 塑膠原料

熱塑性:PE　ＰＰ PVC PS PA　ＰＣ　ＰＥＴ　ＰＥＴＧ　ＰＭＭＡ　

熱固性:天然橡膠  合成橡膠 酚醛樹脂

PE(聚乙烯) －(CH2—CH2)n

分為三種:HDPE(高密度PE,較硬)乳白

         LDPE(低密度PE,較軟)乳白

         中壓PE介於兩者之間 LMDPE

PP(聚丙烯) —(CH2—CH2—CH2)—n

俗稱白折膠,有非常理想的抗彎折性,抗油性好,單體釋出少,抗伸性能好,PP收縮模環保。

                  CH

                  ∣

PVC(聚氯乙烯) —(CH2—CH2)—n

柔軟能和多種同混透明好,耐厚耐熱性能。析出氯化氫(HCL)有害,故現在食品生活用品方面已逐漸用其它材料代替。用作收縮膜,加熱變硬,無毒。耐油性阻隔性能,必要的耐熱性以及耐化學物質的腐蝕性等。

PS(聚苯乙烯) —  ○ —C2H2—n

透明度好,硬易碎,耐油性差

ABS——電子日常用品

AS——化妝品食品

AAS——化妝品食品

47S(抗衝擊)——工業及日常用品

PC(聚碳酸脂)俗稱防彈膠

高強度,高抗衝擊性,用於強度衝擊性要求高的制件防彈玻璃的主要材料。

PA尼龍(聚酥胺)

PA66高強度,耐高溫,高抗衝擊

PA6 PA1050自潤滑

PMMA有機玻璃亞克力

高透明度可以拋光

PETG和PET的不同點

機械設備材形原材料成本模具

PET高透明度,無毒。優點:不會出現瓶子爆烈的情況,重量更輕降低運輸成本。投資成本比玻璃瓶為低,開啟後可重新密封,攜帶貯存方便。

模具:雕模主要分三大類:手工 機械制作 三維電腦制圖

機械雕模:價格高,尺寸精確偏差小

手工雕模:價格低,時間長,尺寸偏差大。

塑膠分為兩大類:一般塑膠 工程塑膠

PVC鞋底(軟性膠)

ABS鞋跟(硬性膠)

TPR鞋底(韌性好)

POM塑鋼用於電子,硬性耐磨

NL尼龍工程塑膠

PVC收縮膜套管,用於食品藥品文具化妝品五金木器品電子工具錄影帶書框禮品集體包裝

產品特征:韌性強,厚薄均勻,色澤鮮艷,透明度良好,開品性佳,耐寒性特強,品質保證。

OPP特殊薄膜                          聚烯類膜

雙軸延伸聚丙烯膜             1.聚烯類貼合用膜

1.可熱封膜                    2.密著包裝膜

2.熱收縮膜                    3.抗靜電膜

3.霧面膜                      4.導電性膜

4.上光貼合膜                  5.熱收縮膜

                              6.保護用膜

                              7.易拔薄膜

藥品鋁箔紙醫療器材紙專業包裝

G M P 藥廣專用

PTP/VC PTP/PP PTP/PVDC PVC/PVDC

可口可樂:

兩片鋁罐,輕巧衛生無臭快凍方便是具有汽飲料最理想的容器,配合液氮充氣法,亦適合包裝美味的果汁,鋁罐不像鐵罐般容易生銹,亦無塑膠容器異置上的難題,此外鋁罐經久耐用,不透光,搬運及包裝容易,儲運方便,能長期保持表面亮澤美觀和罐內飲品新鮮。

PVC熱收縮膜(管袋) PVC彩色收縮標簽

收縮標簽:

用途:

適用於食品、飲料、洗發精、殺蟲劑等化工類之外包裝的各式印刷標簽(特殊采凹版印刷,可承印七色,可取代過去紙質商,標具有防潮功能。

熱膜收縮膜:(袋)

用途:適用於紙盒、玩具、文具、相框、相薄及各類日用品化學藥清潔用品,禮品之外包裝,以達到保護產品品質及增加美觀。

收縮瓶口封套:
用途:適用各式瓶罐。豆油,酒,豆腐乳等瓶罐之瓶口封套,可防止開啟,惡作劇,可保護產品之原等品質。

熱收縮管:

用途:適用於電子、木器、竹器、鐵管等之外包裝,並且可配合調配顏色。

EPE EPP高機能緩衝材

特性:減少才積,降低流通成本,安全獨立泡構造,斷熱性佳,防濕性佳,依用選擇適合的發泡倍率,緩衝性特佳,耐反覆衝擊,耐油性,耐化學性,耐候性佳,不含CFC發泡,環保性佳,。

適用於:緩衝包材,工業資材,建築土木材,流通箱,保溫材,運動材等最適宜。

BOPP瓶、茶飲料的理想容器

BOPP瓶是以瓶胚注塑加瓶體吹塑二步法工藝生產的,其特點:

1、 可以滿足熱灌裝要求,其耐熱等級可高達95℃。

2、 可以回收利用,符合環保要求,。

3、 瓶和瓶膳胚均不會因貯存期過長而影響其耐熱性能。

4、 熱灌裝過程中非常乾凈安全。

此外,BOPP瓶的生產成本低(與普通PET瓶接近),適合盛載需經巴氏殺菌的飲品,包括茶飲料,果汁,牛奶,和植物蛋白飲料等也適合要求包裝防潮的食品和調味品等。

最新包裝EPP(發泡聚丙烯) 緩衝材料EPE(發泡聚乙烯) 全自動模具真空成型問世。

特性:超低倍率發泡,範圍寬廣,超低G值,緩衝吸收力特優,具抗油性,抗藥性,耐候性及耐熱性等優異物理性質。材質柔軟,強韌,適合重復使用特性。適合任何復雜形狀之設計,進口真空成型機品製造,成品可回收再生,減少環境污染。

用途:電子,電腦顯示器及相關附件之包裝,汽車保險標及裝潢零組件。光學儀器,醫學儀器,OA機器之包裝,運動器材,安全帽,滑水板等內補,各項保溫,隔熱工程材料等。

OPP比PP更好的材料

1、 亮度高  2、比PP耐磨  自粘膜比膠膜好

緩衝包裝設計與材料運用(又名EPS)

緩衝包裝之目的在於保護產品或其包裝在運輸裝卸時由於衝撞或震動引起的破損,以免產品之降低。

其功效有:緩和由外傳來的震動,衝擊力

分散外力以保護產品表面

固定產品以避免互相碰撞

保護包裝之功效——防濕,防銹。

近年來制罐技術進步

馬口鐵皮材料由於連續製造,連續軋壓以及連續回火等技術的普遍應用,普遍和品管制度的改進,使得罐用鋼材的物化特性及規格,更適合高速制罐的需求,並使罐壁厚度的減低更為可行。

國際特品公司

國際特品公司(ISP)是世界上領先的服務於個人護理業的特殊化學品公司之一,產品包裝頭發定型劑,調理劑,頭發保護劑,防晒劑,遮光劑,乳化劑,防腐劑,珠光顏料和其它化妝品和洗滌用品的原料。

PVCK均聚物系列

聚乙烯基嘰咯烷酮

特性:溶於水及許多有機熔劑, 形成堅硬有光澤透明薄膜,能與大多數無機鹽和許多種樹脂相容, 可作為乳液,分散液和懸乳液的穩定劑。水基本系的粘度調節劑,通過形成配位絡合物來發揮解毒效果,生理學上屬惰性。

應用:在頭發定型及光亮產品中作膜劑,膏霜和乳液的乳化穩定劑,染發劑中的顏色分散劑,泡沫穩定劑,化妝品中減少刺激(香波AHA膏霜等),牙膏中的去污劑,牙膏中的膠凝劑。

PVP/VA共聚物系列

乙烯基嘰咯烷酮/乙烯乙酸酯共聚物

特性:形成堅硬有光澤可被水洗去的薄膜,粘度柔軟點及對水的敏感性均隨VP/VA比值不同而改變可與多種改良劑和增塑劑相配伍,其吸濕性及薄膜柔韌性隨之改變。溶於大多數普通有機溶劑,能與氣霧推進劑良好相容。

應用:在各種頭發護理產品中用成膜劑和頭發定型,配方人員使用不同VP/VA比率的產品既可掌握極大的靈活性:E—335,I—335用於無水氣霧型和泵式噴發而具有很好的抗濕性能,E—535,I—535可用於含水乙醇配方如定型液,頭發增稠劑等產品,S—630可用於定型和保濕凝膠,E—735,I—735用於水基氣霧型摩絲配方,W—635,W—735,S—630可以用“無乙醇”產品中。

ANTARON共聚物系列

乙烯基嘰咯烷酮和長鏈α—烯烴共聚物(R=氫成烷基)

特性:具有突出表面活性的成膜劑,ANTARON V/WP系列可提供抗水性和保濕屏障功能,不同的疏水/親水特性提供了廣泛的溶解性,可作為極好的產料分散劑和懸浮劑,對用蛋白質(皮膚)容易親和,就護膚品而言具有極佳的安全性質,。

應用:防晒產品之抗水劑,彩妝類睫毛產品眼線及口紅的無刺激性顏料分散劑口紅之光亮劑,護膚品中的保濕薄膜,護膚品中的調理劑,護膚品中提供獨特的用後滑爽感。

COPOLYMER系列

聚C乙烯基嘰咯酮/二甲胺基乙基甲基丙烯酸酯

特性:成膜性樹脂及調理劑,對頭發及肌膚有柔和的親和性而無積聚的問題,增加頭發的干梳理性及濕梳理性,令頭發更加滑爽,光亮,豐滿和增添絲般柔滑感覺,調理肌膚令其柔滑,可與醇類體系和其它多種化妝品添加劑和調稠劑相配伍。

應用:噴發膠,吹干調理劑,定型液及凝膠,摩絲,發用增稠劑,洗發膏之頭發梳理及調理劑,可作為中檔香波的調理劑,最適宜經常使用,具有柔和的親和性而不會產生積聚(COPLOYMER 937)護膚霜,乳液,軟皂,剃須產品,除臭劑及止汗類產品之皮膚調理添加劑。

STYLEZETMCC—10

乙烯基嘰咯烷酮和二甲胺基丙基甲基丙烯酉先胺共聚物。

特性:形成透明,不粘的連續性膜,在低固體含量下,提供優導的保型能力甚至在90%相對濕度的極端氣候條件下具有持久的卷曲保持率和增強的硬度,其假陽離子性使它對頭發具有親和性,提供調理和豐滿有型感覺,並提高亮度,整理性和清潔感。

應用:STYLEZECC—10等一種獨特的專利樹脂,對頭發提供极佳的保型力和調理效果,它可用於多種護發產品如凝膠、摩絲、護發素、香波、定型液和亮發液。

GAFQUAT®734/735N

季銨類共聚物

乙烯基口比咯烷酮和二甲胺乙基甲基丙烯酸酯的季銨化共聚特性。

特性:形成透明,不粘滯的連續性薄膜,陽離子特性易與頭發親和,提供調理,能與非離子,陰離子兩性表面活性劑相容使用時對眼晴及皮膚無刺激。

應用:調理香波及膏狀/透明洗去型護發素中的調理劑,定型產品如摩絲凝膠或亮發液中作成膜劑,GAFQUAT734可用於噴霧型產品中作調理劑,及吹干定型劑。在剃須產品、護膚霜、乳液、除臭劑及止汗產品,液體或固體香皂中的添加劑以改善皮膚感覺。

OMINIRE2 2000

聚(甲基乙烯基醚/順式丁烯二酸)乙脂

特性:形成牢固,透明,光亮的薄膜,在高濕度下提供持久保型,溶於低有機揮發烴體系和無水產品中,在低VOC體系和無水體系中溶液粘度與固體含量接近線性關係。

應用:在彽V粘OC泵式噴發膠和無水噴發膠中作為成膜劑,其溶液粘度與固體含量體系中提拱優導性能。

印刷業基礎知識

常識:印刷分為印刷前,印刷及印後三個系統

印前系統:

印前系統:包括設計出片及打樣排版拍照

印刷系統:包括晒藍紙印刷

印後系統:包括過油磨光,復膜,燙金燙銀

衝凹凸:衝切 折盒 粘盒

設計:印刷的設計一般為平面設計

使用兩種機型軟件 PC軟件 APPLE軟件

分辯率:DPI

可讀寫光碟:

各種色系區別:專色、四色、六色、七色

出片(菲林)價格:長*寬*單位報價

打樣:即模擬印刷效果

價格: 0.08/cm2

排版:即在規格紙張的開度面上對最合理的排布進行安排

紙張規格分類:正度 大度 特度 開度:對開 三開  四開
晒藍紙

晒藍紙為排版結束後以單色藍將排版結果印刷為實物,以便客戶審核印刷內容

復膜是指在印刷後之紙張表面粘復一層塑膠薄膜,薄臘材質一般為PP或OPP。復膜又分為光膜及啞光膜,其在不同設計中突出設計意圖。

衝切:衝模(激光刀模及普通刀模)

保健功能食品

針對預防某些疾病而開發的具有保健功能的食品也屬工程食品,如加有膳食纖維低熱值甜味劑及不飽和脂肪酸等功能性因子而制成的食品,進入21世紀,愈來愈成熟的生物技術、真空技術、擠壓技術、膜分離技術、超臨界萃取技術,超微粉碎技術,微膠囊技術,微波技術,冷殺菌技術,無菌包裝等高新技術在新食品開發出更多新配料,新產品。

世界軟性塑包裝先鋒

CRYOVAC D955收縮膜

適用於各類食品,高透明度及富光澤性,顯示產品自然色澤。在高溫至攝氏零下50℃,仍保持柔軟,非PVC材料,封口不留碳硝,亦無刺激氣味。

CRYOVAC CN5/0耐煮腸衣

適用於各式火腿,香腸等加工肉,可抵受高溫蒸煮,肉粘性防止肉汁流失,可印刷各種商標圖案。

CRYOVAC BB1收縮袋

適用於香腸,冷藏肉類,乳酪等。阻氣性延長產品保存期,堅韌性防止產品受損,符合美國國家食物藥品管理局(FDA)及美國農業部USDA的衛生標準。

配備吸嘴的飲料包裝

為了提高袋裝容器的質量與安全性,有關生產商便根據包裝內容物的特性與容量,改進容器的薄膜結構,一般而言,基礎結構應以能耐受90℃高溫的PE和PA層壓板組成,最常見的袋裝容器的結構是采用PET/鋁箔/PE.PA的組合材料,而所有飲料普通都會使用LLDPE作為原料結構層,視不同的產品與應用,有些需要除去鋁箔,當包裝容量超過1000毫升時,可能需要添加PET層以提高包裝的剛性,當內容物為礦泉水時,則必須使用無臭的PE材料,對於果汁等這些要求高阻氣性的飲料產品,便需要在材料中加入EVOH,展望未來,能夠通過蒸餾加熱滅菌的袋裝包裝,將成為今後的發展方向。



塑膠色母料應用範圍
	塑膠種類
	加工方法
	制成品之用途

	LDPE

低密度聚乙烯
	吹膜成型
	包裝袋、手提袋、垃圾袋、農膜、各種容器類

	
	射出成型
	家電外殼、日常用品、玩具、文具

	
	T—膜涂塑(淋膜)
	塑膠帆布、帳蓬布、手提袋布

	
	T—膜成型
	雨衣、桌巾、工農業用覆蓋網

	
	磨粉涂塑
	金屬表面涂塑:涼椅、冰箱殼、牆壁、裝飾、自行車網罩

	HDPE

高密度聚乙烯
	吹膜成型
	手提袋、背心袋

	
	射出成型
	瓶蓋、日常用品、零件

	
	紡絲(單絲)
	各種股繩、織網

	
	紡絲(扁絲)
	編織布、袋、席、網等

	
	抽管
	各種塑料管用材料

	PP聚丙烯
	吹膜成型
	各種袋類

	
	發泡膜
	彩帶、珠光等

	LDPE、HDPE

聚乙烯
	T—膜成型
	透明膜、板等

	
	T—膜涂塑(淋膜)
	淋膜編織布、袋

	HIPS、GPPS

聚苯乙烯
	紡絲(單絲)
	各種網、布

	
	紡絲(扁絲)
	編織袋、布、草席

	
	紡絲(復絲)
	各種炮燃線、織帶、假發

	
	射出成型
	日常用品,家用電器零件,玩具,文具夾,文具盒

	EVA
	發泡膜、板
	運動器材,填充材料,包裝材料,鞋料

	PVC

聚氯乙烯
	擠出成型
	包裝膜、電纜膜、電纜護套

	
	T—膜涂塑
	人造革、塑膠帆布涂層、發泡膜片

	PS PC AS ABS
	拉伸成型
	板材、片材

	
	射出成型
	家用電器外殼、日常用品、文具

	通用級色母
	
	可適用上述多種塑料及加工工藝

	阻燃母粒
	
	分散劑、增白劑、抗紫外線劑、抗靜電劑、改質劑、脫模劑

	特種色母
	
	大理石花紋色母等


軟性收縮膜

杜邦DYSAR軟性收縮適膜適用於各種特殊造形的產品包裝,其多元化的特性可省去再使用其他材料的費用,並有效地節省倉儲空間。

特性包括:環保無毒(熱封時不會釋放有毒氣體,且廢料容易處理)緊密封口(高收縮,高抗,張可減少皺紋,並將折角減至最少,晶瑩光澤(高透明度可展示產品出色亮麗,提高附加價值,收縮自如(可針對特殊造型包裝)輕薄堅韌(觸感滑順)耐抗撕且不易脆性。

PE:聚乙烯容器耐酸,礪性好,但不耐眾多的有機溶劑,瓶可盛裝酸鹼之類的物質盛裝苯、甲苯之類的有機溶劑,PE瓶溶脹強度明顯下降或者有機溶劑通過容器器壁逃逸。

PA:尼龍容器耐烴類及有機溶劑,耐酸鹹性較差。但用雄心壯志苯、二甲苯之類的溶劑則是下分適合的。

聚碳酸酯(PC料)吹塑瓶和普通的聚酯拉伸吹塑瓶,均具有極其良好的透明性與光澤度,在外觀上極為相似的。

聚碳酸酯瓶的耐高溫性能突出(可接受120℃以上高溫消毒)阻隔性能差。

普通聚酯拉伸吹塑瓶阻隔性能好,耐熱性能差。(一般推薦在60℃以下的溫度下使用)

聚碳酸酯瓶可用於高溫下灌裝的商品(果汁)的包裝。但如將聚碳酸酯瓶用於盛裝需要有良好阻隔性的碳酸飲料,需防止飲料中的二氧化碳逃逸或者食用油要防止氧氣進入瓶中,以免食用油氧化,酸敗,不能很好地保護商品,得不到理想的包裝效果。

普通聚脂拉伸瓶包裝碳酸飲料,可有效地防止飲料中的二氧化碳中的二氧化碳逃逸(聚酸拉伸瓶的阻隔性能優良),將其用於食用油的包裝可延緩用油的氧化變質,延長其保質期(聚酸拉伸瓶阻隔氧氣的性能好,可有效地防止大氣中的氧通過容器的器壁進入瓶中),但將其用於包裝高溫填充的果汁之類的商品。在高溫填充時,聚脂拉伸瓶會發生嚴重的變質失去使用價值。

多層復合容器PE/PA/PE和PE單層容器,在外觀上差不多完全相同,即外觀上的不同將它們分開,但兩種容器在性能上的差異的確非常大,特別對氧、二氧化碳、氮氣以及有機溶劑的阻隔性能方面,可相差數十倍乃至數百倍之多,因此絕不能僅從塑料容器的外觀判斷其適應性,把握基本特點。
注塑吹塑與擠出吹塑的主要優點

注射吹塑的優點:產品壁厚均勻性好,勞動力耗費少,輔助設備少,沒有廢棄邊角料(回爐料),容器螺紋及瓶尺寸精度高,產品無截坯口,整體性強,制品外觀好,亮度,光潔度較佳,適用於制備產品容器。適用於多種熱塑性塑料的成型,如PO、PVC、PS、PAN,它主要用於吹制小瓶。

擠出吹塑的優點:可以制造多種尺寸的制品,模具費用低,設備費用低,可以生產很大的制品,容易生產形狀不規則的以及橢圓形,帶手柄的制品,生產中容易換顏色,顏料分散均勻。

目前采用拉伸吹塑成型的塑料基本上限於PP、PET、PVC以及PAN4種塑料,其中PET、PP屬於結晶性聚合物,而PVC、PAN系典型的無定型聚合物。

幾種塑料的最佳拉伸吹塑溫度

塑料名稱           PET      PVC      PP      PAN

最佳拉伸吹塑溫度   105℃    90℃     150℃    120℃

塑料粒料

注射成型                                擠出成型          

                                                                        
型坯                                                  

                                   管         預吹型坯   

                                                         

冷卻       調整溫度                   加熱        調整溫度  

                                                              

再加熱     拉伸吹塑                 加工瓶口      拉伸吹塑 

                                                                 

拉伸吹塑     制  品                   封底         制 品     

                                                               

制 品     一步法                      型坯        一步法  

                                                               

二步法                               再加熱                  

                                                                      

                                            拉伸吹塑                  

                                             二步法         
真空成型中的問題及解決辦法

	問題
	起因
	對策

	氣泡
	片材本身有氣泡

片材吸濕

成型時片材加熱溫度過高
	改用無氣泡型的片材

成型前將片材作預干燥處理

縮短時間,采用兩面加熱

	模具再現性不良
	片材加熱不足

模具片與材間空間過大

模具真空孔不足

真空度不夠

真空泄漏
	增加加熱時間

減小模內不必要的空間

增加或者適當放大真空間

增大真空罐的閥門

檢修真空線路

	制件壁厚不均勻
	片材厚度不均勻

成型方法適合

模具與模芯設計不當

片材加熱不當

模具與模芯溫度過低
	采用定向性與厚度分散性小的片材

改變成型方法

改進模具與模芯的設計

采用屏蔽等措施改進加熱

提高模具溫度

	架橋
	陽模與陽模之間的間衛過於接近

真空孔配置不當

片材加熱過度

片材拉伸過大
	使陽模間間隔拉開

架橋處增加真空孔

縮短加熱時間

采用拉伸小的片材

	成型後變形
	成型時溫度過高

模具設計不當

片材加熱不均勻
	延長冷卻時間,降低模具溫度

改善模具設計,采用金屬网

改善加熱性

	脫模不良
	模具設計不當

模具過熱

過度拉伸

模具精加工不好

脫模斜度不夠

真空孔不足
	研究模具設計

強化模具冷卻

減少拉伸率

改進模具精加工

加大脫模斜度

增加真空孔,采用氣壓脫模

	起皺
	片材過熱

模具過熱

片材定向過度
	抑制片材加熱

強化模具冷卻

檢查片材質量

	角破裂及細裂紋
	應力過剩

模具過冷

片材加熱不均勻

溶劑浸蝕
	研究模具設計

升高模溫

改進片材加熱均勻性

重新選擇溶劑


壓縮空氣成型與真空成型之比較

	項目
	壓縮空氣成型
	真空成型

	加熱方式
	片材與加熱非直接接觸
	通常采用輻射加熱片材與加熱器不直接接觸

	加熱時間
	2-3S
	10-12S

	壓型壓力
	利用壓縮空氣將軟化塑料片強制壓入模具,壓力0.3-0.7MPa
	通過大氣奢力將軟化片材壓到模具上,壓力小於0.1MPa

	去邊料
	制品可在模具中切去邊料
	制品需要脫模之皇,在其它裝置上去除邊料

	成型周期
	短
	較長,約為壓縮空成型的3倍或更長

	形狀再現性
	良好
	細微部份再現性較難,精度較差

	模具
	復雜而較昂貴,陽模成型困難,故不采用陽模
	價格較便宜,陰模與陽模均可以采用

	縱向壁厚均勻性
	較好(PVC為±11.3%)
	較差(PVC為±15.3%)


近年來,基於環保方面的壓力,在包裝領域力求減少廢棄物難於處理的PVC類塑料制品的應用,在使用非結晶性聚地苯二甲酸酯片材(APET)和雙向拉伸聚苯乙烯片材(BOPS)替代PVC透明片熱成型制品方面有較大的發展,特別引人注目的是APET熱成型制品,它不僅具有PVC熱成型制品的高透明性,其表面硬度以及耐磨性等較PVC更好,而且APET的成型能與PVC片材較為相似,可以原封不動地使用PVC片材所用的設備與模具,應相同的工藝條件,成型加工出替代PVC熱成型制品的APET熱成型製品,因此實施由PVC製品到APET製品的轉換進程中,既不需要重新購置設備。

注射成型中的問題及產生原因

	問題
	產生原因

	注射不滿
	料筒及噴嘴溫度偏低

模具的溫度偏低

加料量不足

制件超過注射機的最大注射量

注射壓力偏低

注射速度太慢

模腔無適當排氣孔

流道或澆口尺寸太小

注射時間太短,柱塞式螺杆退回太早

雜物阻塞噴嘴或彈簧噴嘴失靈

	製品溢邊
	注射壓力大

模具閉合不緊或單向受力

模型平面有異物

塑料溫度太高

制件在分型面的投影面積超過注射機所允許的塑料制件的面積

模板變形變曲

	凹痕
	流道澆口太小

制品太厚或者厚薄懸殊太大

澆口位置不當(應在制件壁厚處)

注射及保壓時間太短

加料量不夠

料筒溫度不夠,注射壓力太小

	氣泡
	含水份,溶劑成揮發物

塑料溫度太高成或者受熱時間太長塑料分解

注射壓力太大

注射柱塞退回太早

模具溫度太低

注射速度太快

料微加料端混放了空氣(需增加背壓或對空注射排氣)

	制品表面波紋
	料筒溫度太低

注射壓力小

模具溫度低

注射速度太慢

流道、澆口太小


注射成型的問題及產生原因

	問題
	產生原因

	黑點及條紋
	塑料已分解(降低料筒溫度)

塑料碎屑卡放注射柱塞和料筒之間(需提高料筒溫度)

噴嘴與模具主流道吻合不良產生積料,積料在注射時被帶入模腔

模具無排氣孔

	銀紋班紋
	塑料溫度太高

原料含水量太大

注射壓力太低

流道、澆口太小

樹脂中有低揮發物

	制件變形
	冷卻時間不夠

模具溫度太高

制件厚薄懸殊過大

制件脫模拉杆位置不當,受力不均

澆口部位過分填充(減少墊料)

	裂紋
	模具溫度過低

制件冷卻時間太長

制件頂出裝置傾斜或不平衡

脫模杆截面積太小或數量不夠

制品脫模斜度不夠

	制件脫皮分層
	不同塑料混雜

同一塑料不同牌號相混

塑化不均

混入異物

	制件強度下降
	塑料降解

成型溫度太低,塑化不良

塑料回料次數太多

塑料潮濕

澆口位置不當(例如在受彎曲力處)

塑料中混入雜質

制件設計不良(例臺有銳角,缺口)

嵌件周圍塑料厚度不夠

模具溫度太低


注射成型的問題及產生原因
	問題
	產生原因

	制件脫模困難
	模具粗糙

脫模斜度不夠

模具鑲塊處縫隙太大

成型周期太短或者太長

模芯無進氣孔

模具溫度偏高

注射壓力偏大,注射時間偏長

模具表面劃傷或者刻痕

頂出裝置結構不良

	主流道粘模
	主流道斜度不夠

主流道襯套弧度與噴嘴的弧度不吻合

噴嘴孔的直徑大於主流道直徑

主流道粗糙

主流道缺少泠卻料

冷卻時間太短,主流尚未凝固

	冷塊或僵塊
	溫度太低,塑化不均

混入了不同牌號,不同品種的塑料或雜質

噴嘴溫度太低

無主流道或分流道冷料井

制件質量與注射機最大注射量接近,而且成型時間太短

	制件尺寸不穩定
	注射機的液壓系統或者電器系統不穩定

成型周期不一致

澆口太小或不均

模具的定位杆彎曲或磨損

加料量不夠

制件冷卻時間太短

溫度、壓力時間等工藝條件變化

塑料粒子大小不同

回料與新料混合比例不均

	真空泡
	模具溫度太低

製品壁厚過份懸殊

注射時間太短


聚乙烯

聚乙烯的一般特性

各種牌號的聚乙烯,其性能因組成、結構、分子量及分佈等的不同而不盡相同。聚乙烯的主要特性:

1、機械性能

聚乙烯具有比較良好而均衡的機械性能。高密度聚乙烯大分子結構規整性強,結晶度高,強度較大。但高密度聚乙烯的衝擊強度比低密度聚乙烯要低。

2、耐化學腐蝕性

聚乙烯耐絕大多數的稀酸,但會受氧化型濃酸破壞,並耐弱鹼及強鹼,通常亦不受各種鹽及其溶液的浸蝕,但高溫下會受氧化劑類物質的浸蝕,聚乙烯對油類略有吸收。

3、耐候性

聚乙烯在紫外線,高能輻射的作用下,會在空氣中發生降解,導至變色,表面龜裂直至脆化,失去強度而喪失使用價值,應當使用耐侯性配方,即在聚乙烯中加入紫外線吸早劑,光屏蔽劑或者光座滅劑之類的助劑,以防止紫外光的危害。

4、阻隔性

聚乙烯對水蒸汽透過有极佳的阻隔性能,特別是高密度聚乙烯是阻隔水蒸汽透過的最好的塑料之一。

5、成型性能

聚乙烯的熱穩定性好,流動性佳,成型性能特別優良,幾乎可以采用任何常用的塑料成型加工方法,制備聚乙烯塑料製品。
LLDPE比普通LDPE有許多突出的優點

突出的耐應力開裂

抗衝擊性能突出

剛性好

粉料價廉易得,經濟上有利

因此LLDPE作為滾塑原料中的一個後起之秀,合成樹脂的生產企業已開發不少滾塑專用級LLDPE樹脂,目前LLDPE滾塑制品的數量已居各種滾塑料制品之首位。

聚乙烯滾塑中的異常現象及其解決辦法

	異常現象
	解決辦法

	生產周期長
	升高加熱溫度;采用熔融指數大的聚乙烯;采用密度較低的聚乙烯;使用壁厚較薄的模具;加大熱風速度

	物料不能充滿模腔中深而狹窄的部位
	改造模具;選用熔融指數較高的聚乙烯;選用密度較低的聚乙烯

	制品粘模
	清潔模腔表面;選用適當的脫模劑;縮短加熱時間或者降低加熱溫度;延長冷卻時間;改造模具增大脫模斜度

	製品壁中有氣泡
	提高爐溫或者延長加熱時間;選用熔融指數較高的聚乙烯;加料前使模腔表面保持干燥;延緩噴水冷卻時間;改善模具壁厚均勻性

	製品表面粗糙
	升高爐溫;增大爐子風還速;延長加熱時間;選用熔融指數較高的聚乙烯;選用密度較低的聚乙烯;減緩噴水冷卻;改善模具壁厚的均勻性

	製品顏色反常(發黃,產生褐色或者有色制品褪色)
	縮短加熱時間;降低加熱爐溫度;清除爐中銹物等污染物;成型時向模內通入惰性氣體;

	制品翹曲
	減少脫模劑;冷卻時使模具保持旋轉狀態,防止局部冷卻過冷

模具設置通氣孔;改善模具壁厚均勻性;水泠前先經過一段時間的風冷;剛脫模的制件不要放在冷的物件表面上

	製品皺裂
	選用密度較低的聚乙烯;選用熔融指數較低的聚乙烯;改善設計,消除模具銳角;適當提高模爐溫;延長加熱時間;延長加熱時間;加速冷卻。


聚丙烯

主要特點:密度小,剛性大,強度較高耐熱性較好,耐水防潮性好,透明性好,耐化學藥品性佳;

還可舉出尺雨穩定性好,抗撓曲疲勞性突出,常溫條件下耐衝擊性能優良等,其性能上的主要缺陷是低溫衝擊性差,在5℃左右即顯示出較大的脆性。

聚丙烯片熱成型中的問題與對策

	問題
	起因
	對策

	片材不完整或花紋欠清晰
	片材太冷
	延長加熱時間;升高加熱溫度;改善加熱器的均勻性

	
	片材夾特框未加熱
	預熱夾特框

	
	真空度不夠
	排除真空系統的泄漏;疏通模具中已堵塞的真空孔; 

	
	真空牽引過慢
	增加真空孔的數量;增大真空孔的孔徑

	
	壓力不夠
	在片材上適當加壓,模具允許時可加壓0.1-0.2MPa

	燒焦
	片材太熱
	縮短加熱時間;降低加熱溫度;(減小或調低加熱器功率)

	熔塌,起拱或折皺
	片材溫度過高
	降低加熱溫度;縮短加熱時間

	
	樹脂熔體強度太低
	改用熔體強度較高的樹脂或共混、共聚型樹脂

	
	成型時拉伸比過大或模具設計不當
	采用助塞助壓成型;加調整塊以減少皺折,改陽模代替陽模,盡可能增大制品錐度和倒角處圓角半徑;提高助壓塞及模具的移動速度

	表面有嚴重痕跡
	空氣殘留形成痘斑
	模具表面噴砂利於空氣排出,在附近增加排氣孔

	
	模具太熱
	降低模溫

	
	模具太冷
	升高模溫

	
	模具表面太粗糙
	打磨模具表面

	
	模具或片材有污物
	清潔模具表面;清除片材上的污物

	
	片材表面損傷
	更換已損傷的片材;做好片材貯存管理工作;

	脫模時有過大收縮與變形
	制件脫模過早
	增加冷卻時間,使用冷卻夾具

	
	模具太熱
	采用較低模具成型

	翹曲
	制冷卻不均勻
	改善模具冷卻

	
	制件壁厚不均
	檢查片材是否均勻;檢查加熱是否均勻;采用預拉與助壓技術

	制品壁厚

不均勻
	片材不勻
	選用偏差較小的片材;

	
	加熱不勻
	改善加熱的均勻性

	
	模具溫度太低
	適當提高模溫

	粘模
	制件太熱
	增加冷卻時間;降低模具溫度

	
	模具脫模斜度不夠
	增大脫模斜度改用陰模成型

	粘助壓塞
	助塞太熱
	降低溫度

	
	無脫模劑
	涂脫模劑

	成型時片材

碎裂
	模具結構不當
	增大倒圓角半徑

	
	片材太熱
	減小加熱時間;降低加熱溫度;

	
	片材太熱(常發生於薄片)
	增加加熱時間;提高加熱溫度


聚氯乙烯吹塑過程中常見問題及其解決辦法

	不良現象
	起因
	解決辦法

	壁厚不均
	型坯壁厚不勻

部分冷卻過度

擠出速度過慢
	調節型坯壁厚使均勻化

均化溫度分佈

提高擠出速度

	分流線明顯
	分流器壁過大

分流器後阻尼不足
	分流器壁薄化

增大分流器後流道的阻尼

	模線(縱向條紋)
	模頭芯子表面過於粗糙,模頭溫度調節不當;原料潤滑劑不足或過多
	鏡面電鍍加工;

調節至適合於原料的溫度

調節原料潤滑劑入量

	擠出不勻
	擠出螺杆轉速不穩定原料潤滑性不均
	檢查修理設備使原料混合均勻

	燒焦
	擠出溫度過高

原料穩定性不足
	降低擠出溫度

改進配方

	容器泄漏
	蓋配合不良
	重新評價尺寸精度清除口部溢料

	發泡
	水汽泡

卷入空氣
	干燥原料

調整螺杆轉速與溫度分配

	落體強度不足
	原材料選擇不當

成型溫度不當

底部設計不當
	更換適合的原料

選取適當的成型溫度

改進底部結構設計


PVC聚氯乙烯吹塑容器具有高透明,耐衝擊,耐油,阻氧防潮性好以及能夠耐多種化學物質的腐蝕等多性能上的優點,價格低,但受到PET的衝擊,逐步萎縮的趨熱。

聚苯乙烯

通用級聚苯乙烯是苯乙烯的均聚物,也是聚苯乙烯塑料中的典型產品,其性能上的最突出的優點是高透明,易著色,成型性能優良,此外,還有衛生性能可靠等特點,其性能上的不足主要表現在呈脆性,耐熱性較差,而溶劑耐應力開裂性不足,作為包裝材料應用,其阻隔性(防濕,阻氧)較差。

主要優點:1.透明性與光澤度高,設計高檔糖果盒之類的特殊用途包裝;2.著色性能優良(本身無色透明,能同多種著色劑之間的相容性好,著色時不會產生遷移,起霜的問題)3.聚苯乙烯成型性能優良。4.聚苯乙烯衛生性能良好。5.聚苯乙烯價廉易得。

主要缺點:1.性脆 。2.聚苯乙烯耐熱性較差;3.阻隔性能較差;4.耐溶劑性欠佳;5.聚苯乙烯表面硬度較差。

珠料發泡聚苯乙烯制品生產中的不良現象及對策

	不良現象
	產生原因
	解決辦法

	結構夾生,外觀正常而內部熔結不良
	蒸汽壓力不夠,熱氣沒能及時進入中心位置,冷空氣夾在中心
	提高模具預熱溫度

	
	加熱時間不夠
	提高加熱蒸汽的初始壓力

	
	發泡顆粒熟化時間過度,或者發泡劑量不足
	控制發泡顆粒的熟化時間及發泡劑含量

	結構鬆馳,大部份深結不良
	蒸汽時間不夠
	增加蒸汽加熱時間及提高蒸汽壓力

	
	熟化時間過長或顆粒密度過低,發泡劑含量過少
	控制熟化時間及預發泡顆粒密度,增加發泡劑量

	
	顆粒未填滿模腔
	改用較小顆粒

	崩漬坍落成部份收縮
	預發泡顆粒密度過低
	提高預發泡顆粒密度

	
	原料耐熱性能低,聚笨乙烯分子量偏低或發泡劑不純
	檢驗原料,使用合格的聚苯乙烯及發泡劑

	
	產品層不均勻
	保證蒸汽的平衡分布,疏通模具排氣孔並保證冷卻均勻

	剛脫模時正常,過後收縮變形
	預發泡顆粒密度過低
	改進預發泡顆粒密度

	
	預發泡顆粒熟化時間不足
	調節熟化時間

	製品中含有冷凝水
	發泡顆粒熔結不夠完全
	成型加熱時蒸汽壓力要適當

	
	冷卻階段水壓過高,時間過長
	調節冷卻時間,冷卻水壓力

	
	發泡顆粒孔徑較粗,成型加熱時泡孔有破裂並孔
	製品放置50-60℃的對流空氣中使內部水分滲透出來

	製品膨脹變形
	冷卻時間不夠長
	延長冷卻時間

	
	製品壁厚不均勻
	將製品壁厚調節均勻


雙向拉伸聚苯乙烯片材代號BOPS,是采用特定的通用型聚苯乙烯樹脂擠出成型厚片之後,在於從向與橫向分別拉伸2.5-3倍之後而制得的一種塑料片材。

普通聚苯乙烯製品性能上的重大缺點,脆性得以克服,強度性能進一步提高,而同時保有著普通聚苯乙烯製品高透明,無毒,保香等一般特性,是一種有發展前途的較新的塑料包裝材料。

雙向拉伸聚苯乙烯片材的性能優點:高透明,高光澤度,印刷性能優良。有良好的耐油,耐油脂性能,無毒,無味,無臭,可用於食品包裝;透濕性大,易透過水蒸汽,具有較佳的抗衝擊性能。廢棄物易回收處理,可熱熔造粒或者焚燒處理,回收熱能,焚燒時不產生危害環境的有害物質。

光生物雙降解型發泡聚苯乙烯片材熱成型飯盒

在研制成功第一代生物降解型發泡聚苯乙烯片材(澱粉添加劑)及第二代光降解型發泡聚苯乙烯片材的基礎上,研制出第三代光——生物降解型發泡聚苯乙烯片材。

主要原輔材料

通用型聚苯乙烯(GPS)高抗衝聚苯乙烯(HIPS)丁烷發泡劑

光——生物降解劑(母料)其它輔助材料(成核劑,降解促進劑等)

PET容器

雙向拉伸PET瓶優良的耐化學藥品性主要表面在耐油性,耐有機藥品性,耐酸性等方面,此外它有適度的耐鹹性。

廢棄pet雙向拉伸瓶易於處理

降解法制取單體,再經過聚合制PET樹脂或者供造清漆等應用的樹脂。

清潔處理,回收造料將廢棄PET瓶經分之後粉碎,再經干燥,擠出造粒,制得PET回收粒料,得到的回收PET粒子料可供熔融紡絲或者用熔解法製造PET製品(如片材,農藥瓶)

焚燒處理回收熱能PET焚燒處理時,發熱量較低(約為聚乙烯的一半),不易損壞焚燒爐,而且PET焚燒時不會產生有毒害物質。

PET雙向拉伸吹塑瓶過程中的不良現象起因與解決辦法

	不良現象
	起因
	解決辦法

	型坯透明性不好
	樹脂干燥不足
	在150℃乾燥空氣中,使PET樹脂干燥3小時以上,使其中的水分含量低於0.005%

	
	樹脂的結晶塊樹脂塑化不良
	采用結晶性較低的高粘度PET樹脂或者使用共聚型樹脂,提高注塑機的背壓

	
	樹脂溫度偏低
	提高注射溫度

	
	型坯冷卻不足
	延長冷卻時間,降低注射模具的溫度

	
	混入了異種樹脂
	清理注射机,排除其中殘存的其它樹脂

	
	型坯過厚
	調整設計,修正注射機型坯的模具

	瓶子透明性不好
	型坯透明
	按以上方法處理

	
	再加熱溫度偏差
	降低加熱槽溫度,降低芯子的溫度, 

	
	再加熱時間偏長
	縮短再加熱時間

	
	吹入空氣水量高
	采用預乾燥的方法,除去空氣中的過量水分

	
	吹塑模具表面粗糙
	整修吹塑模,研磨型腔,提高其表面光潔度

	瓶子呈現珍珠光澤及白化
	型坯拉伸時溫度偏低
	提高再加熱溫度,延長再加熱時間,一步成型法還可適當升高注射溫度,縮短注射冷卻時間

	
	型坯壁厚不均
	;解決辦法見7

	型坯底部脫落
	型坯拉伸溫度低
	解決辦法見3

	
	型坯底部溫度過高
	提高型坯底部以外的其它部位的再加熱溫度

	
	拉伸棒運動速度過快
	降低拉伸棒的移動速度

	
	澆品部分截割過多
	調整澆口截割刀

	型坯溫度不均勻
	樹脂溫度不均勻
	減少物料在料筒,噴嘴與流道中的滯留時間

	
	
	穩定進料

	
	
	調節料筒、噴嘴與流道溫度

	
	注射模具溫度不均,注射壓力與溫度不當

再加熱不均
	通冷卻水改善冷卻效果

	
	
	調節注射壓力與注射速度,改善上下溫度之間的平衡

	
	
	調節加熱槽與芯子間的溫度配合

	型坯壁產品偏差

	注射壓力偏高
	降低注射壓力

	
	樹脂溫度偏低
	提高注射樹脂熔體的溫度(降低熔體粘度)

	
	注射模芯子不好
	改進芯子形狀

	
	注射模具裝配不良
	改進裝配質量,使注射模的芯子模腔及流道配合良好。

	
	注射模具裝配不良
	提高加工精度


	不良現象
	起因
	解決辦法

	底部澆品偏移
	一次二次吹塑過快
	調節限位開關位置,使動作速度延緩

	
	一次吹塑壓力過大
	降低一次吹塑壓力

	
	拉伸棒速度過慢
	提高拉伸棒運動速度

	
	型坯溫度不均
	按5處理

	
	型坯壁厚不均
	按6處理

	瓶子開關不合要求
	型坯的溫度不均
	按5處理

	
	型坯壁厚不均
	按6處理

	
	型坯溫度低
	按3處理

	
	吹塑空氣流量不足
	加大氣量

	
	吹塑空氣開壓緩慢
	設置貯氣瓶,改進管道及閥門的佈局

	瓶壁厚度不均
	坯型溫度均
	按5處理

	
	壁坯壁厚不均
	按6處理

	
	拉伸倍率低
	設計足夠的拉伸倍率

	
	拉伸溫度過低
	降低拉伸型坯的溫度

	
	樹脂粘度低
	選用特性粘度較高的PET樹脂

	瓶身薄
	拉伸溫度過高
	降低拉伸溫度

	瓶的上部薄(底部厚落體強度差)
	拉伸棒速度過快
	放慢拉促棒的運動速度

	
	一次吹塑壓力低
	提高一次吹塑的壓縮空氣的壓力

	
	二次吹塑時間不當
	提高開始二次吹塑

	
	拉伸吹塑溫度不當
	降低加熱上部的溫度並提前加熱槽底部的溫度


食用油類的包裝

采用PET雙向拉伸吹塑瓶包裝食用油也是十分理想的,不僅具有很好的耐油性能,良好的衛生性能,而且它還具有較好的抗紫外線透過性以及良好的隔氧氣透過的功能,因而肯有延緩瓶中的油類因光氧化而導致的氧化變質的功能。

PET軟飲料瓶的外觀要求

	項目
	指標

	瓶口
	瓶口端面應平整,螺紋應

	瓶體
	成型飽滿、無氣泡、生料、冷斑、污點及霧狀發白色澤均勻

	瓶底
	有底座
	色澤均勻,底座注射口不超過底平面無明顯飛邊

	
	無底座
	注射口不超過底平面


PVC類塑料包裝材料回收利用比困難,它既不是易焚燒,(焚燒要耗費外加能源),且燃燒時會產生危害大氣的氯化氫(可能導致酸雨),因而PVC自然成為人們首先考慮加以限制的對象,然而PVC又是一種性能優良的包裝材料,特別是PVC膜片,具有高透明,可折疊易熱成型等眾多優點,由它制成的各種熱成型容器應用面廣,效果突出,要限制或停止使用亦非易事,必須尋找一種新型的替代材料,滿足應用上的需要,於是人們首先研究並開發出性能優越的APET熱成型容器(非結晶PET片材熱成型容器),並在此基礎發展了其它品種。

從T模擠出的熔融PET物料經過驟冷定型成片,使樹脂處於無定型狀態,因而APET片材具有高的透明性,同時保持有PE物眾多優點,主要有:

無毒,高光澤,良好的機械性能,良好的阻隔性能,良好的印刷性能,易壓共花裝飾,易金屬化處理(易鍍金屬),可用γ射線消費,可對廢棄物以濟地加以處理,包括回收利用燃燒處理等,燃燒時僅產生二氧化碳和水不產生有害物質。

進一步研究表明,APET除了作為PVC的替代產品之外,它的許多性能還遠遠超過PVC,例如:耐低溫性好,而摩擦性能優越等, 是一種大有發展前途,APET片材除了有優良的成型性能,其成型性能和PVC片材十分接近,還可以原封不動地利用原來PVC片材吸塑成時所使用的模具,因而可以節約一筆投資費用。
新型聚酯包裝容器—PEN容器

由於PEN中含有較苯環剛硬性更高的環結構,因此,它具有許多較PET更優越的性能,主要性能職下:

耐熱性好,PEN的玻璃化溫度約較PET的玻璃化溫度高50℃,其實際使用溫度亦較PET高許多,PEN吹塑瓶的熱灌裝要高迖90℃以上。

阻隔性能好,對內容物的保護性能優於PET瓶。

吸收紫外線性能好,對內容物遭受紫外光的作用更佳。

PE對其它物質的吸收量較小,PEN對眾多物質的吸收量均明顯地低於PET,可回收造粒。

PEN的化學穩定性好,耐水解性和耐化學藥品性更佳。

成型加工性好,PEN的結晶速度明顯低於PET的結晶速度,在采用注拉吹的方法成型時,瓶型不易結晶白化,更制得透明性優良。

和PET一樣,PEN也有很好的衛生性能,美國FDA允許PEN用於食品和包裝。

由於PEN對盛裝物質的吸收量小,且耐熱性好,可高溫鹹洗,清除PEN瓶中原來盛裝物的殘餘物,因此使PEN瓶有可能回收再灌裝使用,從而減少包裝費用,減少廢棄瓶的量。

據報道,在烏拉圭可口可樂公司及歐洲的一些公司,PEN瓶回收清洗後再灌裝,已獲實際使用。由於PEN比PET具有更佳的阻隔性能,歐美等地許多公司正在開發PEN啤酒瓶。

一、均聚PEN的吹塑成型

由於PEN的熔點及熔體粘度均高於PET,成型溫度也要高於PET樹脂,PEN結晶速度慢,容易制得透明性佳的坯管,從而比較容易保證制品的透明性之外,由於PEN的耐熱性高,可在較高的溫度下脫模,因此同樣的設備用於PEN吹塑成型,其生產率要高於PET樹脂。

在PET中摻混10%的PEN制雙向拉伸吹塑瓶,不經熱定型處理,該瓶即能耐83℃灌裝,是一種制備耐熱瓶的較佳途徑,倘輔之以熱定型得置,瓶子的熱灌裝溫度可達到90℃以上,具有實際應用價值。PEN樹脂還可用來改善PET瓶的抗紫外線添加劑。

聚碳酸酯容器

PC是一種常用型工程塑料,具有強度高,抗衝擊性強,因此由它制得的容器在使用中無跌落破損。PC容器即使在零下150℃仍具有韌性,且可在110℃高溫下長期使用,能經受120℃20~30min高溫消毒滅菌,可見其使用溫度範圍之廣是常用塑料中少有的,並且高度的透明性,表面硬度在,不易擦毛,能長期保持其美觀的外觀,PC無毒,無臭,無味,由它制得的塑料容器可直接接觸,儀器而且有良好的耐候性能,有較長的使用壽命。

PC性能上的主要缺陷是阻氣,防潮性較差,此外價格較通用塑料昂貴因此應用面尚比較窄僅局限於飲水瓶及奶瓶多次使用的包裝容器。

聚碳酸酯的5加侖飲用水瓶大量用於蒸餾水,礦泉水中飲用水的包裝,該瓶屬於多次回收利用類包裝材料,造價高,由於聚碳酸酯飲水瓶機械強度高,耐候性佳,不易損坯,使用壽命長,且耐高溫可以將使用過的瓶回收經徹底清洗,消毒滅菌,衛生性能可靠,多次回收反復使用。

製造聚碳酸酯瓶的原料要符合衛生標準要求,外觀瓶口光滑平整,瓶體透明,內壁光滑,無雜質氣泡,污點及影響使用的缺陷,窗口內無殘屑。

聚棧胺類容器

聚酌胺(PA)尼龍,由於聚酸胺價格比較昂貴且其阻隔水蒸汽的性能欠佳,其工業化產品以聚酌胺6容器最具代表性,主要用於汽油及苯類物質的包裝,如油箱,農藥瓶。

如聚棧胺6和聚烯燖類塑料相比,不僅拉伸強度相當高,抗衝擊性能也很好,具有吹塑容器所需要的優良的機械性能。

PA雖然對水蒸汽的透過性大,但對氧的透過性小,是食品包裝最適當的基本之一,當需視水蒸汽量時,聚棧胺與聚烯烴樹脂配合,以多層復合制品的形式使用。

多層復合容器

常見的多層復合窗口有幾大類:

吹塑成型。有共擠出多層復合容器,共注射吹塑多層復合容器。

滾塑成型多層復合容器。熱成型多層復合容器。表面處理層的多層復合容器。

共同筶是容器的器壁均由兩個或者兩個以上的不相同的層所構成。

復合和拉伸是當前塑料成型加工常用的提高塑料製品性能的技術拉個主要用於提高塑料製品的機械強度,復合則主要用於提高塑料製品(主要是容器,薄膜及片材)的阻隔性能。
1、EVOH或尼龍阻隔層的多層復合容器是在具有對氧气、二氧化碳、氮气乖氣體以及有機溶劑高阻隔性的同時,還具有對水蒸汽的良好的阻隔性能,這是昂貴的EVOH或尼龍單層容器所不可能具有的性能。

2、 提高容器的外觀,遮光性等其它性能。

將HDPE為內層,LDPE為容器的外,層可以改善窗口的光澤度,提供良好的外觀,外層為著色層,內層為本色塑料的復合容器,不僅能達到容器著色,外形美觀的目的,而且減少著色劑的用量,降低原料成本,且能避免因塑料中的著色劑可能對容器中的內容物造成的不利影響炭黑是性能最好的,塑料中常使用的遮光劑,可有效地防止可見光及紫外光的透射,但是含炭黑中含有苯並芘這樣的致癌物質,不宜與食品、藥品直接接觸。如果是通過多層復合技術,將塑料容器外層作成含鈦白粉的白色不透吸層,中間層作成含炭黑色層,內層作成本色塑料層,既能達到高度的遮光性,又能具有良好的外觀。

食品包裝窗口的衛生性能是至關重要的,直接與食品接觸時,容器必須符合有關規範的要求,為了有效地處用PET回收料,可把它和新的PET料相組合,制取以PET新料為內外層,回收廢棄PET瓶的料為中間層的多層復合容器,由於該瓶與內容物直接接觸的是PET新料,已經FDA批准,用於食品包裝,其外層亦為新料,保有良好的外觀,為PET廢棄瓶的回收應用找到一條較好的出路。

共注射吹塑多層復合容器由共注射型坯吹塑制品,由於設備人格昂貴,技術難度較大,產品成本較高,目前應用量相對較少。

在不同類塑料的共擠出吹塑多層復合容器中,目前最具代有性產品是主層樹脂為聚烯烴,功能性樹脂為EVOH的組合以及主層樹脂為聚烯烴,功能性樹脂為尼龍的組合,開發這類產品的主要目的是提高塑料容器對氧氣二氧化碳氮氣待氣體以及對有機溶劑的阻隔性能,在這類多層復合器中,主層聚烯烴兼具防潮的功能,故又稱防潮層,功能性樹脂層的作用是提高容器的阻隔性,又稱阻隔層,為改善主層與功能層間的粘合性能,常采用粘合性樹脂,使之介入它們之間形成一個粘合層。除上述之外,還有以PET為主層,芳香族聚棧MXD6或者聚芳脂U聚合物為功能性樹脂的多層復合開無論使用量還是重要性均遠不如聚烯烴—EVOH類以及聚烯烴—尼龍類多層復合器。

農藥包裝

苯劑農藥中,含有機深劑等化學成分,極易從塑料瓶中逃逸,采用以尼龍EVOH為阻隔層的多層瓶,可有效地抑制有機溶劑的滲透逃逸並防止內容物成分的變化,對農有良好的貯存效果,而且采用多層復合塑料瓶包裝,可以防止瓶子的破損,減少農藥在貯運及使用過程中浪費,確保環境免受農藥包裝破損的污染。

用於生產塑料容器的材料多種多樣,有些塑料材料如聚苯乙烯,聚氯乙烯只要印刷表面清潔,印刷前不必進行表面處理,但有些塑料材料如聚乙烯,聚丙烯等,由於其表面性能特殊,需要經過表面處理後才能進行印刷,否則油墨的附著力很小,印上去的圖案很容易擦掉。

塑料表面處理較常用的方法由是火焰處理以及水洗,溶劑清潔,而磨蝕化學蝕劑,紫外線輻射,靜電消除等亦有應用。
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塑料制品印刷用絲網印刷油墨粘結劑用樹脂脂舉例

	樹脂名稱
	特征
	用途

	環氧樹脂
	對多種物質表面有良好粘附力
	塑料金屬玻璃

	聚本胺樹脂環化橡膠
	粘附力強,光澤高溶劑釋放快,堅韌
	尼龍聚乙烯聚丙烯未經表面處理的聚丙烯

	丙烯酸酯類樹脂
	耐候性好
	PS、AS、ABS等

	聚氨酯樹脂
	耐磨可熱固化濕固化有單組份雙組份產品
	PE、PP、PVC及熱固性塑料

	乙烯基類樹脂

聚酯類樹脂

光敏樹脂
	品種多價廉

耐蝕性較好

紫外線固化
	PVC

PET

UD乾燥油墨


美國鷹牌毓油墨使用表

	系列號
	EG亮光

EM亞光
	PS高亮光


	PE高亮光
	PP高亮光

	適用範圍及特性
	快干型油墨適合印刷各類型聚氯乙烯塑料瓶,聚氯乙烯片材,丙烯塑料制品
	特別為PS塑料配制,具有高亮光快干,能達到精細印刷效果的特性,用PVC油墨印,牢度差。
	表面已處理的PE塑料,印刷油墨怪高亮光,平滑色澤鮮艷,快干,能適合包裝業高速全自動線印刷。
	未處理PP塑料製品高亮光快干,非常適合廣告業,包裝業的要求。

	乾燥方法
	溶劑揮發乾燥室溫25℃,約需3—5min的時間。
	溶劑自然近發乾燥,墨層約需3—8min的乾燥時間。
	溶劑自然揮發乾燥,約3—5min印速迖500瓶/h可用火焰風輔助乾燥數秒即可。
	溶劑自然揮發乾燥約需3—5min表面乾燥時間。

	印刷材料
	耐溶劑型的直接或間接法的感光膠制作的網版,一般的耐酮類溶劑刮膠均可。
	耐溶劑性感光膠建議采用250—300目絲網制作網版
	只能采用直接法的感光膠制作的網版,建議采用300目絲网。
	承印物需碉耐酒精測試,可切放質量比5%的硬化齊。Pp—1191。

	附著力
	所有的印件都先試印,證實沒問題後才投放大量生產,因許多材料含有一些化學品增塑劑及其它添加劑會浮在塑料表面,而影響墨怪的附著力和抗壓粘性,一般印刷後12小時測為標準。


Pp聚丙拉伸吹塑瓶的應用

聚丙烯拉伸吹瓶除具有普通非拉伸聚丙烯瓶的無毒,無味衛生性能可靠,成本低廉的優點之外,經拉伸吹塑之後,其剛性和機械強度明顯改善,特別是室溫及低溫衝擊性大大提高,透明性與光澤度可達到接近於聚氯乙烯瓶和聚脂瓶的水平,而且高溫灌裝性好,因此其潛在應用市場大。

如:礦泉水,蒸餾水,凈化水等飲用水

飲料,果汁與糖漿

洗滌劑之類的日化產品

輸液瓶及各種醫藥品

食品等。

在選用拉伸聚丙烯瓶時,需注意的是它阻隔氧氣,二氧化碳及烴類物質的性能較差,因此不宜用於含碳酸飲料,需隔絕氧的物質以及烴類,物質,含苯溶劑的農藥等各種物質的包裝。

塑料的優點

1.質輕 2.比強度高.3.成型加工容易4.穩定性高

塑料的缺點:

1. 耐熱性差2.耐燃燒性差3.加工精度差.4.易老化

一般的耐熱性在100℃左右,只有幾種耐高溫塑料的耐熱性才可以達到300℃以上。

塑料改性分成如下幾大類:

添加改性 共混改性 復合改性 形態控制改性 交聯改性 表面改性 共聚及接收改性







