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改善 PVC 管材外观光泽度的水套装置

买咏平

（宁夏青龙塑料管材有限公司，宁夏  银川  750021）

【摘　要】随着 PVC 产品的品质要求越来越高，大多数产品的外观平整，规则，表面光洁，是各制造商的共
同目标。PVC 产品的光泽度也是衡量其耐热性的一个重要指标，通常使用光泽度计进行测定。在相同的配方、设
备和工艺条件下，通过调整热稳定剂的类型和用量，得到相同厚度的 PVC 样品。通过样品的光泽程度，可以初步
判断出热稳定剂的性质，一般来说，产品的表面光泽越好，其热稳定剂的性能也就越好。
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一、引言

影响 PVC光泽的因素，在 60°入射角的情况下，

光泽度的数值一般为 20~40，超过 40的光泽度为更好

的产品，低于 20的光度就是没有光的亮度（也就是

在这个范围）。在铅盐、有机锡、钙锌、稀土等几大

类 PVC热稳定剂中，铅盐类热稳定剂对 PVC具有良好

的兼容性，能在 PVC中均匀地分散，提高材料的增塑

性，提高产品的光泽。Ca-Zn和 Re是介于铅和锡之间

的化合物，主要用于软产品，而在 PVC型材的生产中，

主要使用的是复合稳定剂。热稳定剂的润滑性、加工

性等性能也可以通过产品的光亮程度反映出来。润滑

性能好，可以改善 PVC的流动性，降低材料之间和设

备之间的摩擦力，确保材料完全塑性，增加异形型材

的光亮。稳定剂具有较好的加工性，可以减少高温下 

PVC材料的熔融粘度，使得各成分混溶、分散均匀，

减少弹性粒子的阻尼，提高产品的冲击韧性，同时还

能提高产品的光泽度。同时，配方、设备、工艺等因

素也与产品的发光强度有关。通过对光泽度评定的熟

练掌握，科学全面地认识到影响其光亮度的各种因素，

是对其性能进行客观、准确地评估和生产高质量 PVC

制品的依据。

二、影响PVC管材外观光泽度的因素

（一）涂膜表面的粗糙度

PVC 消光剂生产厂家认为，表面粗糙度愈低，反

射的光愈多，光泽度愈高。反之，若物体表面凹凸不平，

散射的光线增加，则会使其光泽度下降。

（二）涂膜的成膜技术

在 PVC的生产中，涂布在被涂覆的物体表面后，

由于溶剂的挥发速度相差不大，所以可以获得高光洁

的表面，而 PVC消光剂则是利用薄膜的厚度缩小，从

而改变涂层的结构，从而达到一定的效果。

（三）颜料，细料的粒径及分布

PVC 消光剂生产厂家认为，在粉体直径小于 0.3

微米的情况下，可以得到很好的光亮涂层，而粉体的

平均粒径为3~5微米时，可以达到很好的消光效果。

（四）模具的表面质量

模具的表面质量对 PVC管材的光泽度有很大的影

响。由于高温溶液在定径套中经过真空吸收和冷却，

形成了产品，在真空的作用下，管件的表面会随着定

径套的表面运动，如果定径套表面的抛光质量不过关，

必然会导致管道的光亮度降低。另外，由于维护不当

或材料的腐蚀，导致定径套的光洁度降低，从而对管

道的表面质量造成很大的影响。因此，模具的表面质

量对 PVC管材的光泽度有很大的影响。

（五）ACR用量对 PVC管材表面光亮的影响

ACR处理改性剂可以改善 PVC 与挤出机之间的摩

擦因数，使 PVC从滑壁型向粘壁型过渡，并增大剪应力，

使材料获得较好的塑性，从而改善 PVC管材的光泽度。

三、提高PVC管材外观光泽的水套装置

目前 PVC管材的制造大多是采用真空负压定直径，

由于PVC管材在制造过程中需要添加一定数量的填料，

导致管材表面光泽不佳，有的还会出现细小的麻点，

从而影响产品的外观质量。

水套装置是一种提高 PVC管材外观光泽的水套装

置，它包括一个冷却水套和一个直径套筒，在该水套

内部设置一个空心螺孔，该螺孔的一个螺孔至少有两

个圆周，在该螺旋式水槽的一端上有一个进水口，在

另一端上有一个出水口，该冷却水套的内径和定径套

的内径是一样的，冷却水套和定径套是用螺钉固定的。

水套装置的优势在于：冷却水套与定径套相结合，冷

却水套在适当冷却后，再进入定径套，由真空负压固

定管径，因为管子是先经过冷却水套冷却的，所以其

表面比较硬，再经定径套真空负压磨削，其表面光泽

度得到很大改善。

为提高 PVC管材表面光泽度，可利用水套装置，

使 PVC管材外表光泽得到提高，水套装置包括一个冷

却套和一个直径套，在该水套内设置一个空心螺旋水

道，该螺旋水道的一个圈数至少为两个，在螺旋水路

的一端设置一个进水口，在另一个端设置一个出水口，

该冷却水套的内径和定径套的内径是一样的，冷却水

套和定径套是用螺钉固定的。

该水套装置的优势在于：冷却水套与定径套相结

合，冷却水套在一定温度下冷却后，再通过定径套将

管子送到定径套中，在真空负压下，管子的外径由真
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空负压固定，因为管子是先经过冷却水套冷却的，所

以其表面比较硬，再经定径套真空负压摩擦，其表面

光泽得到很大的改善。

四、一种用于 PVC 管材增量的冷却水套

该套设备属于急冷水套行业，特别是一种用于提

高 PVC管光泽度的急冷套，它由一个定径套管和一个

设置在定径套上的急冷水套主体组成，该急冷套主体

的上下两个固定地安装了一个连接水口，一个连接座

固定在一个连接水口上，一个软管的一个连接水口上

装有一个软管，一个软管的一端固定在一个软管上，

在一个连接槽的下面的一个内壁上有一个连接孔，一

个连接孔与一个相应的水口相匹配，一个安装座被固

定在一个硬水管上，并与一个放置槽相匹配。该装置

结构合理，易于安装软管，并将冷却水通过软管导入

急冷水套主体，从而改善 PVC管的光泽。

急速冷水套由定径套管和设置在定径套上的急冷

水套主体组成，该急冷套主体的上下两端分别固定有

一个连接水口，一个连接座固定在一个连接水口上，

一个连接水口上装有一个软管，一个软管的一端固定

在一个软管上，一个固定槽的一个固定孔，一个固定

孔固定在一个固定槽上，一个固定孔固定在一个固定

的 L形杆上，一个固定支架上有一个固定槽，一个固

定销固定在一个固定支架上，一个固定销固定在一个 

L形杆上，一个固定销固定在一个 L形杆上。

在该装置中，一种 PVC管提升光泽度的急冷套，

因为该定径套上装有一个急速的冷水套，并且该急速

冷水套的主体中通有冷却水，这样可以提高 PVC管的

光泽度，对急冷水套本体通入冷却水时，必须将软管

安装在连接水口上，通过密封圈可以将连接水口固定

在相应的插槽中，这样，固定销就可以插在相应的插

槽中，这时，L型杆可以将安装座推压并压紧密封垫，

这样就可以增加对水口的密封性。该装置结构合理，

易于安装软管，并将冷却水通过软管导入急冷套主体，

从而改善 PVC管的光泽。

具体的实施方式：

急速冷水套由定径套和设置在定径套上的急冷水

套体组成，急冷水套主体的上、下端分别安装有连接

水口，连接座固定安装在连接水口上，连接水口上装

有软管，软管的一端固定连接到硬水管上，在连接座

的顶部开有一个固定槽，该连接孔的内壁上有一个连

接孔，并与相应的 L形杆相匹配，该固定座的顶部有

一个固定凹槽，该凹槽的底部内壁上有一个螺孔，该

螺杆的一个螺杆安装在该 L形杆上，该固定销固定在

该 L形杆上。

当将冷却水注入到急冷套主体中时，必须将软管

与连接水口相连，将软管安装在连接水口上，利用密

封圈可以将连接水口的第一个密封圈插入相应的插槽

中，将其固定在两根 L形杆之间，然后用把手推动安

装座旋转，将固定座推到 L形杆的下面，通过旋转旋钮，

旋钮可以驱动螺杆旋转，在螺钉孔的作用下，螺杆可

以推动 L型杆向下运动， L型杆可以将固定销推到相

应的凹槽中，这样，就可以将螺杆推到相应的凹槽中，

这样，就可以增大对水口的密封性。

五、一种用于 PVC 管材增量的冷却水套

饮用水管道中的 PVC管，质量控制很严，但生产

中出现了一个问题，那就是根据饮用水的要求，生产

出来的 PVC管，颜色都很普通，有些厂家会在规定的

范围之内，添加适当的增白剂，达到了很好的效果，

占据了很大的市场份额。然而，至今尚无一种设备能

有效地改善 PVC管的光亮。

一种 PVC管增光剂的冷却水罩，由一冷却水套主

体构成，该冷却水套主体由四组顺序连接的 A、 B、 

C和 D组成，四组冷却水罩上分别具有入口 IN和出

口 OUT，四组冷却水套管的入口 IN与供给管道连接，

四个冷水套的出口 OUT并连接有一个回水管。它的特

点是：构造简易、操作简便、维护容易、制造费用低廉、

可以改善 PVC管的光泽度。

本装置旨在解决目前技术上的缺陷，提出一种 

PVC管增光剂的冷却水罩，它是利用其独特的安装部

位及冷却液套管的构造，利用 PVC管道的特性，增加 

PVC管的光泽度，其设计方案较为简洁，操作简便，

维护容易，制造费用低廉。

其技术方案为：为 PVC管增光剂，其包含由顺序

连接的 A、 B、 C和 D四组冷却水套管组成的冷却套管，

每一组冷却套管上都设置有入口 IN和出口 OUT，四

组冷却套管的进水口与供水管路连接，四组冷水套的

出水口 OUT和连接回水管。

利用上述技术措施，可以在一定程度上确保在冷

却时，不会因为过冷而造成管子的冷缩和变形，同样， 

B组冷却水套的冷却水也可以加入冷却水源的水，对 

C组冷却水套管中的管子进行冷却， C组冷却水套的

冷却水可以加入到 C组冷却水套中的管子中， C组循

环水可以加入到冷却水源中的冷却水中，从而实现对 

D组冷却水套管中的管子的冷却。

六、一种 PVC 管材挤出成型恒温冷却水套装置

一种 PVC管挤压成形的恒温冷却水套设备，其设

置于挤压模与定径套之间，该设备由一金属套筒和一

与该金属套筒的一端相接触，该凸缘与该挤压模的模

面接触，该凸缘由螺栓固定于该挤压模的一端，该金

属套筒的一端与该定径套的进口端紧密接触，该金属

套具有一循环水通道，该金属套筒的外管壁上设有一
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进口和一出口，该进口和出口与该循环水通道相连通，

该进水口和出水口分别经由导管与该冷却水箱相连接。

该设备是在挤压模和定径套之间增加一个恒温的冷却

水套，可以在定径前对管子进行预冷却，从而大大降

低了管子的拉断率，从而确保了产品的连续、稳定，

并极大地改善了管材的光泽度。

一种 PVC管挤压成形的恒温冷却水套设备，该设

备设置在挤压模和定径套之间，该设备由一金属套筒

和一与该金属套筒的一端相接触，该凸缘与该挤压模

具的模面相接触，该凸缘与该挤压模具的模面相接触，

该金属套筒的一端与该定径套的进口端紧密地接触，

该循环水通道设置在该金属套筒的外管壁上，该进水

口和出水口与该循环水通道相连通，该进水口和出水

口分别经由导管与该冷却水槽相连接。

目前的 PVC管材在挤压过程中所采取的工艺是：

通过挤压机熔化的高温坯料通过模具挤压而成，然后

直接送入定径套设备中进行定径套的定径套，定径套

是一种冷却定型设备，其作用是将冷却水箱中的喷水

喷洒到定径套上，迅速地将温度较高的坯料从定径套

中抽走，并迅速冷却并固化。然而，定径套口 V形倒

角长短，导管进入真空直径箱内的速度较慢，再加上

从模内挤压成形的管坯温度高，在生产中易造成定径

套入口温度升高，降低冷却效果，从而造成坯料在定

径套入口膨胀，造成堵塞，造成生产中断；同时由于

冷却效果差，造成生产效率下降，管件表面光泽度差。

一种 PVC管挤压成形的恒温冷却水套设备，该设

备由一金属套筒的一端连接，该法兰与该挤压模具的

模面接触，并由螺栓固定连接于该挤压模具，该金属

套筒的一端与该定径套的进口端紧密接触，该金属套

筒具有一个循环水通道，该金属套筒的外管壁具有一

个进口和一个出口，该进口和该出口与该循环水通道

相连通，该进水口和出水口分别与该冷却水箱相连接。

由于在挤压模和定径套之间增加了一个恒温的冷

却水套，可以在定径之前对管子进行降温，从而避免

了由于管子的冷却不足而引起的过热膨胀，从而使管

子无法顺利地穿过定径套，从而减少了管子被拉断的

可能性，从而保证了生产的连续性和稳定性，并大幅

度地提高了管材的光泽度。

在挤压模和定径套筒之间，该套筒由一金属套筒

和一与该金属套筒的一端相连接的凸缘，该凸缘与该

挤压模头的模面接触，该凸缘与该挤压模的模面相接

触，该金属套筒的一端与该定径套 3的进口端紧密地

接触，该循环水通道设置于该金属套筒的外管壁上，

该进水口和出水口与该循环水通道相连通，该进水口

和出水口分别与该冷却水槽相连接，从而确保该金属

套的循环水通路中流动的冷却水保持恒温。

在此工艺中，将熔化的 PVC坯料从挤压模中挤压

出来，首先送入该设备中进行预冷，通过恒温循环冷

却水，使坯料表面达到适当的预冷，从而达到收缩的

目的，从而消除脱模后的膨胀性，从而达到生产的目的。

与常规 PVC管的制造方法不同，在挤压模和定径

套之间增加了一个恒温的冷却水套，这样可以在定径

前对管子进行降温，从而避免了由于管材的冷却不足

引起的过大膨胀，从而无法顺利地穿过定径套而堵塞，

从而降低了管材的拉断概率，从而保证了生产的连续

性和稳定性，极大地提高了管材的光泽度。尤其是在

高填充比下，使用效果更好，使制品的表面光泽和产

品的合格率都有很大的提高，产量增加了30%。

七、PVC管材外观光泽度提高的意义

（一）消费的构成要素

从消费者的角度来看，光泽度直接关系到消费者

的视觉体验，从而影响到消费者的心理和购买意愿。

通常，一个产品要有良好的光泽，就会引起顾客的注

意，引起顾客的注意，进而促进销售。尤其是在某些

高端产品上，设计师们正致力于改善光泽，以赢得消

费者的认同，例如：高反光的车身面板，光泽杂志封面，

或者是黑色的缎面设计家具。

（二）产品品质要素

光泽度是衡量产品品质的一个重要指标，它可以

直接地反映出一个产品的品质。例如，漆膜表面的光

泽性降低，可能意味着它的固化有问题，因此会引起

其他问题，例如黏合性较差或者涂层表面缺少防护。

因此，很多生产企业都对他们的产品进行了监测，包

括汽车，印刷和家具，食品，药品和消费电子。

八、如何对产品表面光泽进行测量

（一）样本的制作

在挑选试件时，应选用具有最典型光泽度的材料，

例如：表面平整、光滑，无翘曲、波纹、凸起、弯曲、

砂眼等外观缺陷。

（二）对角进行测量

在测量产品光泽时，要选用 60度的发光体，这是

常用的光泽度测量角度。但若超过 70 GU，则属高光泽

度制品，入射角应选用 20°，以改善分辨率及精度。

在测量值低于30 GU的情况下，用85°的角度进行计算。

（三）计量

多个点的多次测量，求取平均值。无法对单个的

一点进行测量。

（四）准确度的测定

在相同样品的表面反复测量中，测量结果的平均

值偏差不大于 1，在实验室中不大于 1，在生产中不大

于 2。

结语：

通过以上改善 PVC管材外观光泽度的水套装置，提

高外观光泽度，以推动未来 PVC管材更加快速的发展。
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