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玻纤增强塑料中玻纤含量的控制 

张向南 

(盘锦市亘两三 124000) 
1，诬 

摘要：探索了双螺杆挤出机螺杆转速 、加料机转速及玻璃纤维(玻纤)加^般鼓与玻破纤加^量的内在关系．提出了 

热塑性增强塑料在造粒过程中控制玻纤含量的方齿。 

美量词 兰 坚塑 塑_生 

玻纤增强塑料制品最早出现于 1935年，主 

要用于电气工业的层压板。在第二次世界大战 

中，玻纤增强塑料被应用于军事上，制作汽油 

箱、雷达罩等，得到了很快的发展。到 60年代 

后，玻纤增强塑料已工业化生产，而且得到广泛 

地应用。特别是排气式双螺杆挤 出机的问世， 

可使连续的玻纤直接加人到机筒中与熔融物料 

混合造粒，克服 了单螺杆挤出机混炼造粒工艺 

的许多不足之处，可使一些通用塑料增强后作 

为工程塑料使用，而某些工程塑料增强后则跨 

人金属应用范畴，从而拓宽了热塑性塑料的应 

用领域，现已广泛地应用在飞机、船舶、汽车、建 

筑、机械、军工、纺织、电气、电子等领域【l_2J。 

玻纤含量是影响热塑性增强塑料机械性能 

的一个重要因素，因此在采用连续玻纤生产增 

强塑料粒料时，玻纤含量的控制主要是依据多 

次往复测试结果并调整各项工艺参数来实现。 

要获得合适的玻纤含量和最大产量，并不是一 

次、两次调节和测试所能达到的，有时要经过多 

次实验和调整各项参数才能满足要求，因而使 

得调整周期变长，降低了生产率，增加了产品成 

本。针对这一问题，通过几年的生产与研究，分 

析了影响玻纤含量的几个要素，找出了它们之 

间的关系，提出了相应的措施，从而大大缩短了 

生产初始阶段的调整周期。 

1 实验部分 

1．1 主要设备 

sJS×83×2型同向双螺杆挤出机，大连橡 

塑机械厂制造。 

1．2 主要原料 

聚丙烯(PP)，J400，盘锦天然气化工厂；玻 

纤(GF)，碱含量0．3％，北京二五一厂。 

1．3 工艺流程 

工艺流程见图 1 

玻纤 

PP一圃 一 一圃 一圃 一 
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圈 1 玻纤增强聚丙烯工艺流程 

1．4 测试 

(1) 测定加料机在不同转速情况下的加 

料量。 

(2) 测定不同工艺条件下的产品产量。计 

收稿日期：1997一 一04。 
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算其玻纤含量。 

2 结果与讨论 

2．1 加料机转速与加料■的关系 

加料量与加料机的转速有关，见图 2。 

蜮 

菲 
嚣 

加“螺朴转建 ·min 

圈2 加科■与加料蠼杆转速的关系 

由图2可见，加料量的大小是随加料机转 

速的变化而变化的。当加料机转速增大时，加 

料量也随之增大，反之，减小。它们之间几乎成 

直线关系，这说明加料机每转的加料量是相等 

的。但在高速转动下，每转的加料量稍有下降， 

这主要是由于随加料机转速的升高，压力增大， 

物料所受阻力增大的缘故。但表现出来的差异 

非常小，可以认为加料机螺杆转速与加料量成 

正比，即： 

G1= G 1·N1 (1) 

式中：G1——每分钟加料量，kg／rain； 

G ——加料机每转的加料量，kg／r； 

N ——加料机螺杆转速，r／min。 

在上式 中，G ．取决于加料机螺杆的形式 

及直径，井与所加入的原料粒度及密度有关。 

它不随 N-变化而改变。因此，生产中任意测定 

某一转速下的G-即可。 

2．2 双螺杆挤出机螺杆转速与玻纤加入■的 

关系 

表 1是双螺杆转速为250 r／min、加料机转 

速为 100 r／min条件下加入不同玻纤股数与增 

强聚丙烯产量的关系。 

表 1 玻纤加入股数与PP产■关系 

玻纤股鼓(股) 产量／1【g·h 

10 

ll 

12 

13 

123 

l29 

135 

141 

由表 1可知，当玻纤每增加一股时，其产量 

都相应提高6 kg／h，即玻纤增加了6 kg／h，说明 

在每增加一股玻纤的情况下，其在增强聚丙烯 

中的含量的增加值是相等的。 

表2是 当玻纤加入 l0股、加料机转速为 

100 r／mln时(此时加料量为96 l【g／h)，双螺杆 

转速与产量的关系。 

袁 2 双蠼杆转速与产量关系 

转速^·T【1jn 产量／kg·h 

180 

200 

220 

25O 

l15．3 

l17．5 

l】9．6 

123．O 

由表 2可知，在其他参数不变的情况下，产 

量随双螺杆转速的提高而增大，其实质是随着 

双螺杆转速的提高，双螺杆所能缠绕的玻纤量 

在单位时间内增多的缘故。当双螺杆转速每升 

高20 r／min，产量每小时增加 2．1～2．2 k旦，玻 

纤增加 2．1～2．2 。由此可以判断玻纤加入 

量和双螺杆转速成正比口J，即双螺杆每一转所 

缠绕的玻纤的质量基本是恒定的，它不随双螺 

杆的转速发生变化，所以可用下式表示。 
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G2=G 2·N2·” (2) 

式中：G2——每分钟加入的玻纤质量，kg／min； 

G 2——双螺杆每转加入一股玻纤的质量， 

Ig／r·股； 

N2——双螵杆转速，r／min； 

— — 玻纤股数。 

2．3 影响玻纤含量的几个因素 

玻纤含量的计算值(W )可用下式表示： 

100％ 

把(1)、(2)式代入(3)式得： 

赢 引。。％ ‘  ̈
设 Gr 1=口 

则上式变为：W =—— (4) 

a‘瓦 1 

式中。为常数。在同一挤出机上，加工同一粒 

度的同一种材料，。不变。 

由(4)式可 看出，在同一挤出机中加工同 
一 粒度的同一材料时，w 与NI、N2、 有关，w 

随 、N2的增大而增大，随 N1的增大则减小， 

而与 。无关。 

2．4 实际生产中玻纤含量的控制 

在生产之前先测定任意 NI下的 G1，开机 

后，加入几股玻纤，测定 N2下的产量 G，根据： 

w ： ×100％ 

求出增强聚丙烯中玻纤的实际含量值 w。 

根据(4)式得出： 

。= (5) 口 —-_ (5) 

。值确定后，根据实际所要求的 w 值。确 

定 NI，N2、n中任意值，即： 

Nt：坠  (6) 

N2 。’ =丽  Nl·W 

NI‘W 

币 丽  

(7) 

(8) 

对于 N】、N2、 要符合设备及工艺要求。 

需先设定三个参数 中任意两个，再根据(6)、 

(7)、(8)式求取另外一个参数。 

例如，在 N】：100 r／min、1"1=11股、N2= 

250 r／min时，测得 w 实际值为 25．6％，根据 

(5)式： 

= =79．92100X25 6 
． ％ 

设：NI=1oo r／rain、N2=250 r／mln求生 

产玻纤含量 w 为(30±2)％的增强聚丙烯的 

值。根据(8)式得： 

： —
79

—

． 9
—

2x
了
1 00

—

x
—

3 0 ％
一

：13．7(股)≈l4(股)250X 1 30 (
一  ％) 一 ’ “ ⋯  “ 

当加入14股玻纤后，实际测得 w为31％， 

在允许误差范围之内。同理其他两个参数 N 

和 f̂2也可由(6)或(7)式求得。 

3 结论 

n． 在生产玻纤增强热塑性塑料时，玻纤 

含量 w 可根据加料机螺杆转速N，，双螺杆转 

速 N2和玻纤股数 来定量控制，w 值随N。 

增大而减小，随 N 的增大而增大。 

6． Nt、N2、 可以运用文中(6)、(7)、(8) 

式来确定。 

C 根据文中几个经验公式，可以容易地 

调整产品产量和玻纤含量。 
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CONTROL OF GLASS FIBER CONTENT IN 

GLASS Fm ER REINF0RCED PLASI，ICS 

Zhang Xiangnan 

(Panjin Second Plastk~Factory) 

AB ACT 

The internal relations among twin screw extruder rotating speed，feeder rotating weea，the 

number of skein and adding amount of glass fiber were investigated．The controlling  method of glass 

fiber content in pelletizing of thermoplastics nf0rced plasticsⅥ，as pointed out． 

Keywords：fiberglass；thermoplastics；reirgorced plastics；conteffJt control；polypropylene 
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新型废塑料液化处理装置 

据“ 1]7 一 ≯I天 ，1997，49(3)：137”报 

道，日本东芝公司开发出一种可处理混人大量氯塑料 

的废塑料的液化处理装置。由于脱氯阁题难以解决， 

过去采用的废塑料液化装置最 多只能处理含 PVC 

15％的旧塑料，一般用以处理不含 PVC的废塑料。东 

芝公司一直在进行对废塑料不需进行分捡的油化装置 

研究，这次在中试装置上解决 了连续化生产及辅助系 

统的控{5i问题，实现了商品化，开始接受定货。该液化 

装置采用连续控制加热工序进行氯分离，分离后的氯 

制成盐酸回收，处理过程中产生的油、盐酸、苯二甲酸、 

硅渣等都得到有效利用，使排出的废物减少到最低程 

度。由于采用常压、连续处理方式，简化了操作 和维 

修．并以旧塑料的液化油和产生的气体为燃料 ，可节省 

能源。 

耐候性聚酯类多层透明片材 

据7于天千 天工一 1997，43(3)：77”报道，日 

本新神户电机公司对美国伊斯曼化学公司的共聚酯进 

行了改性，研制成功 聚酯复合层 透明片 材，牌号 为 

PETG—W．大幅度提高了耐候性。与聚烯烃和苯乙烯 

相比具有高的透明性．在耐撰性方面可与 PC相匹敌。 

这种透明聚酯片材二次加工性能 良好，与透明性好的 

丙烯酯酯相比具有高的冲击强度，并具有优于 PC 树脂 

的加工性、经济性，燃燃时不产生有毒气体。该片材可 

广泛用于广告牌、室外大屏幕显示器、建筑材料、自动 

售货机、汽车部件等方面，其特点是最适用于可印刷的 

成型件。 

Pc透明发光头盔 

大日本油墨工业公司用萤光染料开发出一种名为 

KIRAM盯 的透明发光 PC 头盔。该产品主要靠萤光 

材料在阳光下反应发光。傍晚、胡雨天、或在昏暗的场 

所具有集光效果的帽子边缘会发出萤光，便于识别。 

由于使用了PC和优质萤光材料，头盔在 3年内萤光性 

不会降低，主要用于工业生产的安全帽，也可用于某些 

娱乐活动。 

新产品：具有铝一样性能的聚醚腈 

日本出光石油化学公司生产出一种玻璃化转变温 

度为 145℃、熔点为 340℃的结晶聚醚猜。它具有很高 

的耐热性、机械强度和化学稳定性，摩擦系数很小。这 

种高温塑料密度低，具有与铝一样的性能。因此，为替 

代铝压铸部件的应用提供了新的途径。采用纤维增强 

的产品牌号可在高达 230℃时使用，即使在 200'12．仍 

有很高的耐磨性。聚醚腈在加工时具有良好的流变性 

能，尽管其熔点高，却容易挤压成型。 

(扬子石化公司档案馆 周良法供稿) 
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