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燕塑牲弹牲体TPE在PVC r-3窗异型材上的应用 

牛建华 ，林政 

(1．浙江华之杰塑料建材有限公司，浙江 德清 313200 

2．江阴可邦塑业有限公司，江苏 江阴 214444) 

摘要：介绍了热塑性弹性体TPE的材料特性和共挤出技术，并对这种材料的性能指标进行了阐述和分析。通过科学的选材、 

合理的配方设计和先进的共挤工艺，可以生产出粘结牢固、性能优良的TPE共挤 PVC异型材，使用寿命长、密封效果好。 
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0 前 言 

Application of thermoplastic elastomer TPE to PVC door window profile shapes 

NiU Jianhua ，LIN Zhe， 

(1．Zhejiang Huazhijie Plastic Building Material Co．Ltd．，Deqing 313200，Zhejiang，China： 

2．Jiangyin Kebang Plastic Industry Limited Company，Jiangyin，2l4444，Jiangsu，China) 

作为门窗节能中的一环，密封胶条(以下简称胶条)的质 

量起着相当重要的作用。目前国内大量采用的是PVC增塑胶 

条，以人工穿插形式安装在PVC异型材的凹槽中，这类胶条 

通常以PVC树脂配以增塑剂、填充剂等挤出成型，生产难度 

小，价格低廉，但性能低劣，胶条中的增塑剂容易迁移析出，使 

接触的PVC异型材表面被溶胀、变色，使用过程中胶条容易 

在接头处因遇冷收缩形成密封空白，影响密封效果。目前该类 

产品主要作为低端产品使用。因此，在铝、塑门窗竞争激烈的 

今天，对PVC异型材的胶条和工艺进行升级换代，是摆在国 

内PVC异型材行业面前的一项重要课题。本文介绍采用热塑 

性弹性体TPE通过共挤出工艺生产PVC异型材的方法，并系 

统对比了该产品和传统产品的性能特点。 

1 材 料 

1．1 热塑性弹性体 TPE简介 

热塑性弹性体TPE是一种兼具塑料和橡胶特点的材料。 
一 般指常温下体现出橡胶的弹性，高温下又能塑化成型。既克 

lit橡胶难以加工的缺点，又改善了塑料的低温脆性，而且在 

性能上接近甚至超过橡胶。PVC／橡胶共混型TPE以PVC与 
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橡胶类材料的共混物作为基体树脂，所采用的橡胶材料是丁 

腈橡胶(NBR)，PVC与NBR同属极性高聚物，两者的溶解度 

参数非常接近，黏流态时，根据相似相容原理，二者可以实现 

较好的混合，实践也证明彼此间确实能够按照任意比例共混。 

PVC／橡胶共混型 眦 具有良好的弹性，首先是橡胶材料本身 

显示的弹性：其次，PVC是一种低结晶高聚物，它的微晶结构 

交联各种无定型大分子，形成三维网络结构，从而令PVC材 

料具有一定的粘弹性能。 

1．2 配方组成和功能 

PVC／橡胶共混型TPE的配方组成和功能见表l。 

表 1 PVC／橡胶共混型 TPE的配方组成和功能 

组 分 ( ) 功 能 

选用S一1300型PVC树脂，可以兼顾韧性和加工性，并根 

据不同的需求确定稳定体系和润滑体系；增塑剂的选择综合 

考虑增塑效率、耐久性、卫生性、低温要求等因素，确定以邻苯 

二甲酸二辛酯(DOP)为主，以癸二酸二异辛酯(DIOS)为辅的 

增塑剂体系；填料是轻质活性CaCO ；粉末丁腈橡胶(NBR)是 
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一

种预交联丙烯腈和丁二烯的共聚物，并且添加了少量的 

PVC；由于丁腈橡胶中的丁二烯含有不饱和双键，一般只能用 

于深色制品，所以添加了一定量的炭黑、抗氧剂和紫外线吸收 

剂，来增强耐氧、耐候性能。 

1．3 混合与造粒 

TPE材料采用不同于一般混料的方式进行混合。首先除 

丁腈橡胶粉末外，将其他原料分批投入高速混合机，混合至 

105℃排料至低速混合机，低速混合至40℃以下时放料，得到 

半成品混合料；再将丁腈橡胶粉末按配方中的用量与混好的 

半成品料一并投入高速混料机，混合至90℃放料，再冷混至 

40℃出料，备用。 

混合好的物料呈粉末状，通常不能直接使用单螺杆挤出 

机进行加工，需要先进行造粒。造粒分为热切和冷切2种，一 

般采用双阶热切工艺。 

2 共挤出工艺 

TPE共挤出工艺主要分2种，即前共挤(FCE)和后共挤 

(PCE)，两者各有特点。共挤出前一般需进行烘干处理，烘箱 

温度80℃左右，烘干时间为2 h。 

(1)前共挤(FCE)工艺 

前共挤(FCE)工艺，属一次成型工艺，采用2台挤出机向 

同一成型模具挤出具有不同流变行为或颜色的熔融物料，熔 

体在成型模具内各自流道中流动，在口模处汇合挤出，在定型 

模具中冷却定型。前共挤模具与普通PVC异型材模具不同， 

异型材断面与常规产品也有所区别(见图1)。 

’ 常 异型材 TPE共挤异型材 

图 1 前共挤TPE共挤异型材与常规异型材断面 

前共挤工艺的优势是TPE与PVC异型材粘结牢固、工 

艺简单、用料节省；缺点是胶条出现问题后无法对胶条进行维 

修更换，只能对整根异型材进行整体更换。前共挤工艺一般 

适用于玻璃压条异型材上。 

(2)后共挤(PCE)工艺 

后共挤(PCE)工艺，与前共挤工艺不同，属二次成型工 

艺，PVC异型材经真空定型模定型冷却后，在定型水箱后段 

加装后共挤模具，由单螺杆共挤机通过共挤模具向异型材凹 

槽中挤入TPE材料，经独立的定型模具冷却定型。该工艺的 

优缺点与前共挤工艺刚好相反。通常该工艺被应用于框扇等 

·40· 新型建筑材料 2008．6 

主型材的挤出上(见图2)。 

图2 后共挤TPE共挤异型材断面 

3 性能与分析 

按GB 12002—89《塑料门窗用密封条》和企业标准Q／ 

JYKB 0001--2007《热塑性弹性体TPE橡塑材料》相关规定， 

对TPE共挤密封胶条部分性能进行检测，结果见表2。 

表 2 TPE共挤密封胶条的主要性能 

热空气 拉伸强度保留率／％ ／>85 

老化性能 断裂伸长率／％ >／70 

(100 oC，72 h) 加热失重／％ ≤5
．0 

94．2 

94，0 

1．9 

注： oC与 40 oC埂度差 。 

从表2可以看出，热塑性弹性体TPE材料具有很好的粘 

结性能、拉伸性能和低温韧性，材料硬度随温度的变化波动较 

小。密封胶条的加热后尺寸变化率与PVC异型材相近，不会 

出现因收缩率不同而引起的两者分离现象。更为突出的是热 

塑性弹性体TPE实现了有效的增塑剂保护，能牢牢“锁住”材 

料中的增塑剂成份，降低了增塑剂的析出倾向，加热失重仅为 

1．9％，而普通PVC增塑胶条的加热失重通常在l5％以上，这 

使得共挤密封胶条能持久保持柔韧性，塑料门窗的长期密封 

功能也得到了保证。 

4 结 语 

热塑性弹性体TPE材料具有较高的物理机械性能，是首 

选的塑料门窗密封材料。通过科学的选材、合理的配方设计和 

先进的共挤工艺，可以生产出粘结牢固、性能优良的TPE共挤 

PVC异型材，使用寿命长、密封效果好。相信通过行业同仁的共 

同探索、努力和完善，这项技术将会更趋成熟，能够更好地服务 

于我国PVC塑料异型材和门窗行业的技术创新。 A 
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