
腾冲PP板加工 芒市塑料板定制 瑞丽过滤槽 泸水水罐水槽水箱定做

产品名称 腾冲PP板加工 芒市塑料板定制 瑞丽过滤槽
泸水水罐水槽水箱定做

公司名称 江西蓝耀环保科技有限公司

价格 541.00/个

规格参数

公司地址 江西省赣州市章贡区沙市镇323国道党校直行200
米

联系电话 0797-5021967 18070375511

产品详情

挤出PP板时温度是促使成型物料塑化和塑料熔体流动的必要条件，它对挤出成型过程中物料塑化和制品
的质量和产量均有十分重要的影响。在挤出成型过程中，物料从粒状固态进入挤出机后，要完成输送、
压实、熔融、均化直到高温熔融型坯从机头中挤出，其温度变化非常复杂，而且也不容易测定。因此，
能否很好地解决挤出成型温度控制问题，将直接影响到挤出PP板过程能否顺利进行和管材质量的好坏和
产量的高低。对于PP板的挤出成型，有材料厂家推荐：

机区区  段 170--180℃，第二段190－210℃， 第三段190－220℃机头 210－220℃

冷却水槽 20-50℃

要正确控制挤出成型温度，首先必须了解被加工物料的承温限度与其物理性能及相互关系，从而找出其
特点和规律，即了解高分子的运动规律。才能选择一个较佳的温度范围进行挤出成型。通常挤出机的温
度控制由机身的加料段到挤出段逐渐升高，物料从固态逐渐熔融由玻璃态转变为枯流态。PP物料到机头
的温度一般都控制在流动温度和分解温度之间，口模温度比机头温度略高。温度过低，塑化不好；温度
过高，获合物降解。各段工艺温度的设定通常考虑以下几个方面：首先，PP本身的性能，如熔点、分子
量大小和分布、熔体指数等。其次，考虑设备的性能。有的设备，讲料段的温度对主机电流影响很大。
再其次，通过观察模头挤出的PP板坯表面是否光滑，有无气泡等现象来判断，温度的设定是否合理。

挤出机中用于熔融的能源基本上有两种。种也是*重要的一种是螺杆供给的机械能，这种能通过粘滞热生



成过程转化为热能。第二种能源是机筒外加热器供给的热能。在多数挤出机中，约80%-90%或以上的能
量由螺杆供给。在当代PP板的挤出中，开车正常后，基本上所有能量均由螺杆供给，接近于所谓的“自
热挤出”。

大部分的能量由螺杆供给，PP聚合物中易产生局部过热，因而，冷却是必须的。但如挤出过程需要大量
的冷却，通常说明螺杆设计不当。

挤出温度包括加热器的设定温度和熔体温度。

1.机筒加热器温度

挤出机需加热，使其达到正常启动温度和保持正规操作下所需的温度。挤出机的机筒、机头以及口模各
部位均配置有加热器。温度测量应尽可能靠近机筒内表面。

提高机筒加热器的设置温度，增大了对机筒内塑料的热传导能量，同时，也加大了热损失。温度提高的
结果是降低了机筒内表面附近塑料熔体的粘度，因而降低了螺槽中的机械功输入。这导致了熔体输送段
能量平衡的变化和*终熔体温度的升高。总能量中来自加热器能量比例的增加，可能会加大径向温度梯度
，加大*终熔体温度的变化。熔化段过多的热传导可能促进熔化，使固体床过早破裂，熔体的温度均一性
变劣。因此，该段的温度控制非常重要。

2.机筒温度分布

电加热器通常沿挤出机机筒分段设置。各段可单独控制，因而能沿挤出机保持温度分布。这种温度分布
从喂料区到模头可能是平坦分布、递增分布、递减分布以及混合分布，主要取决于PP板特点和挤出机的
结构。

3.机头设置温度

机头是机筒与口模之间的过渡部分，其温度控制的合理与否，会影响到PP板质量和产量，对挤出成型的
影响很大。机头温度必须控制在PP塑料的粘流温度以上，热分解温度以下。为获得较好的外观及力学性
能，以及减小熔体出口膨胀，一般控制机身温度较低，机头温度较高。机头温度偏高，可使物料顺利地
进人模具，但挤出物的形状稳定性差，PP板收缩率增加；机头温度偏低，则物料塑化不良，熔体粘度增
大，机头压力上升，虽然这样会使制品压得较密实，后收缩率小，产品形状稳定性好，但是加工较困难
，离模膨胀较大，板的表面较粗糙，还会导致挤出机背压增加，设备负荷大，功率消耗也随之增加。

4.口摸设置温度

    口摸是板材的成型部件，其温度的过高、过低所产生的后果与机头相似。口摸和芯模的温度对管
子表面光洁度有影响，在一定的范围内，口摸与芯模温度高，管子表面光洁度高。

    5.熔体温度

熔体的温度是在螺杆末端侧得的熔体实际温度，因而是因变量。该温度主要取决于螺杆转速和机筒设置
温度。熔体温度的值要根据PP聚合物的要求和下游加工过程而进行调整。调整温度分布以获得所要求的
熔体温度，是挤出工艺调整的主要内容之一。

PP板挤出的熔体温度上限一般规定为240℃。熔体温度不宜过高，一般是考虑到材料的降解；同时，温度
过高会使板材定型困难。但也有一种看法认为熔融的温度低，时间短，则PP残核未受到破坏，成型对晶
核结晶速度快，晶体的尺寸大小均匀，能形成较稳定的聚集态结构；反之，晶体尺寸大，结构不稳定。
从而影响了PP板材的强度。



生产实践中用自制的紫外灯管对型材进行紫外老化12小时，有明显颜色变化。及时对产品进行自然气候
暴露老化试验无疑是必要的，以便从小料方面筛选出具有优良耐候性的配方。

异型材的变色热、氧、光老化变色许多人认为解决型材加工色泽不一致问题，只要使泛黄的型材生产线
降低加工温度，就能减轻色差。但也有人认为，发黄影响*大的是PVC、CPE、稳定 剂，不同批次的PVC
、CPE、稳定剂等主辅助原料，加工中会存在不同色差。在这种情况下，即使单一加入一定量的增白剂
、抗光老化剂，也起不到多大的作 用。热、氧、光老化变色的主要表现形式是型材泛黄，有个别稳定剂
生产厂家在推广宣传其产品时宣称使用他们的产品与同类厂家比，可减少份数、降低成本，其结 果虽然
也可以生产出表观比较满意的型材，但在废品的回收中、在苛刻的工艺温度要求中，由于其热稳定效率
不足，对PVC分子结构的损害又不是肉眼所能观察到 的，所以生产时出现以下一些情况：(1)型材在加工
时就发现色泽不统一(如色泽有轻微偏差是允许的);(2)加热变形后型材明显黄变;(3)加热后状态良好，但
型材制成门窗时间不长就变灰。型材正常生产中不发黄，而在后来的成窗制品时发黄。在型材生产过程
中，当原料及模具等基本条件无变化时，如果将其塑化段及均化段的温度提高5℃左右，所产生的型材发
生黄变倾向，也说明其热稳定效率不足，应增加热稳定剂的加入量，尤其是配方中加入荧光增白剂等增
白助剂时，热稳定剂不足，增白效果不明显。铅硫污染变色PVC型材在室外经雨淋和强阳光照射后，型
材局部表面发生变色，有的是同一窗上有一根型材上在残存雨点的地方变色程度更厉害，表面色泽呈淡
灰色或浅灰 色"。除其它原因外，群青作为淡青色作色剂分散不均是其原因之一，群青--硅酸铝的含硫复
合物，耐碱不耐酸，在PVC型材中使用量过大或大量积聚，从理论 上讲，与含硫化合物作用可能生成黑
色的硫化铅，变色的现象已在不少型材门窗厂出现。这是使用铅盐系列稳定剂同时加入较低质量钛粉和
群青的型材厂值得注意 的问题。也有厂家报告与橡胶密封条接触的型材亦有明显变色， 且变色向周围扩
延，除劣质密封条中含有易析出的机油类材料等，其另外原因有橡胶密封条中残存的硫与铅作用生成硫
化铅的结果。
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