
来图来样定做双色共挤模具

产品名称 来图来样定做双色共挤模具

公司名称 绍兴县敬业模具有限公司

价格 .00/个

规格参数 主要加工设备:数控机床
加工设备数量:20
加工能力:100

公司地址 中国 浙江 绍兴市 绍兴市偏门外五洋桥

联系电话 86 575 88337695 13957556237

产品详情

主要加工设备 数控机床 加工设备数量 20
加工能力 100 工艺类型 挤压成型模
模具分型面数目 多个分型面 型腔数目 多型腔模具
模具安装方式 固定式模具 适用范围 其他
质量体系 ISO9001 排列方式 卧式
模具材质 3CR13

彩色共挤型材生产工艺的设置及常见异常的处理

pvc塑料异型材从上个世纪八十年代真正进入中国市场，至今已有二十多年的发展历史。随着人们生活水
平的提高，最初从更多地侧重于产品的使用功能，慢慢增加了对产品多样化、个性化的追求，从而彩色
型材应运而生。彩色型材的生产分整体着色、覆膜、烫印、喷涂、共挤等方式。其中，尤以彩色共挤型
材更有应用上的优势。

彩色共挤生产工艺在欧洲已经相当成熟了，而在中国尚处于起步阶段，不过发展态势非常可观。现在国
内有一定规模的型材生产厂家都陆续购置了彩色共挤生产线；同时，市场对这类彩色产品的需求也呈几
何数量级的增长。

目前，生产彩色共挤型材用的共挤料一般有三种：pmma/pvc体系、asa/pvc体系、pvc/pvc体系。三者的区
别：①pmma/pvc具有优良的耐候性，表面光亮度好，但是抗冲击性不理想；②asa/pvc具有良好的耐候性
和抗冲击性，但是材质较软，不耐刮擦；③pvc/pvc体系在光度和抗冲击性能方面都比较理想，只是耐候
性远远比不上另外两种。

不同材质、不同供应商生产的共挤料需要的加工工艺各有差异，这种差异同其自身的配方组成、共挤机
的螺杆结构、共挤模具的结构等有着直接的联系。



生产工艺的设置

国内绝大部分厂家采用的共挤机都是普通单螺杆结构，只有极少数厂家采用了双螺杆结构（这种双螺杆
机台一般是淘汰下来的生产线，在塑化、供料上本身已经存在缺陷，不在本文讨论范围）。本文主要以
单螺杆结构为例探讨机台的工艺设置。

如果说一台挤出机的心脏部位是传动减速箱，那么关键部位则是螺杆料筒。螺杆结构设计的好坏，直接
关系着机台的生产能力和产品的性能。目前用作共挤的挤出机大致有ф25、ф30、ф35、ф40、ф45等
几个系列规格，尤以ф30、ф35规格最为常见。

影响单螺杆塑化性能的指标主要有长径比（l/d）和压缩比。长径比一般都设置为25:1或左右，这个指标
比较好保证。但是因为受设备厂家和加工能力的制约，螺杆在加工过程中，螺槽的深度、螺棱的宽度、
螺纹的升角、螺距等往往很难做得那么精细到位，进而影响到了螺杆的压缩比。在实际工作中，经常会
碰到这样的情况：从同一厂家同时购进的同样规格的机台，它们的塑化能力却存在很大的差别。出现这
种情况多半就是因为螺杆结构上的差异所造成的。

按照以往一些文章所说，挤出机的工艺温度设置大致分三种：由低到高、由高到低、由高到低再高（即
所谓马鞍形）。其实，我们无法判定到底哪一种正确，哪一种欠妥。任何一个工艺都有它存在的理由，
也多半经历过一系列的对比测试。何况工艺，或者说工艺温度，只是影响制成品性能的其中一个因素而
已。

举一个例子：如果螺杆的压缩比太小，塑化太差，或者螺杆磨损太严重，回流大，我们能做的只能是两
种可能：一是扔了这条螺杆，破旧立新。还有一个就是跳开以往经验或条条框框，尽可能地调整工艺或
配方。比如既升高温度保塑化，又降低温度保颜色；或者既增加润滑防黄变，又提升温度耗润滑。总之
就是不停的建立矛盾，然后不懈的调解矛盾。这时候谈那些条条框框太理想化了，老板关心这台机是否
还活着，品质部门关心的是产品是否合格。

共挤机的工艺设置也是如此。总之一句话：没有一成不变，一切皆有可能。在螺杆结构合理的前提下，
工艺温度的设置建议采用这样的方式：温度由低至高，以保证物料压缩、熔融、塑化形成一个连续过程
，从而保证螺杆供料稳定，减少因供料压力波动造成制品性能或者外观上的异常。还有一个前提是温度
必须能有效控制，温控仪表显示的是真实温度。

有一点必须特别说明：共挤机料筒和模具之间的连接部位（以下称连接体）的温度控制非常重要，连接
体温度设置的合理与否直接关系着制成品的综合性能（比如表面光亮度、密实度、耐剥离性、抗冲击性
等）。特别是绝大部分国产共挤机，连接体都比较长，而这一段的电热圈一般功率很小，如果温度设置
过低，塑化好的物料流经过这里时很可能再次冷却，变成所谓的“返生料”，这种料对制品的性能有可
能是致命的。一般建议，连接体的温度比最后一段共挤料筒的温度高10℃左右，甚至可以超过模具温度
。

共挤机的可调工艺除了温度之外，还有一个是螺杆转速。虽然相比于双螺杆机而言，单螺杆挤出机的剪
切作用要小很多，但是毕竟存在。如果为了控制成本，减小共挤层的厚度，将螺杆转速降了再降（有时
候模具结构设计不理想也只能减速生产），甚至物料在螺杆槽中都填不满，这时候塑化完全交给了外电
热来控制，压缩已然谈不上，剪切、摩擦更是无从谈起，在这样的条件下，能做出什么质量的产品来？
要知道我们需要在长度只有七、八百毫米的料筒中，将物料从固态迅速熔融，变成可流动的另一种形态
，电热圈的作用就这么神奇？反过来，如果螺杆转速过大，熔压固然是上来了，但是受模具流道设计的
限制，绝大部分塑化好的粘流体必须在连接体或模具流道中“排队”，甚至回流到料筒去，等候放行通
过。等待的结果可能造成塑化，导致共挤层表面失去光泽或者雾化、颜色发生改变。

常见异常的处理

下面就共挤生产中常遇到的几个问题，做一个简单的分析，供同行参考借鉴之用。



一、 共挤面分层

分析：这种情况主要发生在pmma/pvc共挤时，因为pmma材料的加工温度与pvc相差太大，比如有的pmm
a料的料筒温度需要达到210℃甚至更高，而pvc基材的温度只有180～190℃左右，两种材料融合在一起之
后，势必存在一个热交换的过程，pvc冷却pmma，或者pmma加热pvc，最后的结果是在两种材料的界面
形成应力。这种力大到一定程度，造成分层。

事实上，这种力造成的后果远远不止出现分层这一种现象，其它比如锯口崩角、冲击破裂、型材弯曲变
形等现象，原因大都如此。

措施：试偿更换共挤料。

一、 共挤层厚度不均，遮盖不全

分析：出现这种现象有几种可能：①模具粘模，或有异物卡阻模具，导致基材出料不平衡②模具流道分
布不均，或者修理模具时使用的共挤料和后来正常生产使用的不同③共挤料流动性差④共挤机温度设置
过低。

措施：针对上述分析，进行改善①清理模具②修理模具流道③更换共挤料④调整工艺参数。

二、共挤层表面麻点

分析：出现麻点现象主要有以下几个方面：①共挤料塑化不够②熔体压力不够③共挤料干燥不成分或干
燥后储存过久，造成返潮。

措施：针对上述分析，进行改善①升高机台温度②调整工艺温度或加大螺杆转速③充分烘干、除湿，随
烘随用。

三、表面划痕、亮线、条纹

分析：原因有①析出物堵塞定型模真空口造成划痕或亮线②模具受损，有毛刺造成划痕③冷却水中杂质
（细沙粒或尘埃）堵塞了定型模真空口或藏在水箱压块里，造成划痕④共挤机温度设置过低，造成条纹
（一般是纵向条纹，发生横向条纹主要是牵引过程中的假横纹）。

措施：①及时清理析出物②修理模具③定期更换循环水，或增加过滤装置④调整工艺参数。

四、表面起雾、发暗

分析：原因有①温度设置过高，共挤料（特别是pvc/pvc共挤料）发生分解②共挤机磨损大，漏流、回流
多。

措施：①降低工艺温度②表面抛光。

五、共挤层露底、白线

分析：原因有①异物卡阻模具②温度设置过低，物料流动不好③共挤机磨损大，塑化效果差。

措施：①清理模具，排除异物②提高工艺温度③更换共挤螺杆。

总结



通过长久以来对pvc挤出（含共挤）工艺的摸索，笔者写下了这篇文章，其中很大部分是个人观点，难免
有纰漏、偏激之处，欢迎业内同行、专家提出不同意见，共同交流，以求进步。

发展彩色产品必将成为一种趋势，只有我们琢磨透了彩色产品的生产工艺，才能更轻松地迎接彩色时代
的到来。
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