怎样通过工艺试验判断热塑性塑料的品质?

     衡量热塑性塑料的品质优劣，主要是对其两个性状进行检测判断：一是物理性能，二是加工工艺性能。

     物理性能一般是对材料试样块按相应检测标准进行拉伸、弯曲、冲击等强度试验以及电气性能试验，将试验结果数据同要求指标相比较，以判断材料的物理性能是否满足产品设计及使用要求。加工工艺性能的试验必须经过完整的注塑成型周期进行实际验证，判断其能否满足成型工艺要求及产品质量要求。热塑性塑料的工艺性试验主要从原料外观、成型温度、压力，最小注射周期表现状态等，对其塑化、注射、 成型性能进行有效判断：

    1.原料外观:

    1.1表观密度

  表观密度是指料粒在常压环境下所包含空隙时的密度,表观密度的大小直接影响塑料在料斗、料筒中的输送过程，料粒形状不规则、不均匀，断面疏松有气孔等往往密度较低，过低的密度（小于２００公斤/立方米）难以均匀进料,无法保证装料的稳定性。

    1.2 粒度

   粒度是指每克料的颗粒数,它由料粒直径或等效直径、长度等尺寸范围决定，料粒尺寸小，粒度大，粒度小则料粒体积尺寸大或材料比重大。料粒间以及料粒与金属的表面摩擦系数会随料粒形状变化而变化，所以造粒过程细小的变化都会给成型过程带来许多问题。一般尼龙料粒直径约３mm左右,粒度在50-70粒/克之间。

   1.3颜色

   颜色不仅是指原料本身的色相是否符合色标要求,主要是其成型制件外观色泽应同原料色完全一致,若两者色差变化较大,则表明材料抗热、抗氧化稳定性较差。

   2.含水率

   原料含水率是衡量塑料品质的一个重要指标。以增强尼龙６６为例， 最大含水率不得高于３％，经１００℃干燥１６小时后含水量应低于0.1%，若高于此标准则说明原料含水率过高或含有难以除掉的“包晶水”，包晶水是造粒时主辅料干燥不彻底或挤出真空度不够等不良工艺因素造成的，一般很难在成型干燥时去除。

   3.温度及压力范围

   3.1温度范围

   对尼龙而言,温度范围是指熔点温度Tm至分解温度Tp的区间范围，范围越大， 成型温度越易于控制，尼龙区间范围约在２５０～３5０℃，若低于此范围，说明材料含有过多低分子物，且粘度较低，热稳定性差。在适宜的温度下料流应光滑、无变色、气泡、银丝及明显气体，否则均证明有缺陷。

   3.2压力范围

   压力范围是指熔融状态的物料注入型腔所需最小极限压力Ｐmin 至最大极限压力Ｐmax的压力范围。 方法在同一工艺条件下首先将注射压力调整至正常注射压力的二分之一，然后在此条件下连续成型，并逐渐调高注射压力到能很快充满模腔且出现轻微溢料时的压力即可看作最大极限压力，然后再调到起始值，以同样方法下降压力，找到不能充满模具时的压力——最小极限压力。压力范围越宽，则成型过程压力越易于控制，特别是多级注射调整自由度越大，最大极限压力值越低，对设备、模具使用寿命、节能降耗越有利，若低于日常成型压力的三分之一则说明粘度过小。

  ４.最小注射周期

   最小注射周期即注射所需最少注射时间, 通常采用能满足正常注射的最低料筒温度及最大极限注射压力,连续注射成型,并逐步缩短注射时间, 每次缩短的注射时间加到保压、冷却时间上，保持总周期不变，直至达到不能正常注射（如缺料、收缩、发花），此时的注射时间为最小注射周期。从整个成型周期来看，注射时间是个极重要的因素，品质优良的塑料要有较好的在最低熔融温度和最低压力、最小注射周期下充模的能力。

   不同塑料所需的注射工艺条件不同，同一种材料由于产地、批次不同其外观、分子量、粘度、挥发物含量、含水率、熔体流动性等也有较大差异， 这些差异指标势必影响到成型加工工艺性能。综合考虑分析温度、压力、周期时间的试验表征，是衡量热塑性塑料性能较完整的方法，运用这些方法即可以判断材料品质的优劣，同时有助于找到符合产品质量要求又具有较高经济性能的工艺参数。
