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Brabender 塑譜儀

塑譜儀可以精確控制轉速的旋轉軸以及扭力

計，還具有均勻穩定的溫度控制系統。實務

上可以依據加工所需要的剪切率更換適當尺

寸設計的轉子或螺桿。塑料依照不同配方步

驟加以溶融，看出其溶融與混摻狀況，再由

熱壓機壓片成測試標準試片，作為相關檢測。



將混摻均勻材料經熱壓成測詴之標準詴片，
藉由高溫高壓而形成。

注意事項: 

1.熱壓塊預熱溫度非常高，放入與取出材
料需小心，以免燙到。

2.熱壓塊很重，操作時不要靠近，以免壓
到身體。

半自動油壓壓縮成型機



原理就是能量守恆定律，按照擺錘打斷衝擊

試樣後損失多少計算衝擊功。但是這種試驗

方法天生就有一個缺點，不能像拉伸試驗機

那樣直接顯示試驗時的曲線，因為我們測量

出來的結果只能是衝擊功，所以衝擊功這一

數值不能直接說明材料的韌性如何，不能描

述材料在打擊過程中產生的變化，只能作為

一個參考。

衝擊試驗機



本次實驗材料

P P 回收舊衣粉碎料 馬來酸肝 DCP



操作過程

步驟1.

開啟塑譜儀電源及開關。



步驟2. 設定加熱溫度，內層外
層及中間溫度都為260度，(依
材質的不同，所需要的溫度也
會有差異)。



步驟3.開啟半自動油壓壓縮
成型機，並將兩塊鐵片放入
壓縮機中，啟動壓縮機，在
壓縮到鐵片的時候停止。



步驟4. 秤取要混合的材料。

舊衣粉碎料 PP 馬來酸酐 DCP



步驟5.

溫度加熱到達穩定時，調整
馬達轉速到40。



步驟6. 戴上手套
將材料倒入塑譜
儀，倒完之後，
入料口需要用蓋
子壓住，等待10
分鐘讓材料充分
混合。

(需要用手幫忙按住，否則料太多的情況下會溢出來)



步驟7.

等待10分鐘過後，關閉加熱器
及旋轉馬達。

(高溫注意，請戴兩層手套)



步驟8.

拿開蓋子，使用工具盡速將混合好
的料填入模具中，趁熱移到壓縮機
成型機，上下各墊一塊鐵片，啟動
壓縮機將料壓成模具中的形狀。



步驟9.

壓好之後，靜置使其凝
固定型，再將多餘的料
撥掉。



熱壓機壓出之成品



衝擊試驗機測試耐衝擊程度



衝擊試驗機

操作說明

1.將擺錘置放在定點(指針需擺在原點上)

2.把試片放置在下方固定之位子

3.壓下固定之啟動點使擺錘得以自由落下而衝擊試片

4.在觀察指針 讀取衝擊後上升的最高點

5.再由能量換算表計算試片吸收之能量



測量數據記錄



結論

1.衝擊值: 樣品3＞樣品1＞樣品2

2.可能原因: 

 壓出機填模時混料有無填滿和壓出時的本身有無材料裂解之問
題 也有可能會影響衝擊值。

 投料上 MA 跟 DCP 加的量不同，可能導致衝擊值的差異。

 由實驗結果得知不加MA DCP的對照組明顯的與其他實驗組衝擊
值差異甚大。



未來工作

 粉碎量取多一些，改用押出機，避免氧化。

 衝擊試片用射出機製作。

 尋找其他相容劑。

 機台清潔徹底，以免實驗誤差。
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