关于聚氨酯材料挤出工艺的控制
近期公司聚氨酯产品的订单较多，聚氨酯材料的使用也频繁起来，聚氨酯绝缘和护套的生产挤出过程中，经常出现质量异常，如外观颗粒多、气孔、气泡、外径不稳定等，根据近几次现场跟踪，总结一些经验供大家学习、探讨与交流。
1、聚氨酯特点

聚氨酯与PVC和PE相比不容易老化变硬、应力开裂，而且耐磨、柔软、耐气侯性等优点，在-60℃低温下，仍能保持良好的弯曲性能，在很小的弯曲半径下，多次弯曲也不会开裂。但价格高，一般都用于要求较高的场合，如矿用、油井用、核电站用、舰船用以及一些军用野战电缆上。长期高温工作温度不能高于100℃，常用聚氨酯不具阻燃性，燃烧时有浓烟和有毒气体，可使人窒息死亡。
2、加工工艺

1）、挤出温度

挤出温度一般在100℃（进料口）～190℃（模口）之间，加工温度较为宽裕，但在挤出过程中时温度不能突降或突升，应根据塑化情况进行调整，建议每次调整温度控制在3℃，根据外观情况进行多次调整，直至表现质量良好。挤出温度只是参考，可根据实际情况进行调整，一切要以产品外观塑化良好为标准。我们加工聚氨酯时，最低一次的机头加工温度仅在150℃左右。
聚氨酯由于粘度大，在加工过程中，容易产生摩擦温度，所以挤出机的降温系统要求灵敏，如果温度上升后无法降温，可立即采取强制风冷以达到降温效果，可采取低烟无卤的风冷方法，即采用排风扇对机身直接吹风降温。

2）、烘干

聚氨酯容易吸湿，所以生产前必要进行烘干，否则表现出现很多的气孔，参考烘干温度为70℃～90℃/12h，冬季烘干温度可低点，夏天可高点，但不应超过90℃。

3）、模具要求

聚氨酯和普通PVC挤出模具一样，但考虑材料熔融（即比较稀）状态，所以应采用半挤压式或挤管式，特别在模套的选择上，要注意模套的承径长度（即常说的工作面），公司很多模套由于长期使用，工作面已被砂子磨平，严重的承径区已经没有。承径的作用就是让熔化的材料在承径区定型，所以模套如果没有了承径区（或成径区短），就会造成绝缘或护套成型困难，会造成外径忽大忽小，不稳定。
在我们江苏地区，6月-8月气温高、湿度大，有包带绕包的半产品，由于间隙的存在，间隙中会存有潮湿的空气，在挤出过程中，经过机头时，潮湿的空气会膨胀从绕包缝隙中溢出，造成护套或绝缘表现产生气泡，此时可适当降低挤出温度来进行控制，如果降温后还出现气泡，要根据产品定尺要求，果断停机调整模具，最好采用半挤压式模具进行挤出来解决。
3、气孔和气泡的判别及解决办法
首先要说的是气孔和气泡的区别。气孔小，可在产品外表明显看到针孔状的小孔洞，而气泡是由于气体的存在，在产品外表产生气泡，气泡一般不破裂，呈现包状，就象皮肤被烫后产生的水泡一样。
如果温度到达设定值时，应先进行排料，排料开始就有气孔，而且很密、很小，说明材料受潮或烘干不到位，此时要重新进行烘干。如果排料时外观光滑、光亮，但挤出不久后，如果表面出现小气孔应注意观察，判别方法是：材料出模口后瞬间光亮，但立即又会在光滑的表面不断出现气孔，说明挤出温度过高或摩擦温度上升后而引起，此时需要立即降温。
如果表面光亮，但绝缘或护套表面偶尔还会出现大小不等的气泡，严重时气泡会把塑料层撑破，就象吹起的气球，此原因一是挤出压力过小、二是温度高。此时首先要降低机身温度，可一次进行3℃的幅度下降，如果气泡消失可以继续生产，如果气泡数量减小，但还是存在，此时应果断停机调整模具，增大挤出压力即可解决。

4、色母配比

很多聚氨酯材料在加工时，要求颜色进行区分，如果是自带颜色的成品材料，可以直接使用，如果采用白色基料加色母进行的材料，加工前应根据工艺文件要求，对色母带进行称重配比，否则会造成颜色的色差，造成客户的投诉。

以上供交流学习，不到之处敬请指正。

江苏天诚智能集团有限公司
全质办：赵万富






