料的熔融粘度一般要下降，成型条件要进行调

整
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