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章节摘录

版权页：   插图：   项目五塑料模压成型实例 单元一热塑性塑料模压成型实验 1.实验目的 热塑性塑料
硬板多数为半成品，作为热成型及二次加工的原材料，用于制作箱体、壳体、家具、防腐槽、复合装
饰板等。
用压制成型制备热塑性塑料硬板，在研究一些熔体黏度较大的塑料改性技术（如塑料合金、塑料复合
材料、氟塑料、热固性塑料），制备材料性能测试试样时常常采用。
本实验通过混合塑炼和热压成型制备PVC塑料硬板，使学生了解PVC复合物配制及其工艺控制对产品
外观和力学性能的影响，熟悉压制成型特点和生产操作。
 2.实验原理 单纯的PVC树脂较刚硬，熔体黏度大，流动性差，虽具有一般非晶态线性高聚物的热力学
状态，但Tg～Td范围窄，对热不稳定，在成型温度下会发生严重的降解，放出氯化氢气体，变色并粘
住设备。
因此，在成型加工之前必须加入热稳定剂、加工改性剂、润滑剂、抗冲改性剂等多种助剂。
压制硬PVC板材生产过程包括下列工序：①混合，按一定配方称量PVC及各种助剂，按一定顺序加料
，将各组分加入到高速混合机中进行几何分散；②双辊塑料拉片，用双辊塑炼机将混合物料熔融混合
塑化，得到组成均匀的成型用PVC片材；压制，把PVC片材放入恒温压制模具中，预热，加温加压
使PVC熔融塑化，然后冷却定型成硬质PVC板材。
 混合工序是利用对物料加热和搅拌作用，使树脂粒子在吸收液体组分的同时，受到反复撕捏、剪切，
形成能自由流动的粉状掺混物。
塑炼工序是使物料在黏流温度以上和较大的剪切作用下来回折叠、辊压，使各组分分散更趋均匀，同
时驱除可能含有水分的挥发性气体。
PVC混合物经塑炼后，可塑性得到很大改善，配方中各组分的独特性能和它们之间的“协同作用”将
会得到更大发挥，这对下一步成型和制品性能有着极其重要的影响。
因此，塑炼过程中与料温和剪切作用有关的工艺参数、设备特性（如辊温、辊距、辊速、时间）以及
操作的熟练程度都是影响塑炼效果的重要因素。
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编辑推荐

《普通高等教育"十二五"创新型规划教材:塑料成型工艺学》为高等院校高分子材料应用技术及相关专
业的专业课教材，也可供从事高分子材料生产的技术人员和管理人员培训用书及参考。
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