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LỜI MỞ ĐẦU 

Ngày nay, màng mỏng PVC có mặt ở hầu hết khắp nơi với tính ứng dụng 

cao trong lĩnh vực xây dựng, thể thao, đời sống, công nghiệp, nông nghiệp… Hiện 

nay, các doanh nghiệp trong nước đang chú trọng đầu tư cho ngành sản xuất màng 

mỏng PVC để tăng sức cạnh tranh của sản phẩm đối với hàng ngoại nhập, dự kiến 

theo chân các nhà bán lẻ ào ạt vào Việt Nam từ năm 2009. Ở các trung tâm thương 

mại, siêu thị, cửa hiệu, gian hàng nào cũng đều trưng bày sản phẩm của màng 

mỏng PVC với nhiều loại hình mẫu mã đẹp, lạ mắt khác nhau, điều này sẽ thu hút 

khách hàng nhanh chóng. Nắm được thị hiếu này, nhiều công ty đã không ngần 

ngại đổ chi phí đầu tư vào sản xuất màng mỏng, và chính điều này đã làm ngành 

công nghệ sản xuất màng mỏng ngày một phát triển hơn và ngày càng có tính ứng 

dụng cao hơn nữa. 

Nhận thấy được tầm quan trọng trên, kết hợp với kiến thức đã học và quá 

trình thực tập tại Công ty cổ phần đầu nhựa Rạng Đông cùng với sự giúp đỡ của 

thầy Hà Văn Hồng, và quý Công ty, em đã thực hiện bài báo cáo này như một cái 

nhìn tổng quan của cá nhân về ngành công nghệ sản xuất màng mỏng nói riêng và 

ngành công nghệ sản xuất màng PVC hiện nay nói chung. Trong quá trình tìm hiểu 

ắt hẳn không tránh khỏi thiếu sót, rất mong nhận được sự góp ý, bổ sung của thầy, 

và các cán bộ lãnh đạo nghiệp vụ ở công ty để bài báo cáo này được hoàn thiện 

hơn.  

Em xin chân thành cảm ơn thầy Hà Văn Hồng cùng anh Lê Thanh Phương ( 

GĐ Nhà máy ) và anh Nguyễn Quốc Huy cùng toàn thể ban lãnh đạo Công ty cổ 

phần nhựa Rạng Đông, anh chị em công nhân đã tạo điều kiện, giúp đỡ và chỉ bảo 

tận tình để em hoàn thành tốt bài báo cáo này.  

Sau cùng, xin kính chúc quý thầy cô trường ĐH Công Nghiệp Tp.HCM nói 

chung và thầy cô khoa hóa nói riêng dồi dào sức khỏe, hạnh phúc và thành công 

trong sự nghiệp trồng người. Chúc quý Công ty ngày càng phát triển, đời sống cán 

bộ công nhân viên ngày được nâng cao để góp phần xây dựng đất nước ngày càng 

phồn vinh và giàu mạnh. 
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Tp HCM, ngày 29 tháng 03 năm 2009 

 

 

PHẦN I:  TỔNG QUAN VỀ CÔNG TY 

 

1. Lịch sử hình thành và phát triển 

Từ đầu thập niên 60: được thành lập với tên là hãng UFEOC (Liên hiệp các 

xí nghiệp cao su Viễn Đông Pháp). Năm 1962 đổi tên thành UFIPLASTIC 

COMPANY, chuyên sản xuất các sản phẩm gia dụng bằng nhựa dẻo như rổ, lồng 

bàn, rổ đựng giấy văn phòng… 

Từ 1963 – 1975: nhập khẩu các máy cán đầu tiên từ Nhật Bản và Đài Loan 

để sản xuất các loại giả da, khăn trải bàn, màng mỏng PVC. Nhập khẩu một số 

máy móc thiết bị ép đùn làm tôn PVC, ống nước cứng và mềm, ống bọc dây 

điện,…. Đầu tư dây chuyền máy tráng của Nhật sản xuất giả da PU xốp, vải tráng 

PVC, PU, vải dù chống thấm.  

 Sau ngày 30/4/1975 Cty UFIPLASTIC chuyển thành NHÀ MÁY NHỰA 

RẠNG ĐÔNG (tháng 11/1977), trực thuộc Cty Công nghệ phẩm – Bộ Công 

nghiệp nhẹ. 

 Từ 1985 - 1995: Nhà máy chuyển đổi sản xuất kinh doanh theo cơ chế thị 

trường, xoá bỏ cơ chế bao cấp. Đổi tên thành CÔNG TY NHỰA RẠNG ĐÔNG và 

được cấp giấy phép xuất nhập khẩu trực tiếp. Liên doanh với Cty Full-Dexterity 

(Đài Loan) chuyên sản xuất giả da PU, giấy dán tường, vải chống thấm xuất khẩu.  

 Năm 1993: Thành lập Nhà máy Nhựa Hóc Môn chuyên sản xuất bao bì. 

 Từ 1996 - 2005: là thành viên của Tổng Công ty Nhựa Việt Nam (1996) 

cho đến năm 2003 công ty chuyển về trực thuộc trực tiếp Bộ Công nghiệp. 

 Năm 1996: thành lập Chi nhánh công ty và Nhà máy Nhựa giấy Bình Minh 

tại Hà Nội.  
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 Năm 1997: thành lập Nhà máy Nhựa Nha Trang tại TP. Nha Trang - tỉnh 

Khánh Hoà. 

 Năm 1999: công ty mua lại phần vốn góp của đối tác Đài Loan tại XNLD 

Li Phú Đông để thành lập Nhà máy Nhựa 6 chuyên sản xuất kinh doanh giả da 

PVC, PU, vải tráng nhựa, tấm trải sàn sân cầu lông, vải chậm cháy…  

 Năm 2000: thành lập Chi nhánh Công ty tại Nghệ An.  

 Năm 2003: Công ty nhận chứng chỉ ISO 9001-2000.  

 Ngày 02/5/2005: Công ty được cổ phần hoá, chính thức đi vào hoạt động 

với tên là CÔNG TY CỔ PHẦN NHỰA RẠNG ĐÔNG. 

 Trụ sở chính: Văn phòng giao dịch, trưng bày sản phẩm và nhà máy sản 

xuất. 

� Địa chỉ: 190, Lạc Long Quân, phường 3, Quận 11, tp.Hồ Chí 

Minh. 

� Điện thoại: (84-8) 9692272 – 9690652. 

� Fax: (84-8) 9692843. 

� Website: www.rdplastic.com.vn 

� Email: rangdong1@hcm.vnn.vn 

 Các chi nhánh: 

o Chi nhánh công ty ở Hà Nội. 

o Chi nhánh công ty ở Nghệ An. 

o Chi nhánh công ty – nhà máy nhựa Hóc Môn. 

o Chi nhánh công ty – nhà máy nhựa Củ Chi. 

o Chi nhánh công ty – nhà máy nhựa Bắc Ninh. 

• Chi nhánh công ty – nhà máy nhựa Bình Dương. 

• Công ty cổ phần nhựa Nha Trang. 
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Hình 1. Công ty Cổ phần Nhựa Rạng Đông 
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2. Cơ cấu, hệ thống tổ chức 

 

Hình 2. Sơ đồ tổ chức hành chính công ty 
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3. Lĩnh vực hoạt động 

 Theo Giấy chứng nhận đăng ký kinh doanh công ty cổ phần. số 4103003236, 

ngày 28/3/2005 của Sở Kế hoạch đầu tư TP. HCM cấp. 

3.1 Ngành nghề kinh doanh: 

_ Sản xuất, mua bán hàng nhựa gia dụng và kỹ thuật: màng nhựa, giả da, 

tôn, ván nhựa,bao bì in-tráng-ghép, vật liệu xây dựng, chai nhựa, áo mưa, cặp, túi 

xách… 

_ Chế tạo máy móc thiết bị ngành nhựa. 

_ Xây dựng dân dụng, công nghiệp. San lấp mặt bằng. Cho thuê văn phòng, 

kho bãi. Kinh doanh. khách sạn, nhà hàng. 

_ Dịch vụ tồ chức hội thảo. Đào tạo dạy nghề. 

_ Nhập khẩu & kinh doanh nguyên liệu vật tư, linh kiện máy móc thiết bị 

sản xuất ngành nhựa. 

_ Thị trường trong và ngoài nước. 

3.2 Người đại diện:  

 Ông HỒ ĐỨC LAM: Chủ tịch HĐQT – Tổng giám đốc. 

 

4. Thành tựu, chứng nhận đạt được 

_ "CHƯƠNG TRÌNH THƯƠNG HIỆU NỔI TIẾNG TẠI VIỆT NAM" 

chứng nhận thương hiệu "NHỰA RẠNG ĐÔNG" là thương hiệu nổi tiếng tại Việt 

Nam", do người tiêu dùng bình chọn năm 2006. 

_ Giấy chứng nhận số: WBP C 0506292, ngày 5/4/2006 của Phòng Thương 

mại và Công nghiệp VN và Nhà cung cấp thông tin chứng thức AC Nielsen Việt 

Nam cấp. 
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_ Giải thưởng quốc gia Cúp vàng thương hiệu công nghiệp Việt Nam năm 

2006. 

_ Đạt thương hiệu nổi tiếng tại Việt Nam. 

_ Huy chương vàng của bộ công nghiệp ở hội chợ quốc tế về các sản phẩm: 

bao bì đựng rau củ quả sấy khô, vải cháy chậm, màng PEVA, thảm trải sàn sân cầu 

lông có ký hiệu CC3B-3.5 vào năm 2006. 
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PHẦN II : NGUYÊN LIỆU 

1. Nhựa PVC  

1.1 Giới thiệu 

_ PVC được trùng hợp theo sơ đồ sau: 

nCH2=CHCl → (-CH2-CHCl-)n 

_ Phản ứng trùng hợp này có thể tiến hành theo các phương pháp: 

 Trùng hợp khối: tạo ra PVC trùng hợp khối (phương pháp này ít sử 

dụng). 

 Trùng hợp huyền phù: tạo ra PVC-S có đặc tính hút dầu tốt, độ trong cao, 

giá thành rẻ để sản xuất các sản phẩm bằng phương pháp cán, đùn, đúc 

tiêm… 

 Trùng hợp nhũ tương: tạo ra PVC-E có cấu trúc hạt chặt, ít hút dầu để 

sản xuất các sản phẩm từ hỗn hợp PVC-DOP như các sản phẩm tráng, 

đúc quay, làm hồ. 

_ PVC là một loai nhựa vô định hình (có độ kết tinh thấp), Tg ~ 800C nên ở 

nhiệt độ bình thường PVC cứng nếu không hoá dẻo. Chính vì vậy người ta cần 

phân biệt PVC cứng và PVC mềm khi nói về sản phẩm PVC. Sau đây là cách phân 

biệt ba loại sản phẩm PVC: 

 PVC cứng  : hàm lượng hoá dẻo từ 0-5%. 

 PVC bán cứng : hàm lượng hoá dẻo từ  5-15%. 

 PVC mềm  : hàm lượng hoá dẻo  >15%. 

_ Nhiệt độ gia công của PVC từ 150-2200C, tuy nhiên PVC bị phân hủy ở 

nhiệt độ trên 1400C nên khi gia công phải dùng chất ổn định nhiệt. PVC cũng dễ bị 
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ánh sáng làm lão hoá vì vậy trong nhiều trường hợp phải sử dụng chất ổn định 

quang. 

1.2 Tính chất của PVC 

_ Bằng cách thêm hoá dẻo, có thể sản xuất ra các sản phẩm có độ cứng thay 

đổi. 

_ Có thể sử dụng hầu hết các phương pháp gia công đối với PVC. 

_ PVC có nhiều tính chất cơ học tốt như độ bền kéo đứt, độ giãn đứt, tính chất 

cách điện, chịu ăn mòn cao. 

_ Có thể sản xuất sản phẩm với màu sắc đa dạng. 

_ PVC kém bền với acid, kiềm, chất tẩy rửa… 

_ PVC là loại nhựa khó cháy vì trong phân tử có chứa Clo. 

_ Giá thành vừa phải. 

_ PVC của công ty được cung cấp từ công ty TNHH NHỰA VÀ HÓA CHẤT 

PHÚ MỸ, Khu Công nghiệp Cái Mép, Huyện Tân Thành, Tỉnh Bà Rịa - Vũng 

Tàu. 

1.3 Các tiêu chuẩn cần lưu ý đối với PVC 

_ Giá trị K: giá trị K phản ánh độ nhớt của dung dịch PVC, do đó phản ánh 

khối lượng phân tử của nó. Khi lựa chọn PVC giá trị K là tiêu chuẩn cần phải xét 

đến đầu tiên vì tính chất sản phẩm và gia công phụ thuộc nhiều vào K, vì vậy cần 

lựa chọn cẩn thận. 

Ví dụ: Đối với sản phẩm thông thường như tole, màng, ống nước… dùng 

PVC có K=65 - 68. 

Đối với màng bán cứng, khớp nối dùng PVC có K=57-62. 
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_ Khối lượng riêng thể tích (g/cm3): phản ánh mức độ nén chặt của PVC dạng 

bột, nó quan trọng khi đùn vì nếu đại lượng này càng lớn thì năng suất máy theo 

khối lượng càng cao. Tuy nhiên không thể nâng đại lượng này cao quá mức được 

vì sẽ nằm ngoài khả năng thiết kế cuả máy (mỗi máy đùn trục vít được thiết kế cho 

một loại nhựa nhất định). 

_ Độ hấp thụ và tốc độ hấp thụ dầu DOP: đối với những sản phẩm có hàm 

lượng DOP cao, PVC phải có khả năng hấp thụ DOP tốt để tạo ra hỗn hợp bột khô 

có tính chảy tốt. Nếu tốc độ hấp thụ DOP và độ hấp phụ thấp thì bột sau khi trộn 

không được khô, thậm chí DOP không thấm được vào nhựa, như vậy chất lượng 

trộn không đạt yêu cầu, năng suất trộn giảm xuống khi phải kéo dài thời gian trộn. 

So sánh về độ hấp thụ DOP thì PVC-S có độ hấp thụ tốt hơn PVC-E nhiều. 

_ Hàm lượng mắt cá: là những hạt trong lấm tấm trong sản phẩm. Mắt cá có 

thể gây ra do bụi lẫn vào, do công thức dùng chất bôi trơn không hợp lý nên nhựa 

nóng chảy không đều, hoặc do PVC có những phân tử có khối lượng lớn quá mức 

thì cũng có thể tạo ra mắt cá. 

_ Hàm lượng chất dễ bay hơi: chất dễ bay hơi, ẩm có thể gây bọt cho sản 

phẩm, vì vậy hàm lượng chất dễ bay hơi phải nhỏ hơn 0.3%. 

2. Các chất phụ gia 

2.1 Chất hoá dẻo 

_ Ở nhiệt độ thường PVC rất cứng, khi cần mềm dẻo người ta thường trộn 

thêm chất hoá dẻo. Khi đưa chất hoá dẻo vào PVC, các phân tử hoá dẻo len lỏi vào 

trong PVC, làm yếu liên kết giữa các mạch và làm các mạch bị “cách ly” nên mạch 

mềm hơn và cuối cùng tạo ra PVC mềm. 

_ Theo hiệu quả hoá dẻo các chất hoá dẻo được phân thành hai loại: 

� Chất hoá dẻo chính: có độ tương hợp cao với PVC và vì vậy cò thể sử 

dụng một mình. VD: DOP là một chất hoá dẻo chính điển hình.  
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� Chất hoá dẻo phụ: vì một lý do nào đó người ta không dùng một mình. 

Có thể là do chúng có độ tương hợp giới hạn với PVC, có giá thành cao 

nên chỉ dùng khi cần đạt được một vài tính chất đặc biệt nào đó. VD: 

dùng thêm DOA để tăng khả năng chịu lạnh cuả sản phẩm, dùng BBP 

để tăng khả năng nhựa hoá, parafin clo hoá giảm giá thành sản phẩm. 

 Các yếu tố lựa chọn chất hoá dẻo: 

_ Hiệu quả hoá dẻo và độ tương hợp với PVC: để tạo ra một độ mềm dẻo nào 

đó cần dùng một lượng hoá dẻo nhất định. Nếu lượng dùng ít thì dùng chất hóa dẻo 

có hiệu quả hóa dẻo mạnh và ngược lại. 

_ Các tính chất gia công như: độ bay hơi phải thấp ở nhiệt độ gia công, khả 

năng ảnh hưởng đến thời gian nhựa hoá cuả hỗn hợp (VD: BBP gây nhựa hoá 

nhanh), hay có ảnh hưởng đến tính ổn định nhiệt cuả PVC hay không (dầu Epoxy 

làm tăng tính ổn định nhiệt, còn paraffin clo hoá có tác dụng ngược lại). 

_ Các tính chất sử dụng của sản phẩm: như độ chịu lạnh, tính không cháy, khả 

năng bị trích ly bởi các dung dịch hoá chất và nước, tính độc hại, di hành… Ví dụ: 

nếu sản phẩm thường xuyên tiếp xúc với nước phải dùng chất hoá dẻo khó bị trích 

ly bởi nước. 

- Giá thành: tất nhiên càng thấp càng tốt. Tuy nhiên loại hoá dẻo rẻ tiền thì 

chất lượng càng thấp.  

�  DOP làm chất hóa dẻo chính vì nó có tính năng tốt ở giá thành thích hợp. 

Chỉ khi cần các tính chất đặc biệt khác người ta mới cần trộn thêm các chất hoá 

dẻo khác. 

 Sau đây là vài loại hoá dẻo thông dụng: 

 DOP: Dioctyl phthalate; 

 DOA: Dioctyl Adipate; 

 DINP: Diisononyl phthalate 
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 BBP: Butyl Benzyl Phthalate; 

 EBSO: Dầu đậu nành epoxy hoá…. 

_ Trong PVC cứng người ta chỉ dùng một lượng nhỏ hoá dẻo vì chất hóa dẻo 

làm cho gia công dễ dàng hơn nhưng nếu dùng nhiều thì tính chất cơ lý sẽ giảm 

mạnh và nhiệt độ biến dạng nhiệt hạ thấp xuống, sản phẩm dễ bị biến dạng nhiệt 

khi sử dụng. 

2.2 Chất bôi trơn cho PVC 

2.2.1 Công dụng  

_ Ngăn chặn PVC không dính vào bề mặt kim loại (nếu bị dính PVC sẽ bị 

cháy, vì vậy cũng có thể quan niệm chất bôi trơn là một dạng chất ổn định). Tác 

dụng bôi trơn này gọi là tác dụng bôi trơn ngoại. 

_ Giảm tác dụng nội sinh ra khi gia công, tạo ra độ nhớt và tính chảy thích hợp 

(lưu ý là PVC cứng có độ nhớt rất cao, nếu tăng nhiệt độ để giảm độ nhớt thì gần 

điểm phân hủy cuả PVC, PVC dễ bị phân hủy, gây cháy nên phải dùng chất bôi 

trơn). Tác dụng bôi trơn này gọi là tác dụng bôi trơn nội. 

2.2.2 Phân loại  

 Theo bản chất hoá học có các loại sau: 

- Hydro carbon  : Parafin, polyethylene wax… 

- Các xà phòng kim loại : Cd-St, Ca-St, Pb-St, Zn-St… 

- Acid béo   : acid stearic (a-St)… 

- Ester    : Butyl stearate, glycerin Stearate… 

- Alcohol   : Polyol, Polyglycol… 

2.2.3 Cơ chế tác dụng của chất bôi trơn nội, ngoại 
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_ Chất bôi trơn ngoại có độ tương hợp kém với PVC nên tạo ra một lớp màng 

chất bôi trơn giữa bề mặt kim loại và nhựa. Do đó ngăn chặn được PVC bám vào 

bề mặt kim loai. VD: polyethylene wax, acid stearic… 

_ Chất bôi trơn nội có độ tương hợp tốt với PVC nên nằm xen vào các phân tử 

nhựa PVC, nên giảm được độ nhớt cuả PVC nóng chảy. Theo cơ chế trên cũng có 

thể xem DOP là một chất bôi trơn nội nên PVC mềm ít khi phải dùng chất bôi trơn 

nội. 

_ Trong thực tế nhiều chất bôi trơn vừa có tác dụng bôi trơn ngoại, vừa có tác 

dụng bôi trơn nội. Ngoài ra tác dụng bôi trơn nội hay ngoại còn phụ thuộc vào hàm 

lượng sử dụng. Như có chất bôi trơn nội ở hàm lượng thấp nhưng khi tăng hàm 

lượng thì có tác dụng bôi trơn ngoại là chủ yếu. 

2.2.4 Ưu nhược điểm của chất bôi trơn nội và ngoại 

 Các ưu nhược điểm của chất bôi trơn nội 

_ Tăng tốc độ của nhựa nóng chảy, giảm nhiệt độ gia công. 

_ Giảm độ trương phồng trong công nghệ đùn. 

_ Hạn chế xuất hiện các vệt “đường hàn” do nhựa bị tách dòng khi chảy trong 

đầu khuôn. 

_ Ít ảnh hưởng đến độ bám dính của mực in, sơn lên sản phẩm. 

_ Tạo độ trong sản phẩm tốt. 

_ Ít ảnh hưởng đến khả năng tạo vệt trắng khi bẻ gập sản phẩm. 

_ Giảm nhiệt độ biến dạng nhiệt (sản phẩm bị biến dạng nhiệt ở nhiệt độ thấp 

hơn). 

_ Đôi khi làm giảm độ bền va đập của sản phẩm. 
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_ Có thể gây plate-out (hiện tượng các phụ gia không tương hợp và trôi ra bề 

mặt thiết bị gia công: trục cán, trục vít, miệng đầu khuôn). 

_ Cần dùng hàm lượng cao mới có tác dụng hiệu quả.  

 Các ưu nhược điểm của chất bôi trơn ngoại 

_ Ngăn chặn PVC không bị dính vào bề mặt kim loại. 

_ Sản phẩm dễ xuất hiện đường hàn. 

_ Dễ gây tách lớp khi sản phẩm gồm có nhiều lớp PVC ghép lại. 

_ Làm giảm độ bám dính của mực in và sơn lên sản phẩm. 

_ Tăng hiện tượng tạo trắng khi gấp sản phẩm. 

_ Làm chậm thời gian nhựa hoá. 

2.3 Chất ổn định 

2.3.1 Định nghĩa 

Chất ổn định là chất : 

_ Ngăn chặn sự phân hủy cuả PVC bằng phản ứng hoá học. 

_ Bằng tác dụng bôi trơn, giảm ma sát hay ngăn chặn sự dính vào bề 

mặt kim loại (chất ổn định có tác dụng này còn gọi là chất bôi trơn). 

2.3.2 Cơ chế ổn định 

 Hấp thụ HCl phát sinh: 

2 HCl + 3 PbO.PbSO4.H2O → PbCl2 + 2 PbO.PbSO4.H2O + H2O 

 Hấp thụ gốc tự do: 

 R + R2Sn(RCOO)2 → R-R + RSn(RCOO)2 
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 Ngăn chặn sự hình thành liên kết đôi: 

CTvẽ 

 Chống oxy hoá. 

 Hấp thụ tia UV ổn định ánh sáng. 

2.3.3 Phân loại  

Gồm có các loại sau: 

� Chất ổ định chì 

� Chất ổn định xà phòng kim loại 

� Chất ổn định thiếc 

� Chất ổn định phụ (ổn định chứa photphour, epoxy, chất hấp thụ tia 

uv, chất chống oxy hoá). 

2.4 Chất độn 

_ Mục đích chính của việc dùng chất độn là làm giảm giá thành sản phẩm. Có 

nhiều loại chất độn có thể dùng cho PVC. Chất độn CaCO3 thường sử dụng có thể 

phân loại theo: 

_ Theo tỷ trọng thể tích: CaCO3 loại nặng và loại nhẹ. 

_ Theo đặc tính bề mặt: loại có xử lý bề mặt và không xử lý bề mặt. 

Mục đích chính của việc xử lý bề mặt là cải thiện khả năng phân tán của 

CaCO3 vào nhựa, do đó tính chất của sản phẩm không bị suy giảm nhiều, nên 

có thể dùng với hàm lượng cao. Ví dụ CaCO3 có xử lý bề mặt là loại NCC-410 

(Formosa), TC 1015; loại không ử lý bề mặt là NS-400 (Formosa), MS6… 

 Việc sử dụng chất độn gây ra các ưu nhược điểm sau: 

_ Giảm giá thành sản phẩm. 
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_ Tăng độ đục cho sản phẩm. 

_ Tăng tính ổn định nhiệt vì CaCO3 có tính bazơ trung hoà HCl sinh ra. 

_ Tăng độ cứng cho sản phẩm (ví dụ dùng độn để sản xuất gạch nhựa) 

_ Tạo cho hỗn hợp nhựa độ nhớt cao nên khó gia công, máy nặng tải hơn. 

_ Giảm độ bền cơ lý của sản phẩm như giảm độ bền xé… 

_ Cần dùng nhiều DOP hơn vì CaCO3 hấp thụ một phần DOP. 

_ Tăng khả năng mài mòn thiết bị (trục vít, xilanh, trục cán). 

_ Giảm độ bóng sản phẩm. 

 Để lựa chọn chất độn cần căn cứ vào các yếu tố sau: 

_ Cỡ hạt: hạt càng mịn thì cơ lý sản phẩm càng tốt, tuy nhiên giá thành chất 

độn sẽ tăng. 

_ Khả năng phân tán: chất độn phải dễ phân tán vào PVC, nếu khó phân tán thì 

lượng dùng phải có giới hạn vì nó sẽ ảnh hưởng đến tính chất gia công sản phẩm. 

_ Khối lượng riêng trên đơn vị thể tích: sẽ ảnh hưởng đến thể tích của máy, 

đến đại lượng này của cả hỗn hợp PVC-CaCO3. Dùng CaCO3 loại nhẹ sẽ làm giảm 

năng suất máy. 

_ Tạp chất: không được lẫn tạp chất gây ảnh hưởng đến ngoại quan và cơ tính 

sản phẩm. 

_ Giá thành: phù hợp. 

_ Độ hấp thụ DOP: càng thấp càng tốt. Loại có xử lý bề mặt thưòng có độ hấp 

thụ dầu thấp. 

Hàm lượng độn tối ưu phụ thuộc vào loại chất độn được chọn, vào tính chất cơ 

lý và ngoại quan sản phẩm, vào tính chất gia công trên máy. Ví dụ: 
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_ Nếu chất độn thuộc loại dễ phân tán thì có thể đưa vào ở hàm lượng cao hơn 

loại độn khó phân tán. 

_ Nếu chất độn hấp thụ dầu DOP nhiều thì với công thức mếm, khó có thể đưa 

hàm lượng độn lên cao, vì độn sẽ hấp thụ nhiều DOP trong khi đó PVC không hấp 

thụ đáng kể. 

_ Các sản phẩm gạch nhựa dùng với hàm lượng độn cao vì độ cứng sản phẩm 

cao, độ co rút thấp và giá thành hạ. 

2.5 Chất màu 

 Các yêu cầu về chất màu cho PVC là: 

_ Không gây bụi, dễ cân đo. 

_ Khả năng phân tán màu tốt. 

_ Không bị di hành. 

_ Chịu được nhiệt độ cao khi gia công. 

_ Chịu được thời tiết. 

_ Không độc hại (tùy từng sản phẩm).  

 Chất màu thường có 2 loại: 

_ Pigment: là loại màu không hoà tan trong dung môi, nhựa mà chỉ phân tán 

vào dưới dạng các hạt màu với kích thước rất nhỏ. Nếu ta hòa tan pigment vào 

trong dung môi thì nó rất khó tan (ví dụ màu trắng TiO2) hoặc đôi khi ta có cảm 

giác hòa tan nhưng nếu để một thời gian nó lại bị tách ra (bị lắng). 

_ Phẩm màu: loại này hoà tan trong dung môi và nhựa. Loại này ít sử dụng vì 

thường có độ chịu nhiệt kém, do tính hòa tan cao nên hay xảy ra hiện tượng di 

hành. Tuy nhiên chúng có màu sắc đẹp. 

 Các tính chất cần chú ý của các chất màu: 
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_ Sắc màu: ta thấy màu đó nhiều loai như màu xanh, đỏ, tím… trong từng loại 

màu còn có nhiều loại khác nhau về sắc độ như vàng cam, vàng chanh, đỏ cam, đỏ 

tím, tím xanh, tím đỏ…  

_ Cường độ màu: phản ánh độ mạnh yếu của màu. Màu càng yếu thì càng 

dùng với hàm lượng cao và ngược lại. 

_ Độ tươi sáng: cùng một sắc màu nhưng có loại cho ta cảm giác tối, đậm, có 

loại cho ta cảm giác tươi sáng rực rỡ. 

_ Độ chịu nhiệt: phản ánh nhiệt độ phân hủy của màu. 

_ Độ bền ánh sáng: Phản ánh khả năng bền màu khi chịu tác dụng của tia UV. 

_ Mức độ di hành: phản ánh màu dễ hay khó bị trôi ra bề mặt. 

_ Khả năng phân tán trong nhựa. 

_ Các ảnh hưởng đến tính chất cơ lý của sản phẩm. 

Trong thực tế thường gặp các màu sau: 

_ Màu dạng bột chỉ gồm các màu cơ bản như màu đỏ, xanh, xanh lá… giá 

thành thấp nhưng khó phân tán, khó cân, gây bụi, độc hại. 

_ Màu dạng bột là hỗn hợp các màu cơ bản: màu này được sử dụng khi khách 

hang không có kinh nghiệm pha màu, muốn sử dụng đơn giản. Nhà sản xuất đã pha 

trộn sẵn và chỉ cần hướng dẫn hàm lượng sử dụng. 

_ Màu dạng hạt mịn hay dạng bánh: phân tán sẵn với nhựa nên có độ phân tán 

tốt, không gây bụi, dễ cân đo, giá thành cao hơn màu bột. 

_ Màu dạng paste: thường là màu phân tán trong chất hoá dẻo. Loại này hay 

dùng cho PVC, có giá thành thấp hơn loại phân tán trong nhựa. 

_ PVC compound đã pha sẵn trong nước, khi gia công không cần pha nữa, ví 

dụ PVC compound làm ống nước. Tất nhiên sẽ gặp khó khăn khi cần màu khác. 
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 Theo bản chất hoá học có thể phân màu thành hai dạng: 

_ Màu vô cơ: thường là các oxyt kim loại như Fe2O3, TiO2, Cadimiums, 

Pb&MoCr2O3, Ultramarine, Mn Violet, Co Violet, Fe blue… có các đặc 

điểm sau: 

+ Màu đục. 

+ Cuờng độ yếu. 

+ Kích thước hạt lớn. 

+ Thường dễ phân tán. 

+ Không hòa tan và không bị di hành. 

+ Chịu nhiệt và ánh sáng. 

+ Chịu hoá chất cao. 

_ Màu hữu cơ: thường được tổng hợp từ các dẫn xuất của dầu mỏ như 

MonoAzo, Diazo, Quinacridone, Perylene, Phthalocyamine, Benzimidazolene… 

có tính chất ngược lại với màu vô cơ. 

Các dạng màu đặc biệt có thể là: 

_ Các loại màu nhũ: có sắc trắng hay nhiều sắc khác. Ví dụ các loại nũ Pearl 

(TiO2 phủ mica), nhũ kim loại Al sắc bạc, nhũ hợp kim đồng sắc vàng… 

_ Màu huỳnh quang: là loại màu tạo ra độ tươi sáng cao do màu này có khả 

năng hấp thụ tia UV (có bước sóng trong vùng không nhìn thấy được) và phát ra 

năng lượng trong vùng ánh sáng khả kiến. 

2.6 Chất trợ gia công cho PVC 

Chất trợ gia công là một loại nhựa khi thêm vào PVC thì tạo ra các kết quả 

sau: 
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_ Cải thiện sự nhựa hoá, như thế các tính chất cơ lý của hỗn hợp PVC mới 

được phát triển đầy đủ sau khi gia công và trong công thức có thể đưa vào hàm 

lượng độn cao hơn. Có thể tạo ra các sản phẩm có hình dạng phức tạp khi đùn 

profile. 

_ Tính ổn định của quá trình sản xuất được nâng cao, vì vậy năng suất sẽ tăng. 

_ Các sự cố bề măt ở sản phẩm và sự cố do năng suất không ổn định giảm đi 

hoặc không còn xuất hiện. 

_ Tăng được chiều rộng sản phẩm khi cán. 

_ Sự phân bố các tế bào xốp đồng đều hơn, tế bào xốp nhỏ hơn đối với sản 

phẩm PVC xốp. 

_ Khả năng chịu nhiệt, chịu thời tiết, độ bền màu có xu hướng được cải thiện. 

_ Nếu sản phẩm cần định hình nhiệt thì khi dùng chất trợ gia công công đoạn 

định hình nhiệt được thực hiện dễ dàng hơn. 

_ Thường khi sử dụng chất trợ gia công thì độ nhớt của hỗn hợp tăng lên và 

máy có xu hướng tải nặng hơn. Tuy nhiên cần chú ý là nếu do nhựa hoá không 

hoàn toàn thì máy còn tải nặng hơn là khi có chất trợ gia công. Điều này thấy rõ 

khi công thức có hàm lượng độn cao. 

 

3. Kiểm nghiệm nguyên vật liệu mới và thay thế. 

3.1 Mục đích 

Quy định các tiêu chuẩn cần phải kiểm tra, phương pháp kiểm tra, mức chấp 

nhận đối vói các loại nguyên liệu mới (chưa từng sử dụng), nguyên vật liệu thay 

thế (đang sử dụng mà thay đổi nguồn cung cấp). 

3.2 Tiêu chuẩn loại bỏ, chấp nhận 
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_ Phải có nguồn gốc, xuất xứ, tài liệu về nguyên liệu. 

_ Đạt yêu cầu sử dụng và có tính năng sủ dụng tương đương mẫu đang sử 

dụng. 

_ Có thể điều chỉnh công thức nhằm đạt yêu cầu sử dụng. 

3.3 Các chỉ tiêu cần kiểm tra 

3.3.1 Cảm quan 

_ Nếu tất cả bình thường thì ghi nhận là “cảm quan bình thường”, những gì 

bất thường ghi nhận rõ. 

_ Ngoại quan của nguyên vật liệu: xem xét bao bì, kí mã hiệu và ngoại quan 

của nguyên vật liệu. Đối với nguyên vật liệu dạng hạt, bột, vảy: quan sát màu sắc, 

mùi, độ mịn… Đối với nguyên vật liệu dạng paste, dạng lỏng: quan sát màu sắc, độ 

trong, mùi… 

_ Cảm quan trong quá trình gia công: xem xét khả năng hòa tan, khả năng 

phân tán, màu, mùi, tính tạo bọt, tính bốc bay trong quá trình gia công, tính chảy, 

tính tách bóc giấy vân, tính bám dính trục cán… 

_ Cảm quan ở sản phầm cuối cùng: quan sát màu sắc, độ trong, độ đục, khả 

năng che phủ, sự phân tán, bề mặt, tính dẻo, tính cứng, độ bóng, độ mờ, tính đàn 

hồi… 

3.3.2 Tính năng gia công 

_ Đối với nguyên liệu sử dụng trong công ngệ cán: kiểm tra chủ yếu trên nền 

PVC-S với các tính năng sau: tính bôi trơn, tính nhựa hoá, nhiệt độ gia công, độ ổn 

định nhiệt, tính plate-out. 

_ Đối với nguyên vật liệu sử dụng công nghệ ép đùn (PVC-S, PE, PP): kiểm 

tra các tính chất tương tự như công nghệ cán nhưng ở nhiệt độ khác, công thức 

khác nhau cho các loại nguyên liệu PVC-S, PP, PE. 
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_ Đối với nguyên vật liệusử dụng cho công nghệ tráng: kiểm tra các tính 

chất sau: độ nhớt dung dịch, nhiệt độ gia công, thời gian gia công. 

3.3.3 Tính năng lão hoá 

_ Kiểm tra: tính bền quang, tính lão hoá nhiệt.  

3.3.4 Tính bền cơ lý 

_ Kiểm tra: độ cứng, độ bền kéo đứt, độ bền xé rách, độ đàn hồi, độ bám 

dính. 

3.3.5 Tính năng riêng và tính năng sử dụng 

_ Thử tính năng sử dụng theo nhu cầu của người nghiên cứu, theo sự giới 

thiệu của nhà cung cấp hoặc theo tài liệu hướng dẫn. 

3.4 Phương pháp kiểm tra 

_ Tất cả nguyên liệu được kiểm tra so sánh giữa lô mới nhập và mẫu chuẩn 

lưu hoặc mẫu cùng công dụng đã sử dụng ổn định. 

3.4.1 Kiểm tra độ trong, màu, mùi 

_ Cho mẫu vào dụng cụ thủy tinh sạch. 

_ Quan sát bằng mắt độ trong và màu, đối chiếu với mẫu chuẩn lưu. 

_ Ngửi mùi. 

3.4.2 Tỷ trọng 

_ Dùng dụng cụ đo tỷ trọng phù hợp: có thể xác định bằng cân tỷ trọng chất 

lỏng chuyên dùng hoặc ống đo tỷ trọng để xác định nhanh nhất. 

3.4.3 Độ hoá dẻo 

_ Đối với PVC-S: chuẩn bị mẫu và cán theo công thức (1): 
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PVC-S : 100 

Hoá dẻo :  40 

Ổn định : 2 

_ Quan sát độ hựa hoá trên máy cán và kiểm tra tính năng cơ lý của sản 

phẩm. So sánh sản phẩm sử dụng hoá dẻo mới và cũ. 

_ Đối với PVC-E: chuẩn bị mẫu theo công thức (2): 

PVC-E : 100 

DOP  : 60 

Vôi   : 75 

Ổn định : 2.5 

_ Kiểm tra độ nhớt của dung dịch plastisol sau khi đánh và sau thời gian 4 

giờ, 1 ngày. Tráng lên giấy vân từng lớp sản phẩm hoàn chỉnh, so sánh hai sản 

phẩm sử dụng hoá dẻo mới và cũ. 

3.4.4 Ổn định nhiệt 

_ Chuẩn bị mẫu và cán theo công thức (1) hoặc công thức (2) cho dạng chất 

ổn định sử dụng cho công nghệ tráng. 

_ Đối với chất ổn định: tùy theo loại mà thay thế ổn định trong công thức (1) 

và (2) bằng hệ ổn định phù hợp. 

_ Đối với chất bôi trơn, tùy loại mà có lượng sử dụng phù hợp. 

_ Đối với chất màu: cho thêm màu theo công thức (3): 

PVC-S  : 100 

Hoá dẻo : 40 
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Ổn định : 2 

Màu bình thường : 1 

Màu đậm :  0.1 ( cho màu đậm như màu violet) 

Màu nhạt :  2 

+ Ổn định nhiệt động: chỉ thử đối với chất ổn định khi có yêu cầu và chất 

bôi trơn. Mẫu được cán ở nhiệt độ 160 + 5 0C. Sau các khoảng thời gian 5 phút, 15 

phút, 20 phút, 25 phút, 30 phút, 35 phút lấy từng mảnh trên máy ra, ghi thời gian, 

ghi nhận khả năng chảy, độ bôi trơn trên máy theo thời gian, so sánh giữa mẫu mới 

và mẫu lưu. 

+ Ổn định nhiệt tĩnh: hai mẫu sau khi cán được đánh dấu phân biệt: cắt hai 

mẫu thành những mảnh nhỏ 2.5 x 3cm, làm dấu phân biệt hai nhóm. Đo bề dày 

từng mảnh, mỗi nhóm chọn 6 mảnh có độ dày bằng nhau. Cho mẫu vào tủ sấy ở 

nhiệt độ 180 + 20C. Sử dụng 5 tấm kính 10 x 15cm, mỗi tấm gồm một mẫu cũ và 

một mẫu mới, đặt vào tủ. Sau các khoảng thời gian 35, 45, 55, 65, 75 phút lấy ra 1 

tấm kính. Nhận xét kết quả. 

3.4.5 Màu, độ mịn 

- Công thức (3) so sánh màu. Nếu có sự khác biệt thì so sánh cường độ màu 

bằng dùng công thức (4): 

PE hoặc PP  : 100 

Màu   : 1 

_  Độ mịn: so sánh bằng mắt, bằng dụng cụ đo độ mịn hay kính phóng đại. 

+ Đối với các nguyên liệu chất ổn định, chất bôi trơn, chất độn, chất tạo 

xốp: so sánh bằng mắt đối với mẫu chuẩn hay chuẩn bị mẫu để so sánh màu. 

+ Với màu nhuộm: so sánh độ chịu nhiệt màu chuẩn bị mẫu và cán theo 

công thức (3), hoặc công thức (4) so màu, thử ổn định nhiệt; so sánh độ đậm nhạt 
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cũng như sắc màu: chuẩn bị mẫu và cán theo công thức (1) và thêm hàm lượng: 

Màu - 0.1 % lượng nhựa + TiO2  - 1% lượng nhựa. 

_ So sánh màu sắc của mẫu cũ và mới khi cùng độ dày. 

3.4.6 Tính di hành 

_ Chọn 1 mẫu cũ và 1 mẫu mới kích thước 2.5X3cm, dày bằng nhau. Mỗi 

mẫu được đặt giữa hai tấm màng trắng kích thước 3X3.5cm, đặt cả 3 miếng nhựa 

này giữa hai tấm kính, đặt lên kính vật nặng 1g/cm2. Đặt cả nhóm này vào tủ sấy ở 

nhiệt độ 100 + 20C trong 3 giờ. 

_ Tách mẫu, quan sát độ di hành màu trên tấm màng trắng. 

3.4.7 Độ nhớt và hàm lượng rắn 

_ Độ nhớt: Sử dụng máy đo độ nhớt VT-03 và VT-04 đối chiếu với tài liệu 

về nguyên liệu. 

_ Hàm lượng rắn: cân 20 g mẫu trên diện tích 1dm2, sấy ở 1000C cho đến 

khi khối lượng không đổi. 

 Xác định hàm lượng rắn:  

HLR(%)=[(mdd trước khi sấy-mdd sau khi sấy)/mdd trước khi sấy] x100 % 

3.4.8 Tốc độ bay hơi, thời gian lưu mùi 

_ Nhúng hai băng giấy thấm kích thước 1 x 10cm vào dung dịch mới và cũ, 

quan sát tốc độ bay hơi trên máy và thời gian lưu mùi. 

_ Tráng cùng một lúc nguyên liệu cần kiểm tra và nguyên liệu chuẩn lên 

cùng một bề mặt và quan sát. Nếu là chất xử lý phải đánh nguyên liệu theo cùng 

công thức chỉnh độ nhớt phù hợp. 

3.4.9 Khả năng bôi trơn 
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_ Chuẩn bị mẫu theo công thức (1) (thay ổn định bằng bôi trơn với hàm lượng 

0.3% lượng nhựa). 

_ Mẫu được cán ở nhiệt độ 160 + 50C. Sau các khoảng thời gian 5, 15, 20, 25, 

30 phút lấy từng mảnh mẫu trên máy ra, ghi thời gian, ghi nhận khả năng chảy, độ 

bôi trơn trên máy theo thời gian, so sánh giữa mẫu mới và mẫu lưu. 

3.4.10 Độ ẩm 

_ Sử dụng dụng cụ đo độ ẩm cầm tay hay máy đo độ ẩm tại phòng thí 

nghiệm. 

3.4.11 Hàm lượng tạp chất 

_ Cho 50g mẫu vôi vào 200g nước, khuấy đều, để lắng 2 giờ, quan sát tạp 

chất. 

_ Nếu có yêu cầu xác định hàm lượng tạp chất cụ thể thì có thể qua các bước 

sau: lọc→ sấy → hút ẩm → cân. 
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PHẦN III: QUY TRÌNH CÔNG NGHỆ SẢN XUẤT 

1. Quy mô bố trí mặt bằng xưởng cán V 

Sơ đồ bố trí mặt bằng xưởng cán V ( phần phụ lục ) 

2. Công nghệ sản xuất màng mỏng bằng phương pháp cán 

2.1 Khái niệm chung về phương pháp cán 

_ Quá trình cán là một trong những phưong pháp sản xuất của công nghiệp 

gia công chất dẻo, trong đó nhựa nhiệt dẻo được chế tạo thành tấm hoặc màng sau 

khi đi qua khe hở giữa các trục cán. 

 _ Tùy theo việc sản xuất các mặt hang khác nhau, người ta bố trí sắp xếp 

các dạng trục cán khác nhau; dạng chữ I, L, Z, L ngược. 

_ Hấu hết các chất dẻo có vùng chảy dẻo được xác định rõ ràng, độ nhớt đủ 

lớn thì đều có thể dung phương pháp cán. 

_ Các chất dẻo thường dùng phương pháp cán là : PVC cứng và PVC mềm, 

các copolymer từ PVC, PS và ABS, các Ester Cellulose, các nhựa Polyolefin ( 

trong các nhựa polyolefin thì chỉ có polyizobutylen dung để chế tạo màng mỏng 

cho công nghiệp xây dựng bằng phương pháp cán, còn PE thì dung phương pháp 

đùn có hiệu quả kinh tế và đơn giàn hơn). 

_ Phương pháp cán sử dụng rộng rãi và có ý nghĩa nhất là để sản xuât màng 

PVC mềm, các loại giả da, một phần màng PVC bán cứng ( khi cần màng khổ rộng 

và năng suất cao ), vì các loại PVC có khỏang nóng chảy dẻo khá xác định và việc 

sản xuất màng PVC bằng phương pháp cán là kinh tế nhất. 
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2.2  Giới thiệu về hệ thống máy cán V 

_ Hiệu SHINE KON _ Đài loan, Model SK – INT – 100, chế tạo năm 1999. 

    _ Lắp đặt năm 2000. 

 _ Sản xuất các sản phẩm màng PVC mềm trong thường, màng trong có gia 

áp, màng có vân với độ dày từ  0.05 _ 0.5 mm, chiều rộng tố đa 1.80 m. 

 _ Tốc độ tối đa: 120 m/phút. 

 _ Hệ thống máy cán là một dây chuyền hoạt động liên tục từ khâu chuẩn bị, 

cân nguyên liệu đến ra sản phẩm hoàn chỉnh và được điều khiển bằng hệ thống 

PLC. Bao gồm: 

+ Hệ thống cân nguyên liệu tự động đảm bảo thao tác nhanh và chính xác. 

+ Hệ thống trộn cao tốc đảm bảo độ đồng đều của hỗn hợp trộn, gồm hai 

máy trộn luân phiên cung cấp nguyên liệu cho máy nấu . 

+ Máy nấu tận dụng một phần lượng nhiệtsẵn có của nguyên liệu từ  máy 

trộn xả xuống máy nấu, kết hợp với nhiệt ma sát sinh ra trong quá trình nấu để 

nhựa hoá sơ bộ khối nguyên liệu (có thể gia nhiệt máy nấu bằng dầu nóng khi cần). 

+ Hệ thống hai máy nghiền hoạt động liên tiếp đảm bảo khả năng nhựa 

hoá tốt và nâng cao năng suất. 

+ Máy lọc lọc sạch các tạp chất đảm bảo nâng cao chất lượng sản phẩm. 

+ Hệ thống máy cán bốn trục với việc điều chỉnh khe hở có độ chính xác 

cao đảm bảo chính xác về độ dày của sản phẩm. Sử dụng cặp trục có độ bóng cao 

(do Đức sản xuất) để sản xuất các loại màng trong chất lượng cao với độ trong suốt 

và độ bóng cao và cặp trục cán thường để sản xuất các loại màng trong thường, 

màng có vân. 

+ Hệ thống trục take off, trục ép vân cho sản phẩm có vân. 
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+ Hệ thống dàn giải nhiệt cho sản phẩm sử dụng nước thường, nước lạnh, 

nước nóng tuỳ từng loại sản phẩm. 

+ Dàn quấn cho loại sản phẩm bình thường và sản phẩm có gia áp. 

3. Quy trình công nghệ sản xuất máy cán V 

3.1 Sơ đồ quy trình công nghệ 

Sơ đồ quy trình công nghệ sản xuất màng PVC  ( phần phụ lục ) 

 Thuyết minh quy trình công nghệ 

_ Nguyên liệu từ cân xả xuống máy trộn nhờ cánh khuấy quay ở tốc độ cao 

làm cho các thành phần trong hỗn hợp khối nguyên liệu được trộn đều, bột PVC 

ngấm hoá dẻo tốt; đồng thời đưa nhiệt độ hỗn hợp nguyên liệu lên cao (khoảng 

80oC – 120oC) giúp rút ngắn thời gian nấu, tăng năng suất. Quá trình trộn được 

thực hiện theo khoảng thời gian cài đặt nhất định tuỳ từng công thức, sau khi trộn 

đủ thời gian máy trộn tự dừng. Sau đó nguyên liệu đuợc xả xuống máy nấu qua cửa 

xả bằng xylanh khí nén. 

_ Nguyên liệu sau khi được xả từ máy trộn vào máy nấu, nhờ hai trục quay 

trong thân máy nấu với tốc độ khác nhau, ngược chiều nhau và cùng với khối gia 

trọng được điều khiển bằng xylanh khí nén hạ xuống ép khối nguyên liệu tạo ma 

sát sinh nhiệt làm khối nguyên liệu được nhựa hoá. Sau khi nấu xong keo được xả 

qua cửa đáy, cửa đáy được đóng mở bằng piston thủy lực. 

_ Sau khi keo từ máy nấu xả xuống máy nghiền A, dưới tác dụng quay 

ngược chiều của hai trục với vận tốc khác nhau và hai trục được gia nhiệt nóng 

bằng dầu nên keo sẽ được nhựa hoá tiếp tục. Kết hợp với việc đặt các dao cắt và 

các trụ đảo keo để tự đảo trộn, nhựa hoá keo. Tại máy nghiền A keo được nhựa hoá 

sơ bộ sau đó chuyển lên băng tải sang máy nghiền B. 
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_ Keo sau khi được nhựa hoá sơ bộ chuyển từ máy nghiền A sang máy 

nghiền B, nguyên tắc hoạt động tương tự máy nghiền A. Tại máy nghiền B keo 

phải được nhựa hoá hoàn toàn khi chuyển sang máy lọc. 

_ Xylanh và đầu khuôn được gia nhiệt nóng bằng dầu. Keo được chuyển từ 

máy nghiền B sang máy lọc thông qua băng tải. Khi keo vào phểu máy lọc nhờ trục 

vít quay sẽ đẩy, nén keo đến đầu khuôn. Tại đầu khuôn có gắn các lưới lọc nên chỉ 

cho keo qua lưới lọc còn các chất bẩn (đất, cát,…) bị giữ  lại. Lượng keo sạch ra 

khỏi đầu khuôn được chuyển lên hệ thống máy cán thông qua băng tải. 

_ Mở máy từ bàn điều khiển tự động cho trục quay không tải đến khi nhiệt 

độ đạt yêu cầu thì cho keo từ máy lọc lên băng tải xuống máy cán 4 trục. Nhựa 

theo khe hở của 4 trục đi xuống đến trục đáy. Điều chỉnh khe hở giữa các trục, 

thông số sẽ hiển thị trên các đồng hồ tại bàn điều khiển. Kiểm tra xem trục chuyển 

động có gì lạ không đồng thời khống chế khe hở trục để có bề dày theo yêu cầu sản 

phẩm. 

(Chú ý phải thường xuyên theo dõi khe hở của các trục cán. Đồng hồ hiển 

thị  khe hở trục chỉ có tính chất tham khảo). 

3.2  Các thông số vận hành 

Dựa theo đơn đặt hàng mà có lệnh sản xuất phù hợp. 

Ví dụ :  

Bảng 1. Bảng thông số sử dụng cho các sản phẩm cùng loại khác màu: 

463T, 123T, 765T, 802T,… 

Thiết bị Thông số công nghệ Yêu cầu 

Máy trộn Thời gian trộn 5phút  
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Máy nấu Amper khi nấu xong 180A  

 Nhiệt độ (oC) Tốc độ (rpm)  

Máy 

nghiền 

A 190   

B 170   

Máy lọc 

Thân 163   

Đầu 163   

Máy cán 

Cạnh 172 15.8 Chất keo 52 

Đỉnh 172 27  

Giữa 160 32  

Đáy 160 34  

Take off 

1 160 49  

2 160 49  

3 160 49  

Trục vân  Nước thường 49.2  

Precooling  Nước thường 53.2  



 34 

Cooling 

1 Nước thường 53.2  

2 Nước thường 53.2  

3 Nước thường 53.4  

Dàn quấn   56 

- Lực ép 

trục cao su 

khi gia áp. 

- Phun 

bột: không. 

Độ sai lệch các thông số khi sản xuất thực tế so với thông số qui định: sai số 

nhiệt độ là ±7 %, các thông số khác ±14 %. 

3.3 Quy trình vận hành sản xuất hệ thống máy cán V 

Sơ đồ quy trình sản xuất màng mỏng PVC bằng phương pháp cán ( phần phụ 

lục). 

3.3.1 Chuẩn bị nguyên liệu 

 _ Kiểm tra mức nguyên liệu PVC tại các silo chứa PVC1,PVC2,PVC3. 

Trong trường hợp bột PVC trong các silo cạn thì tiến hành nạp thêm bột PVC. 

 _ Kiểm tra mức chất hóa dẻo ( DOP…) ở hầm chứa, ở bồn chứa phải đảm 

bảo đầy đủ để sản xuất. 

 _ Kiểm tra mức các chất ổn định (epoxy, LS-450, LS-030…) ở các bồn 

chứa, nếu thiếu thì phải bơm lên cho đủ để sản xuất. Phải đảm bảo bơm đúng loại 

chất ổn định cho từng bồn chứa. 
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 _ Chuẩn bị màu, chất ổn định, chất bôi trơn, các chầt phụ gia theo yêu cầu. 

 _ Chuẩn bị CaCO3 cấp cho bồn chứa CaCO3 ở tầng 3 nếu cần. 

  3.3.2 Vận hành hệ thống cân – trộn – nấu  

Sơ đồ cân trộn của hệ thống máy cán V ( phần phụ lục ) 

a. Hệ thống cân tự động 

 Thông số kỹ thuật đặc trưng 

_ Các thùng chứa nguyên liệu  

_ Hệ thống hút nguyên liệu lên hệ thống cân : 

 + Túi lọc : bề mặt lọc : 15 m2, vật liệu : polyester 

 +Quạt : loại RVS-100, công suất 20 HP. 

       _ Cân bột : 

  +Vít cấp liệu PVC, vít cấp liệu CaCO3 

  +Cân bột : cân xác định bằng cảm biến tải trọng, năng suất cân 125 

kg/mẻ, với độ chính xác là FSK1/200. 

       _ Cân chất lỏng : 

  +Các xylanh khí nén cấp liệu. 

  +Gồm 2 cân : năng suất 80 kg/mẻ, 20 kg/mẻ. 

  +Cân xác định bằng cảm biến tải trọng, với độ chính xác là 

FSK1/200. 

      _ Hệ thống điều khiển : tủ điều khiển, máy vi tính. 

 Cơ chế họat động  
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Khi khởi động cân, bột PVC sẽ tự động xả vào cân nhờ vít tải bột PVC. Nếu 

có sử dụng vôi, thì vít tải vôi sẽ xả vôi vào cân này sau khi cân PVC xong. Dầu 

DOP sẽ tự động xả vào một cân nhờ các van xylanh khí nén tự mở đến khi đạt 

thông số khối lượng cài đặt do các cảm biến tải trọng ở cân nhận biết, thì các 

xylanh khí tự động đóng lại, vít tải bột tự dừng. Quá trình cân hoàn tất. 

b. Hệ thống trộn cao tốc 

 Công dụng - chức năng: 

_ Hệ thống trộn cao tốc để trộn các thành phần khác nhau trong hỗn hợp 

nguyên liệu cho đến khi đạt độ đồng đều như nhau trong mọi nơi của hỗn hợp. 

_ Đồng thời, hệ thống cao tốc là bước cải tiến so với máy cán cũ. Vì máy 

trộn cao tốc còn có nhiệm vụ gia nhiệt cho nguyên liệu trước khi đi vào máy nấu, 

nên máy nấu không cần hệ thống gia nhiệt như máy nấu của các máy cán cũ. 

 Dòng nhập liệu - xuất liệu: 

_  Dòng vào gồm bột và dầu được dẫn vào theo đường ống riêng. Sau khi 

được trộn đều, bột thấm đều dầu ở dạng xốp hơn có thể nắm lại thành nắm mà 

không bị vỡ ra. 

 Năng suất: trộn 180 - 210 lít. Hiệu suất 87 %. 

 Các bộ phận chính: 

 _ Hệ thống trộn cao tốc gồm hai máy trộn, mỗi máy gồm: 

• Thùng trộn: 

+ Loại vỏ áo.  

+ Vật liệu chế tạo thép, mặt trong được mạ vônfram nên có độ bóng cao. 

+ Chiều cao 965 mm. Đường kính 900 mm. 

+ Cửa tháo liệu điều khiển bằng xylanh khí nén. 
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+ Cánh khuấy gắn trong thùng trộn. 

• Motor AC cảm ứng đôi điện cực 93/68HP x 4P/8P, 380v, 

127A, 50Hz. Truyền động đai. 

Số vòng quay motor: tốc độ cao 1470rpm, tốc độ thấp 730rpm. 

• Tủ điều khiển.  

 Cơ chế hoạt động: 

_ Các nguyên liệu bột PVC và dầu DOP được hút lên các bồn chứa ở tầng 3, 

tại các bồn chứa đều có các công tắc báo mức chuyển tín hiệu về tủ điều khiển để 

nhận biết nguyên liệu còn đầy hay đã cạn. Chất ổn định GD 109, dầu đậu nành 

Epoxy, dầu DOA được chuyển bằng thang máy lên tầng ba rồi đổ vào bồn chứa khi 

cần sử dụng. Nếu có sử dụng vôi, thì vôi được chuyển bằng thang máy lên tầng ba 

đổ vào silo. 

_ Tiếp theo, nguyên liệu được xả vào máy trộn. Hai máy trộn hoạt động 

song song. 

_ Trên đường ống xả bột xuống có một giao điểm giữa ba đường ống: đường 

ống chung và hai đường ống xuống mỗi máy trộn. Tại mỗi đường ống xuống mỗi 

máy trộn có van xả. Khi cần xả bột xuống máy trộn nào thì mở van tại đầu ống đó. 

Tại mỗi máy trộn sẽ hoạt động như sau: 

Trước khi xả bột vào, máy trộn đang hoạt động ở tốc độ thấp 460rpm. Khi 

xả nguyên liệu, bột được xả xuống trước, khi xả hết bột thì dầu mới được xả 

xuống. Một phút sau, máy trộn hoạt động ở tốc độ cao 920 rpm. 

+ Cánh khuấy: 

Khi xả nguyên liệu xuống thì không khí ban đầu chiếm trong thùng sẽ được 

dẫn thoát ra ngoài qua chỗ cột thông khí. Thùng trộn có ba cánh khuấy đánh tơi bột 

sau khi đã thấm dầu. Cánh khuấy dạng chân vịt ở đáy thùng quay theo chiều kim 



 38 

đồng hồ và do có phần vát ít nên tạo lực hút bột ở đáy thùng thổi lên. Cánh khuấy 

dạng mái chèo quay cùng chiều với cánh khuấy ở đáy. Cánh khuấy này chủ yếu tạo 

lực trộn.   

Trong quá trình trộn, ta thấy xuất hiện nhiều chỗ xoáy lớn trên bề mặt và 

chuyển động trộn của chất khí đôi khi bị hạn chế là do sự mất mát năng lượng 

nhiều. Lõm xoáy parabon hình thành và tồn tại sẽ làm giảm lực khuấy trộn, đôi khi 

còn có tác dụng ngược lại là làm xuất hiện khả năng phân ly (tác dụng lực ly tâm). 

Để tránh khả năng tạo thành lõm xoáy parabon trong thùng trộn, người ta đã 

gắn cánh khuấy cố định ở thành thùng có tác dụng làm rối dòng. 

+ Cửa xuất liệu: 

Nhờ tác dụng trộn của hệ thống cánh khuấy này khi quay ở tốc độ cao làm 

cho các thành phần trong khối nguyên liệu được trộn đều, bột PVC ngấm hoá dẻo 

tốt, đồng thời lực ma sát sinh nhiệt đưa nhiệt độ hỗn hợp lên cao (80-120°C) giúp 

rút ngắn thời gian nấu, tăng năng suất. Quá trình trộn được thực hiện theo khoảng 

thời gian cài đặt nhất định tuỳ từng công thức. Sau khi trộn xong máy trộn tự dừng.  

Khi cần nấu, mở cửa xuất liệu xả bột xuống máy nấu. Khi nhận được lệnh 

mở cửa xuất liệu. Van khí nén vào ở đầu phía trong của xylanh mở ra bơm khí nén 

vào, đồng thời đầu còn lại van khí nén ra mở ra xả khí ra. Nhờ hoạt động đồng bộ 

của hai van khí nén ở hai đầu xylanh mà piston chuyển động về một phía. Piston 

này bị đẩy ra về phía xa khỏi thùng trộn. Nhờ có hai thanh nối nên khi piston 

chuyển động kéo piston cửa xuất liệu chuyển động cùng hướng. Đầu piston cửa 

xuất liệu chuyển động tịnh tiến mở cửa xuất liệu. Đồng thời hệ thống ba đường ống 

khí nén tại xylanh xuất liệu mở ra thổi bột bám vào xylanh.  

Sau khi xả xong cửa xuất liệu tự đóng lại. Khi piston cửa xuất liệu chuyển 

động ra để xả bột đến công tắc hành trình thì dừng lại. Thời gian xả bột được tính 

toán bằng thời gian chuyển động ra của piston. Nên khi đầu piston cửa xuất liệu 

đến vị trí công tắc hành trình thì báo tín hiệu về tủ điều khiển. Từ tủ điều khiển 
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phát ra tín hiệu đóng cửa xuất liệu. Khi nhận tín hiệu tại hai piston bên ngoài, van 

khí nén vào ở đầu phía ngoài mở ra bơm khí nén vào, đồng thời van xả khí nén ở 

đầu trong xả khí nén ra, piston chuyển động vào. Piston chuyển động vào thông 

thanh nối kéo piston cửa xuất liệu đóng lại. Piston cửa xuất liệu chuyển động vào 

đến vị trí của công tắc hành trình thì dừng lại. Ba van khí nén tại xylanh xuất liệu 

đóng lại. 

 Nguyên tắc vận hành: 

- Máy trộn cao tốc vận hành tự động, từng mẻ. 

- Hai máy trộn hoạt động song song. 

 Các thông số kỹ thuật: 

- Dung tích 400 lít. Năng suất 180 - 210 lít. 

- Nhiệt độ thùng trộn 80 - 120°C. 

- Tốc độ cánh khuấy:  Tốc độ thấp 460 rpm. 

                                       Tốc độ cao 920 rpm. 

- Thời gian quay tốc độ thấp 60s. Amper tốc độ thấp 50 - 70A. 

- Amper tốc độ cao: bắt đầu nặng tải 200A. Ổn định nhẹ tải 100 - 150A. 

Bảng 2. Thời gian trộn đối với sản phẩm không có độn 

Hàm lượng dầu DOP Thời gian trộn 

21% ≤ DOP ≤ 30% 4.5 phút 

30% ≤ DOP ≤ 40% 5 phút 
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Hàm lượng dầu DOP Thời gian trộn 

40% ≤ DOP ≤ 50% 5.5 phút 

- Áp suất khí nén: 70psi. 

 Sự cố - khắc phục: 

_ Sự cố: đối với những công thức mới mẻ trộn có thể bị sống hoặc chín quá. 

� Khắc phục: đối với mẻ trộn còn chưa đủ thời gian thì cài đặt thêm giờ, 

mẻ trộn chín quá thì theo kinh nghiệm người công nhân sẽ dừng sớm trước khi hết 

thời gian cài đặt. 

_ Sự cố: do máy nấu hoạt động từng mẻ và máy nghiền hoạt động liên tục 

nên thường có trường hợp nguyên liệu cung cấp cho máy cán thiếu. 

� Khắc phục: máy trộn gồm hai máy trộn song song nên xả phần bột còn 

lưu. 

c. Máy luyện kín (máy nấu) 

 Công dụng - chức năng:  

_ Trong máy nấu, nhờ hai trục quay ngược chiều nhau với tốc độ khác nhau 

cùng khối gia trọng ép khối nguyên liệu tạo ma sát sinh nhiệt đưa nhiệt độ khối 

nguyên liệu lên nhiệt độ gia công. Đồng thời máy nấu thực hiện nhựa hóa sơ bộ 

khối nguyên liệu và đảm nhiệm một phần chức năng đảo trộn như máy trộn. 

 Dòng nhập liệu - xuất liệu: 

_ Bột nở từ máy trộn được xả vào máy nấu. Sau thời gian nấu, nguyên liệu 

chuyển sang dạng keo. 

 Năng suất: 100 Kg/ mẻ. Hiệu suất: 90%. 
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 Các bộ phận chính: 

Máy luyện kín gồm các bộ phận chính sau đây:  

- Thùng nấu:  

+ Chiều cao tổng cộng: 4527 mm. 

+ Chiều dài tổng cộng: 1700 mm. 

+ Chiều rộng tổng cộng: 1532 mm. 

+ Thể tích buồng nấu: 100 lít. 

+ Vật liệu chế tạo: thép CT3. 

+ Thùng nấu loại vỏ áo. 

Thùng nấu là loại thiết bị vỏ áo dạng ống được đúc bằng thép chịu nhiệt, 

phía trong rỗng là nơi đặt hai trục vít. Vì trong buồng nấu nhiệt độ thường rất cao 

và thường xuyên chịu lực ma sát lớn nên thành phía trong thiết bị (khoang đặt hai 

trục vít) được mạ Crom hoặc Niken nhằm làm tăng tính chịu nhiệt, chịu mài mòn, 

và chống bị oxy hóa của thiết bị. Thùng nấu có thể được gia nhiệt bằng dầu nóng 

khi cần. Tuy nhiên đối với hệ thống cán 5 này thì máy luyện kín không cần gia 

nhiệt bằng dầu bởi nhiệt sinh ra do ma sát cũng đủ hoá dẻo sơ bộ nguyên liệu. 

- Hai trục nấu. 

+ Vận tốc hai trục nấu: Trục trước là 46 rpm,  

 Trục sau là 40 rpm. 

                                             Tỉ tốc: 1:1.15 

Hai trục nấu được đúc bằng thép có khả năng chịu nhiệt, chịu mài mòn và 

chống bị oxy hoá. Trên thân trục nấu có hai đường gân như vít xoắn nhưng không 

liên tục và ngược chiều nhau được gọi là cánh vít. Cánh vít hơi lượn sóng theo 

dạng elip nhằm tạo ra lực tiếp tuyến (khi trục quay) đổi phương liên tục, từ đây 
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làm cho lực cắt tác dụng vào nguyên liệu là không đều nhau dẫn đến vật liệu có thể 

trượt lên nhau và sinh ra lực ma sát giữa các lớp nguyên liệu với nhau. Hơn nữa 

trong quá trình chuyển động bản thân nguyên liệu cũng sinh ra ma sát với thành 

thiết bị và trục nấu. Lượng nhiệt sinh ra do ma sát này được sử dụng để hóa dẻo 

nhựa. 

     

 

 

Hình 3. Lực tác dụng lên cánh vít 

Quan sát thấy tồn tại một lực dọc trục kéo nguyên liệu chuyển động tới 

trước, nhưng vì hai trục được bố trí quay ngược chiều nhau nên lực dọc trục của 

hai cánh trên hai trục ngược chiều nhau khiến nguyên liệu chuyển động vào giữa 

trục. Lực vuông góc với trục kết hợp với lực ép từ trên xuống có tác dụng cắt 

nguyên liệu, giúp nguyên liệu đảo trộn. Cánh vít hình lượn sóng làm thay đổi vị trí 

đặt lực này, tăng hiệu quả nhào trộn. Trong quá trình nguyên liệu chuyển động sẽ 

sinh ra một lượng nhiệt hỗn loạn ma sát lớn. 

Trục máy nấu vẫn có thể được cấp nhiệt bằng dầu nhờ trong thân trục là một 

khoang rỗng và có một ống dẫn dầu đặt trong thân, ống dầu này có chức năng cấp 

dầu nóng cho trục khi cần. Tuy nhiên với hệ thống cán 5 này thì việc cấp dầu cho 

trục nấu là không cần thiết vì lượng nhiệt được cấp một phần từ giai trộn cao tốc. 

Tuy bố trí dòng chảy dồn vào giữa trục nhưng người ta vẫn phải thiết kế hai 

bạt thau chặn hai đầu trục nhằm ngăn không cho nguyên liệu xì ra. Để bôi trơn hai 

bạt thau này người ta dùng dầu DOP vì nếu dùng loại dầu khác thì sẽ ảnh hưởng 
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đến chất lượng sản phẩm. Tuy nhiên phải theo dõi lượng dầu DOP vào máy luyện 

kín để có sự điều chỉnh cho phù hợp khi pha chế nguyên liệu. 

- Một búa gia trọng điều khiển bằng xylanh khí nén. 

- Một cửa hông. 

Búa gia trọng được làm bằng thép hợp kim, mặt tiếp xúc với nguyên liệu 

cũng được mạ niken hoặc crom. Búa được điều khiển lên xuống bằng hệ thống khí 

nén. Búa có nhiệm vụ tạo một lực nén lớn từ trên xuống, ép nguyên liệu chặt từ 

trên xuống. 

Cửa hông cũng được điều khiển bằng khí nén là nơi bỏ biên liệu vào và quan 

sát bột đi vào máy luyện kín. 

- Một cửa xuất liệu. 

Gồm hai bộ phận chính: một bên để giữ cửa và cánh cửa xuất liệu. 

- Bên giữ cửa được điều chỉnh bằng thuỷ lực. 

- Cánh cửa xuất liệu được làm bằng thép mặt trong tiếp xúc với vật liệu cũng 

được mạ niken hoặc crom. Một đầu của cánh cửa gắn với trục quay bằng ba cái 

bản lề. Trục quay được đặt trong xilanh và điều khiển bằng thuỷ lực. 

 Nguyên tắc hoạt động của cửa xuất liệu: 

- Khi nguyên liệu đã chín theo yêu cầu, nhấn nút mở cửa xuất liệu cho bột ra. 

Khi nhấn nút xả, van xả cho dầu trong xilanh của ben giữ cửa xả ra, làm ben rút ra 

khỏi mấu giữ cửa. Trên đường đi của ben sẽ chạm phải một công tắc hành trình 

làm khởi động máy bơm bơm dầu vào trong xilanh chứa trục  quay. Dầu bơm vào 

với áp lực mạnh sẽ làm quay trục theo chiều mở cửa. Khi trục quay sẽ chạm phải 

một công tắc hành trình, công tắc hành trình này sẽ ra tín hiệu điều khiển bơm bơm 

dầu theo chiều ngược lại. Trục quay đổi chiều quay và cửa tự động đóng lại. Khi 

trục quay cũng chạm phải một công tắc hành trình khác, công tắc hành trình này lại 

điều khiển cho bơm bơm dầu vào xilanh đẩy ben lên phía trước giữ  cửa chặt lại.  
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- Một mô tơ AC 300HP * 8P và hộp giảm tốc. 

- Hệ thống thủy lực và dầu bôi trơn cưỡng bức. 

 Cơ chế hoạt động: 

_ Trong thùng nấu, hai trục nấu được truyền động quay ngược chiều nhau 

với vận tốc khác nhau, cộng thêm lực cắt do cánh vít của trục nấu sinh ra và lực ép 

do búa nén từ trên xuống sẽ làm cho nguyên liệu được dồn vào giữa, đồng thời 

sinh ra một lực ma sát lớn. Lượng nhiệt sinh ra do lực ma sát này được dùng để 

hóa dẻo nguyên liệu. 

_ Búa và cửa hông được điều khiển bằng khí nén, còn cửa xuất liệu điều 

khiển bằng hệ thống thủy lực. 

 Các bộ phận phụ trợ: 

- Người ta sử dụng một bơm để bơm dầu bôi trơn cho các bạt thau và các ổ 

bi của hai trục nấu. 

- Dùng mô tơ và hộp giảm tốc để điều khiển sự quay của hai trục. 

 Các thông số kĩ thuật: 

- Thể tích buồng nấu: 100 lít. 

- Nhiệt độ buồng nấu: 130-140oC. 

- Tốc độ trục trước: 46 rpm, tốc độ trục sau: 40 rpm, tỉ tốc: 1:1.15. 

- Thời gian lưu của nguyên liệu trong thiết bị: 5 phút. 

- Áp suất điều khiển búa: 0-6 Kg/cm2. 

- Áp suất điều khiển cửa xuất liệu: 40-50 Kgf/cm2. 

- Áp suất điều khiển ben giữ cửa xuất liệu: 0-50 Kgf/cm2. 

- Áp suất nhớt bôi trơn cho bạc đạn: 2-2.5 Kgf/cm2. 
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- Áp suất ép bạt thau chặn hai đầu trục: 30-35 Kgf/cm2.  

Bảng 3. Một số thông số của máy bơm. 

 

Tên 

Công 

suất 

(HP) 

Số cực 
Tần số 

(HZ) 

Tốc độ 

quay (rpm) 

Hiệu điện 

thế (V) 

Cường 

độ dòng 

điện (A) 

Bơm 

truyền 

động cho 

động cơ. 

300 8 50 750 380  

Bơm dầu 

điều khiển 

cửa xuất 

liệu. 

5 4 50 960 380 9.3 

Bơm nhớt 

bôi trơn 

bạc đạn. 

1 4 50 1140 380 2.4 

Bơm dầu 

DOP cho 

bạc thau. 

1 4 50 60 380 2.0 

 

- Amper nặng tải 600A. Amper khi nấu xong (nhẹ tải). 

Bảng 4. Chỉ số Ampe khi nấu xong ( nhẹ tải ) ứng với hàm lượng dầu DOP 
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Hàm lượng dầu DOP Amper máy nấu khi nấu xong 

20phr ≤ DOP < 25 phr 240A 

25phr ≤ DOP < 27 phr 230A 

27phr ≤ DOP < 30 phr 220A 

30phr ≤ DOP < 35 phr 210A 

35phr ≤ DOP < 40 phr 200A 

40phr ≤ DOP < 45 phr 190A 

45phr ≤ DOP < 50 phr 180A 

 Sự cố -  khắc phục: 

Các yếu tố ảnh hưởng đối với máy luyện kín: 

- Tăng nhiệt độ thì hiệu quả nhựa hoá tốt hơn nhưng ở nhiệt độ cao nhựa sẽ 

bị phân hủy. Do đó có sự cố mẻ chín quá (do thời gian cài đặt quá lâu không thể 

dừng ngay lập tức hoặc kiểm tra như máy trộn), hoặc trường hợp mẻ nấu chưa 

chín. Trong trường hợp chưa chín có thể tăng thời gian nghiền, còn chín quá thì 

chuyển sang phế liệu. 
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- Tăng số vòng quay thì hiệu quả phân tán tăng nhưng số vòng quay của trục 

cố định. Nên đối với sản phẩm khác nhau người ta chủ yếu dựa vào kinh nghiệm 

để cài thời gian nấu. 

- Áp suất thượng đỉnh ép nguyên liệu xuống phải đáp ứng yêu cầu làm việc 

của hai trục. Để tránh sự cố nên công nhân chủ yếu là nâng và hạ búa không điều 

chỉnh các thao tác khác. 

- Lượng nguyên lệu cho vào một mẻ nấu phải tương đối đồng đều. 

- Đối với sản phẩm bị khuyết tật mắt cá do máy luyện kín chưa được vệ sinh 

sạch sẽ. Khắc phục tăng nhiệt độ cán luyện, không tiếp liệu quá nhiều. 

3.3.3 Vận hành hệ thống máy nghiền 

 Công dụng - chức năng: 

- Công dụng của các máy nghiền: trộn đảo keo, phá vỡ các polymer mạch dài 

để cho các phụ gia dễ xâm nhập vào. Máy nghiền còn là nơi để phân phối nhựa lên 

máy cán. 

  

Hình 4 . Máy nghiền 2 trục 

- Chức năng: 

+ Máy nghiền A: nghiền sơ bộ. 

+ Máy nghiền B: nhựa hóa hoàn toàn. 

 Dòng nhập liệu - xuất liệu: 
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_ Dòng keo sau khi ra khỏi máy nấu chưa nhựa hoá hoàn toàn có dạng đục 

và còn bột trắng, được dẫn vào máy nghiền A. Tại máy nghiền A, khối keo chuyển 

sang hơi trong (nhựa hoá khoảng 80 %) được dẫn theo băng chuyền sang máy 

nghiền B. Dòng keo tại máy nghiền B có độ trong cao hơn đạt nhựa hoá khoảng 97 

% thì được dưa vào máy lọc. 

 Năng suất: trung bình của hai máy là 1200 kg/h. Hiệu suất 90%. 

 Các bộ phận chính:  

Hai máy nghiền, mỗi máy nghiền có các bộ phận như sau: 

- Trục cán: 

+ Kích thước hình học của máy nghiền A: 66 cm x 213 cm. 

+ Vận tốc trục: Trục trước: 17 rpm. 

 Trục sau: 20 rpm. 

 Tỷ tốc:1:1.17 

+ Kích thước hình học của máy nghiền B: 61 cm x 183 cm. 

+ Vận tốc trục: Trục trước:16 rpm 

 Trục sau: 20 rpm 

 Tỷ tốc: 1:1.25 

- Bộ phận điều chỉnh khe hở trục thao tác bằng tay. 

- Bộ phận thắng từ. 

- Bốn dao cắt keo gắn cố định và hai trụ điều chỉnh bằng xylanh khí nén. 

- Hai tấm chắn keo ở hai đầu trục. Khay hứng nhựa. 

- Bôi trơn ổ bi bằng hệ thống dầu tuần hoàn cưỡng bức. 
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- Motor máy nghiền A: AC, 200HP * 8 cực, 3 pha, 50Hz, 380v, 248A. Hộp 

số giảm tốc. 

- Motor máy nghiền B: AC, 150HP * 8 cực, 3 pha, 50Hz, 380v, 248A. Hộp 

số giảm tốc. 

 Nguyên lý cấu tạo 

+ Cấu tạo bên ngoài: 

- Hai trục đặt trên bốn gối đỡ, được bôi trơn bằng hệ thống dầu bôi trơn tuần 

hoàn. 

- Môtor hoạt động thông qua vành đai và hệ thống bánh răng làm quay thanh 

truyền, thanh truyền quay làm trục nghiền quay. 

- Trục sau cố định, trục trước di chuyển được trong mặt phẳng nằm ngang. 

- Hai tấm chắn hình chữ V ở trên phía hai đầu của hai trục ngăn chặn nguyên 

liệu không rơi vào các đầu trục. 

- Hệ thống thắng từ và các  công tắc an toàn để ngừng máy khẩn cấp khi gặp 

sự cố. 

+ Cấu tạo bên trong: 

Trục nghiền có dạng ống lồng ống. Bên trong có một thanh dài đường kính 

khoảng 60 mm chạy dọc có chiều dài khoảng ¾ trục cán. Ống này dẫn dầu phun 

vào thành trong trục thông qua lỗ ở cuối thanh với áp lực 5 - 7 kgf/cm2. Dọc thành 

trong trục là những vách ngăn giúp cho đường đi của dầu tăng lên nhờ đó dầu 

truyền nhiệt đều hơn ra lớp vỏ. 

 Cơ chế hoạt động: 

- Máy nghiền A: 
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+ Sau khi keo từ máy nấu xả xuống máy nghiền A, dưới tác dụng quay 

ngược chiều của hai trục với vận tốc khác nhau và hai trục được gia nhiệt nóng 

bằng dầu nên keo sẽ được nhựa hóa tiếp tục. 

+ Kết hợp với việc đặt các dao cắt và các trụ đảo keo để tự đảo trộn, nhựa 

hóa keo. Tại máy nghiền A keo được nhựa hóa sơ bộ sau đó chuyển lên băng tải 

sang máy nghiền B. 

- Máy nghiền B: 

+ Keo sau khi được nhựa hoá sơ bộ chuyển từ máy nghiền A sang máy 

nghiền B. nguyên tắc hoạt động tương tự máy nghiền A. tại máy nghiền keo phải 

được nhựa hoá hoàn toàn khi chuyển sang máy lọc. 

 Các thông số kỹ thuật 

- Máy nghiền A: 

+ Nhiệt độ:170 - 1900C. 

+ Thời gian lưu: keo được trộn khoảng 3 - 4 phút khi nhìn thấy độ trong 

vừa thì đưa lên máy nghiền B thông qua băng tải. 

+ Áp suất của hơi dầu: 5 - 7 kgf/cm2. 

+ Áp suất dầu bôi trơn: 2 kgf/cm2. 

- Máy nghiền B:  

+ Nhiệt độ: từ 160 -1800C. 

+ Thời gian lưu: keo được nghiền đến khi bề mặt bóng láng và có độ trong 

cao sau đó mới đem lên máy lọc thông qua băng tải. 

+ Áp suất của hơi dầu: 5 - 7 kgf/cm2. 

+ Áp suất dầu bôi trơn: 2 kgf/cm2. 
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 Sự cố - khắc phục:  

- Sự cố: máy nghiền hoạt động liên tục nên sẽ xảy ra tình trạng thiếu keo. 

� Khắc phục: máy nấu xả keo xuống nhanh, công nhân vận hành cắt các keo 

đã nhựa hoá trên máy cán A đưa trực tiếp sang máy cán B. 

- Sự cố: khi keo từ máy luyện kín chưa đạt do thời gian cài đặt ít quá. 

� Khắc phục: tăng nhiệt độ máy nghiền và tăng thời gian nghiền. Sau đó điều 

chỉnh nhiệt độ trở lại cho phù hợp với các mẻ sau. 

- Sự cố: sản phẩm bị hiện tượng mắt cá. 

� Khắc phục: vệ sinh trục máy nghiền. Tăng thời gian nghiền. 

3.3.4 Vận hành máy lọc 

 Công dụng - chức năng: 

Nguyên liệu từ máy nghiền B qua băng tải được đưa vào phễu nhập liệu của 

máy lọc. Ở đây nguyên liệu được lọc  bỏ các tạp chất không tan trong quá trình 

nhựa hoá như đất, cát, xỉ nhựa cháy, PVC cục chưa tan, rác… Tiếp tục nhựa hoá 

dòng nguyên liệu làm cho sản phẩm ổn định hơn. 

 

Hình 5. Máy lọc  

 Dòng nhập liệu - xuất liệu: 
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Nguyên liệu ở dạng keo đã nhựa hoá hoàn toàn được dẫn từ máy nghiền B 

vào máy lọc. Nguyên liệu được gia nhiệt nên chảy qua lưới lọc dễ dàng. Khi ra 

khỏi đầu lọc thì dòng keo trong hơn và mềm hơn. 

_ Năng suất 6 tấn /ca 8 giờ 

_ Hiệu suất tính theo toàn hệ thống máy cán. 

 Các bộ phận chính 

- Trục vít: 

+ Đường kính trục D = 200 mm. 

+ Chiều dài L = 980 mm. 

+ Góc nâng răng ß =17°40’. 

+ Bước răng s = 220 mm. 

+ Bề dày răng C = 22 mm. 

+ Vít được chế tạo từ thép không rỉ, bên ngoài có mạ Cr. 

- Đầu khuôn, đầu khuôn gồm hai bộ phận để thay thế nhau khi thay lưới lọc, 

mỗi đầu khuôn có gắn tấm đỡ lưới lọc, các lưới lọc ở phía trong và đầu định hình 

cho dòng nhựa ở phía ngoài. 

+ Lưới lọc là loại lưới inox hình ô vuông, có ba lớp120 ô/cm2, 100  ô/cm2, 

80 ô/ cm2  

+ Tấm thép tổ ong là một tấm thép dày 30mm,  Þ260mm, có các lỗ khoan 

Þ9 x 215 lỗ phía trong. 

- Xylanh: L = 910 mm. 

+ Khe hở giữa thành trong xi lanh và trục vít t = 0.5mm. 

+ Vật liệu gang đúc mạ Cr.  



 53 

- Phễu nạp liệu hình chữ nhật, thành xiên. 

- Motor DC, hộp số. 

- Hệ thống thuỷ lực để khoá mở đầu khuôn. 

- Hệ thống gia nhiệt xi lanh, dầu khuôn bằng dầu. 

- Đường nước giải nhiệt trục vít. 

 Cơ chế hoạt động: 

Áp suất trong máy do nguyên liệu đưa vào đi theo trục vít gây ra, tuỳ thuộc 

vào lượng nguyên liệu và tốc độ quay của motor.  

Trên thân của máy lọc chia thành nhiều vùng nhiệt độ khác nhau: đầu lọc, 3 

vùng trên thân máy trong khoảng từ 150OC-175oC. Máy lọc được gia nhiệt bằng 

dầu do lò dầu cung cấp với lưu lượng 25m3/h cho toàn máy lọc. 

Xylanh và đầu khuôn được gia nhiệt nóng bằng dầu. Keo được chuyển từ 

máy nghiền B sang máy lọc thông qua băng tải. Khi keo vào phễu máy lọc nhờ trục 

vít quay sẽ đẩy nén keo đến đầu khuôn. Tại đầu khuôn có gắn các lưới lọc nên chỉ 

cho keo qua lưới lọc còn các chất bẩn (đất cát…) bị giữ lại. Lượng keo sạch ra 

khỏi đầu khuôn được chuyển lên hệ thống máy cán thông qua băng tải. 

+ Trục vít 

- Đây là bộ phận chính quan trọng của máy. Trục vít nằm trong xi lanh (xi 

lanh được gia nhiệt bằng dầu nóng), quay được nhờ motor DC thông qua hộp số. 

Nhiệm vụ của nó là một cơ cấu tiếp nhận nguyên liệu tại cửa nạp liệu và tải tới 

vùng nhựa hoá, tạo ma sát trượt để nhựa hoá, nó có tác dụng như một bơm nhựa 

lỏng nhằm tạo ra một áp suất nào đó để  đẩy nhựa lỏng ra khỏi đầu tạo hình. Trục 

vít được giải nhiệt bằng nước thường. 
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- Quá trình chuyển nguyên liệu từ cửa nạp liệu đến đầu tạo hình, nguyên liệu 

thay đổi từ rắn đến mềm cao rồi chảy nhớt, khối lượng riêng thay đổi, do đó vít cần  

chọn loại vít phù hợp. 

+ Đầu lọc  

- Nhiệm vụ của đầu lọc là lọc các tạp chất không tan trong quá trình nhựa 

hoá và tạo hình dáng cho dòng nhựa PVC theo băng tải đi ra tới máy cán để tạo ra 

sản phẩm. 

- Đầu lọc gồm hai phần chính là lưới lọc ở phía trong và đầu định hình cho 

dòng nhựa ở phía ngoài. Ngoài ra đầu lọc còn có tấm thép tổ ong rất dày. 

- Nhiệm vụ của tấm thép tổ ong là đỡ cho lưới lọc không bị rách, xê lệch 

trong quá trình lọc. 

- Lỗ định hình: để định hình dòng nhựa PVC từ máy lọc qua băng tải tới máy 

cán để cán sản phẩm. 

- Đầu tạo hình cũng như thân xi lanh được gia nhiệt bằng dầu nóng do lò 

ESSO cung cấp với nhiệt độ 150 -170oC tuỳ theo từng loại sản phẩm. Vật liệu chế 

tạo đầu tạo hình gang đúc, có gia công lại bằng phương pháp tiện, xi mạ Cr. 

 Các thông số kĩ thuật: 

- Đường kính trục D = 200 mm. 

- Chiều dài L = 980 mm. 

- Nhiệt độ máy lọc 150 - 170oC tuỳ theo từng loại sản phẩm. 

- Lưu lượng dầu nóng 25m3/h cho toàn máy lọc. 

- Thời gian lưu từ 2 - 5 phút tuỳ tốc độ motor lọc. 

- Motor 120KW,  n =1750 vòng/phút. 

 Sự cố - khắc phục: 
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+ Bề mặt dòng nhựa mờ nhám, không đồng nhất 

- Nguyên nhân: nhiệt độ nguyên liệu quá thấp. 

- Khắc phục: tăng nhiệt độ gia nhiệt lên bằng cách tăng nhiệt độ cài đặt lúc 

đó van điện sẽ tự động mở đường dầu nóng qua xi lanh. 

+ Chiều dày không đổi theo chiều dọc. 

- Nguyên nhân: vận tốc bộ phận kéo ra không đều, nhiệt độ ép đùn không ổn 

định. 

- Khắc phục :chờ cho nhiệt độ ổn định mới cho nguyên liệu vào. Xem xét lại 

động cơ cũng như băng tải xuất liệu điều chỉnh lại vận tốc động cơ. 

+ Dòng nhựa ra khỏi đầu tạo hình quá mềm, không kéo lên băng tải 

xuất liệu được. 

- Nguyên nhân: nhiệt độ cài đặt quá cao,lưới lọc bị dơ. 

- Khắc phục: giảm nhiệt độ cài đặt, giảm vận tốc vít me thay lưới lọc. 

+ Dòng nhựa ra khỏi đầu tạo hình có vết xước dọc, lác đác có vết cháy 

đen. 

- Nguyên nhân: lưới đầu tạo hình bị dơ, cháy, có một lớp nhựa cháy mỏng 

xung quanh đầu tạo hình . 

- Khắc phục: thay lưới lọc, lấy lớp nhựa cháy xung quanh đầu tạo hình ra 

bằng cách lấy súng khí nén thổi ngược. 

3.3.5 Vận hành máy cán bốn trục 

 Công dụng - chức năng :  

- Dùng để nhựa hoá, cán mỏng keo nhựa và định hình sản phẩm theo bề dày 

mong muốn. 
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Hình 6. Cấu tạo máy cán 4 trục 

 Dòng nhập liệu _ xuất liệu: 

- Nhập liệu là nguyên liệu ở dạng keo đã được nhựa hoá và lọc các chất bẩn 

ở máy lọc theo băng tải vào máy cán. Xuất liệu là màng mỏng có bề dày mong 

muốn. 

 Năng suất: mỗi loại sản phẩm có một năng suất khác nhau.  

Ví dụ: 

- Sản phẩm có độ dày 0.17 mm có năng suất là 25,000 m/ 8h. 

- Sản phẩm có độ dày 0.12 mm có năng suất là 28,000 m/ 8h. 

- Sản phẩm có độ dày 0.10 mm có năng suất là 30,000 m/ 8h. 

- Hiệu suất 90%. 

 Các bộ phận chính: 

- Kích thước các trục cán: 

+ Đường kính: φ  = 0.61m (24”). 

+ Chiều dài: L = 2.032m (80”). 

+ Độ cứng bề mặt: 700
± 20 (HS). 
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Hình 7. Sơ đồ đường đi của màng nhựa qua máy cán 4 trục 

- Công suất động cơ: 

+ Trục cạnh và đáy: 75 HP. 

+ Trục đỉnh và giữa: 100 HP. 

- Vỏ ổ trục (ổ bi): được làm bằng thép đúc, có hệ thống bôi trơn dầu nhớt 

tuần hoàn. 

- Cặp trục cán (trục giữa và trục đáy) có độ bóng cao (do Đức sản xuất) để 

sản xuất các loại màng trong có gia áp với độ trong suốt, độ bóng cao và cặp trục 

cán thường để sản xuất các loại màng trong thông thường, màng có vân… 

- Tỉ tốc giữa các trục cán: có thể điều chỉnh độc lập. 

- Bô phận đánh chéo trục: đối với các trục giữa. 

- Bộ phận điều chỉnh khe hở trục: đối với các trục cạnh, đỉnh, đáy. 

- Hệ thống bôi trơn gồm hai loại: dầu nhớt (ổ đỡ, hộp số…) và mỡ. 

- Bộ phận treo trục (pull _ back): loại lò xo treo, sử dụng cho trục đỉnh. 

- Bộ phận đảo keo: được truyền động bằng motor. 

- Thân máy làm bằng thép đúc. 
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- Hộp số: giảm tốc 4 cấp; 4 khớp nối giữa motor và hộp số; 4 khớp nối cac-

đan giữa hộp số và trục cán. Có ba hộp số nằm và một hộp số đứng. 

- Hệ thống gia nhiệt: bằng dầu gia nhiệt tuần hoàn. 

- Hệ thống trục take-off, trục ép vân cho các sản phẩm có vân. 

- Hệ thống dàn giải nhiệt cho sản phẩm sử dụng nước thường, nước lạnh, 

nước nóng tùy từng loại sản phẩm. 

- Dàn quấn cho loại sản phẩm bình thường và sản phẩm có gia áp. 

- Thiết bị bảo vệ: 4 nút tắt khẩu trên khung máy và một tại bàn điều khiển. 

Bộ hãm động cơ bằng motor DC. 

- Thiết bị mở nhanh: thao tác bằng thuỷ lực (đối với trục đỉnh và đáy) 

 Nguyên lý cấu tạo: 

- Máy cấu tạo chủ yếu gồm 04 trục cán sắp xếp theo kiểu chữ L ngược, từng 

cặp chuyển động theo chiều ngược nhau. Các trục này quay trong các ổ bi, được 

bôi trơn bằng một hệ thống dầu nhớt tuần hoàn. 

-  Trục cán được làm nóng bằng dầu gia nhiệt và được truyền động bằng hệ 

thống : motor _ hộp giảm tốc _ thanh truyền.  

- Thanh truyền nối giữa trục cán và hộp giảm tốc bằng khớp nối cac-dan. Ưu 

điểm của khớp nối này là giúp cho trục quay nhẹ nhàng, không bị sượng trục. Đầu 

còn lại của trục cán nối với các ống dẫn dầu gia nhiệt.  

- Các trục cán có thể điều khiển qua lại, lên xuống bởi các motor gắn trên 

giàn máy ở hai bên đầu trục để điều chỉnh bề dày sản phẩm. Các động cơ nhỏ này 

được khống chế bởi hệ thống điện ở bàn điều khiển.  

- Trên đường đi của các trục, người ta gắn các công cụ tắt hành trình giới hạn 

việc đánh trục đi quá xa.  
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- Ngoài ra, máy còn có thiết bị an toàn gắn trên khung thân (4 nút bấm) và 

bàn điều khiển (1 nút bấm) kết hợp với thiết bị mở nhanh (điều khiển bằng thuỷ 

lực) để tắt máy kịp thời khi có sự cố. 

 Cơ chế hoạt động: 

- Mở máy từ bàn điều khiển tự động cho trục quay không tải đến khi nhiệt độ 

đạt yêu cầu thì cho keo từ máy lọc lên băng tải xuống máy cán 4 trục. Nhựa theo 

khe hở của 4 trục đi xuống đến trục đáy. Người ta điều chỉnh các khe hẹp dần theo 

trình tự khe giữa hai trục cạnh và đỉnh, trục đỉnh và trục giữa, trục giữa và trục đáy. 

Khi điều chỉnh khe hở giữa các trục, thông số sẽ hiển thị trên các đồng hồ tại bàn 

điều khiển. Kiểm tra xem trục chuyển động có gì lạ không đồng thời khống chế 

khe hở trục để có bề dày theo yêu cầu sản phẩm.  

 

Hình 8. Hệ thống cán 4 trục 

 Các thông số kĩ thuật: 

- Mỗi sản phẩm có từng thông số kỹ thuật nhất định. 

Ví dụ :  

Bảng 5. Bảng thông số kỹ thuật của sảm phẩm N1OH 050 x 120 x 30 004 – 00 

30P. 
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 Truyền động 

(mm) 

Van nhiệt (mm) 

Trục cạnh 1.18 1.01 

Trục đỉnh 1.69 1.59 

Trục giữa 11.3 11.3 

Trục đáy 1.5 1.46 

3.3.6 Vận hành các thiết bị phụ trợ  

a. Hệ thống trục take-off. 

 Công dụng - chức năng 

_ Là khâu trung gian dùng để đưa sản phẩm qua bên dàn tiền làm lạnh 

và để định hình sản phẩm màng trong. 

 Các bộ phận chính 

  _ Khung : hàn bằng thép tấm, được bắt chặt vào thân máy cán. Khung 

này cũng để lắp bộ phận ép vân. 

  _ Cơ cấu giữa trục: có 2 phần một phần bắt cố định và một phần có 

thể dịch chuyển được. Cơ cấu trục này dùng để đỡ các ổ trục của trục take-off. 

Ngoài ra còn có các motor truyền động cho con đội (loại răng xoắn) thông qua hộp 

số. Các công tắc hành trình bảo vệ giới hạn trên và dưới. 

  _ Trục kéo sản phẩm: đường kính Þ 350mm, được hàn bằng thép ống, 

xử lý nhiệt độ. 

  _ Bộ phận làm sạch DOP trên bề mặt trục. 
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  _ Bộ phận truyền động: motor- hộp số - thanh truyền. 

 Cấu tạo và hoạt động 

  _ Gồm 03 trục hình trụ, bề mặt láng, được làm bằng thép đúc, quay 

ngược chiều nhau nhờ các motor truyền động qua các thanh truyền và được nâng 

lên, hạ xuống nhờ các trục vít chỉ đối với trục take-off 1 & 3, còn take-off 2 cố 

định. Trục vít chuyển động nhờ motor gắn bên dưới trục. Trên đường chuyển động 

của vít xoắn này, người ta có cài đặt các công tắc hành trình nhằm giới hạn đường 

đi đồng thời bảo vệ các trục khỏi bị va chạm với các thiết bị khác. 

  _ Kích thước đường trục bằng nhau Þ 350mm x (L) 2030mm. 

  _ Tác nhân truyền nhiệt cho trục có thể là nước lạnh, nước nóng hoặc 

nước thường. 

  _ Ba bộ phận lau trục (bọc vải) được điều khiển bằng ben khí nén, có 

thể nâng lên, hạ xuống để lau sạch các hơi nước và hơi dầu bám trên bề mặt các 

trục take-off. 

  _ Quá trình chuyển động lên xuống của hệ thống take-off được điều 

khiển từ bàn điều khiển. 

b. Hệ thống ép vân 

 Các bộ phận chính :  

_ Khung được hàn bằng thép, được đặt trên 1 cơ cấu truyền động. 

_ Bộ phận ép vân: vỏ ổ trục vân làm bằng thép tấm, được nâng bằng 

xylanh thuỷ lực; trục cao su & trục thép có Þ350mm. 

_ Bộ phận truyền động: motor AC (10Hp) + hộp giảm tốc + khớp đa 

năng. 

 Nguyên lý cấu tạo và hoạt động 
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  _ Trục vân sau khi lắp đặt vào ổ trục được điều chỉnh lên xuống nhờ 

các nút bấm gắn trên thân máy thông qua ben thuỷ lực (2 đầu vỏ ổ trục ben điều 

khiển trượt trên 2 thanh trượt). Áp lực ép được điều chỉnh bằng tay tại bộ phận 

phối thuỷ lực. 

  _ Khi sản xuất màng có vân, người ta điều khiển bằng cách khởi động 

hệ thống động cơ làm quay trục cao su (trục ép vân). Bấm nút điều khiển bên hông 

thân máy, hạ trục vân ép lên màng (trục cao su ở dưới màng). Chuyển động trục 

cao su kéo theo chuyển động của trục vân. Tốc độ cao su thể hiện ở đồng hồ tại 

bàn điều khiển. 

  _ Nếu sản xuất màng trong chỉ sử dụng trục ép vân là trục sắt. Khi sản 

xuất màng có vân thì dùng trục vân và trục cao su (trục cao su thay thế trục sắt). 

c. Hệ thống dàn lạnh 

 Các bộ phận chính 

_ Khung: được hàn bằng thép chữ U và tấm thép. Hệ thống được di 

chuyển trên 8 bánh xe, cơ cấu truyền động bằng motor AC công suất 3HP có 

gắn hộp giảm tốc. Đường ray bằng dầm H & thép đường ray. 

_ Bộ phận làm lạnh sơ bộ: gồm các trục rỗng Þ160mm, bề mặt mạ lớp 

HCR. Thiết bị nâng bằng motor với thiết bị nâng kiểu vít xoắn. 

_ Bộ phận làm lạnh: trục rỗng Þ265mm, loại xoắn đơn và mặt nạ HCR, 

bạc đạn, van quay cho nước làm lạnh. 

_ Bộ phận truyền động: motor AC; hộp giảm tốc; bộ truyền động bằng 

bánh răng. 

 Nguyên lý cấu tạo và hoạt động : 

+ Bộ phận làm lạnh sơ bộ  
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_ Gồm 04 trục precooling, hình trụ, bề mặt nhám, được làm bằng thép 

đúc, quay ngược chiều nhau nhờ motor truyền động và được nâng lên, hạ 

xuống nhờ 2 trục vít chuyển động thông qua 2 motor gắn bên dưới 2 đầu trục. 

Hai đầu trục có dạng hình côn, quay tròn để đưa màng vào trong trục được dễ 

dàng. 

_ Kích thước trục : Þ160mm, L = 2030mm. 

_ Tác nhân truyền nhiệt cho trục: nước lạnh, nước thường hoặc nước 

nóng. 

_ Chuyển động của các trục được điều khiển từ bàn điều khiển. 

+ Dàn lạnh 

_ Gồm 15 trục cooling, được chia làm 3 cụm, mỗi cụm 5 trục. Trục có 

cấu tạo hình trụ, bề mặt nhám được làm bằng thép đúc, quay ngược chiều 

nhau thông qua 3 motor truyền động qua hệ thống dây xích, bánh răng. Hai 

đầu trục cooling có dạng hình côn, quay tròn để đưa màng vào trong trục 

được dễ dàng. 

_ Dàn lạnh chuyển động tới lui nhờ hệ thống bánh xe chạy trên hai 

thanh ray (bánh xe chạy nhờ một hệ thống motor kéo). 

_ Chuyển động của trục và dàn lạnh được điều khiển từ bàn điều 

khiển. 

_ Kích thước trục: Þ265mm, L = 2030mm. 

_ Tác nhân truyền nhiệt cho trục: nước lạnh, nước thường. Riêng đối 

với nước nóng chỉ có đối với 5 trục cuối. 

d. Hệ thống dàn quấn 

 Các bộ phận chính 

_ Trục quấn: gồm trục thép (hoặc trục cao su) Þ 310mm. 
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_ Trục dẫn: trục nhôm Þ 88mm (có thể điều chỉnh vị trí). 

_ Bộ phận truyền động: motor AC ( 3.7 KW) + hộp giảm tốc và dây 

đai. 

_ Hệ thống phun bột và khử tĩnh điện. 

 Nguyên lý cấu tạo và hoạt động 

_ Gồm có 4 trục hình trụ, bề mặt nhám, được làm bằng thép đúc, quay 

cùng chiều nhau thông qua motor truyền động cho hệ thống bánh răng. Nếu 

sản phẩm có gia áp thì trục quấn 2 được thay bằng trục cao su. Ở trục quấn 1 

có đường nuớc nóng dẫn vào để gia nhiệt cho trục. 

_ Kích thước trục quấn như sau: (Þ) 310mm x (L) 2030 mm. 

_ Tác nhân truyền nhiệt cho trục: nước nóng hoặc nước thường (đối 

với trục quấn 1). 

_ Bốn trục quay cùng chiều nhau và được điều khiển từ bàn điều khiển. 

_ Ngoài ra, có trục cao su ép (sử dụng khi chạy gia áp) điều khiển bằng 

2 ben khí nén. Trục chuyển động lên xuống ở khe hở giữa trục quấn 2 và 3. 

3.4 Các sự cố thường gặp của từng khâu và cách khắc phục 

3.4.1 Hệ thống cân tự động :   

-  Sự cố: thông số cân trên máy vi tính lệch nhiều so với giá trị đặt. 

- Khắc phục: thực hiện cân ở chế độ bằng tay cho đúng với giá trị đặt. 

3.4.2 Máy trộn : 

- Sự cố: khi cúp điện đột xuất, dừng máy trong thời gian ngắn chờ điện máy 

phát, máy trộn chưa trộn đủ thời gian. 

- Khắc phục: khi có điện lại phải cài đặt thêm thời gian còn lại.  
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3.4.3 Máy nấu : 

- Sự cố: khi cúp điện đột xuất, dừng máy trong thời gian ngắn chờ điện máy 

phát.  

- Khắc phục: tiến hành xả keo từ máy nấu xuống máy nghiền A. Vệ sinh 

sạch sẽ máy nấu.  

Trường hợp bị cúp điện lâu thì phải xả hết nguyên liệu bột, keo từ cân máy 

trộn và máy nấu.  Vệ sinh sạch sẽ cân, máy trộn, máy nấu. 

3.4.4 Máy nghiền :  

- Sự cố: keo bị rơi ra khỏi trục cán. 

- Khắc phục: cho lại vào máy nghiền để nhựa hoá keo hoàn toàn. 

- Sự cố: khi bị cúp điện đột xuất. 

- Khắc phục: phải tiến hành lấy keo ra khỏi máy nghiền ngay. 

3.4.5 Máy lọc : 

- Sự cố: keo ra đầu lọc quá mềm (do nhiệt độ cao). 

- Khắc phục: mở nhỏ van nước vào trục vít đến khi keo ra khỏi đầu lọc ở 

trạng thái bình thường thì khóa van nước lại. 

- Sự cố: trong trường hợp cúp điện đột xuất chờ máy phát. 

- Khắc phục: phải tiến hành lấy hết keo ở phểu nạp liệu ra, tháo lưới lọc ra vệ 

sinh sạch sẽ theo đúng trình tự. Khi có điện lại nếu keo trong xylanh vẫn còn mềm 

thì mở máy lọc đùn hết lượng nhựa còn tồn trong xylanh. Còn nếu keo trong 

xylanh đã cứng thì phải mở bơm dầu nóng gia nhiệt cho xylanh đầu khuôn đến khi 

keo mềm thì mở máy lọc đùn hết lượng nhựa còn tồn trong xylanh. 

3.4.6 Trong quá trình cán : 
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- Sự cố: bề mặt sản phẩm có vết gợn sóng gọi là vết chảy do nhiệt độ trục 

cao thấp không đều . 

- Khắc phục: cho khe hở nhỏ nhất. Nguyên liệu trên khe trục ít đi để tạo sự 

luân chuyển cho vật liệu tốt, tránh sự biến động về nhiệt độ. Nhiệt độ bề mặt trục 

phải đồng đều. Vật liệu trên máy cán phải được liên tục đảo trộn đồng đều. Biên 

liệu không nên đưa trực tiếp vào máy nghiền. 

- Sự cố: bề mặt sản phẩm có những chấm hạt trong suốt như mắt cá do có lẫn 

một số phân tử có M cao hoặc PVC chưa nhựa hoá. Thời gian nấu chưa đủ. Nhiệt 

độ hai bên trục cán quá thấp. Vệ sinh chưa sạch khi thay đổi nguyên liệu ở máy 

nấu và máy nghiền. 

- Khắc phục:  tăng vận tốc ditme ở máy nấu, không tiếp liệu quá nhiều, tăng 

thời gian cán. 

- Sự cố: khi cuộn sản phẩm vào nhau sau một thời gian các lớp màng dính 

chặt lại. Do vật liệu có độ chảy thấp trên bề mặt do đó tạo sự bám dính. 

- Khắc phục: dùng bột talc, cao lanh phun lên bề mặt. 

- Sự cố: hiện tượng plate _ out. 

- Khắc phục: giảmhệ ổn định Ba_ Cd, tăng ổn định hệ Zn. 

- Sự cố: bề mặt sản phẩm xuất hiện những chất khác với hỗn hợp. 

- Khắc phục: nên giảm hoá dẻo có độ tương hợp kém.  

- Sự cố: mẻ nấu quá chín đối với lớp đế nhựa sẽ nở phồng không thể đưa 

sang cán luyện. 

- Khắc phục: cắt nhỏ bán thành phẩm và đưa vào phế liệu. 

- Sự cố: mẻ nấu sống nhựa ở tình trạng bột rời. 
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- Khắc phục: tăng nhiệt độ nghiền và nhào trộn cho đến khi đạt trạng thái 

nhựa hoá thích hợp sau đó giảm nhiệt độ trục nghiền về nhiệt độ quy định. 

- Sự cố: bán thành phẩm chính giữa mỏng hay dày hơn hai bên. 

- Khắc phục: chỉnh lại vị trí trục giữa, xem lại tốc độ từ cán đến cuộn, xem 

lại nhiệt độ dầu. 

- Sự cố: hiện tượng đánh trục do hơi quá cao, khâu nấu đưa nhựa sang quá 

chín, nguyên liệu bị biến chất. 

- Khắc phục: giảm hơi các trục, dùng ổn định lau trục, kiểm tra lại khâu nấu. 

- Sự cố: nhựa rơi trên bán thành phẩm do lượng nhựa nhiều ở khe giữa trục 

biên và trục đỉnh, khe hở trục giữa và trục đáy chưa đúng, nhựa chảy dài và lồi 

lõm, rơi trên bán thành phẩm. Do sự thay đổi hơi đột ngột làm nhựa hoá không 

đều. 

- Khắc phục: kiểm tra lại khe hở các trục cán. Kiểm tra lại nhiệt độ dầu. 

3.5 Các dạng năng lượng sử dụng và tiện nghi hỗ trợ 

 Đối với Nhà máy nhựa I 

   3.5.1 Điện 

 _ Các hệ thống thiết bị máy móc của cả nhà máy nhựa I đều sử dụng năng 

lượng điện được cung cấp trực tiếp từ đường dây quốc gia. Ngoài ra, để bảo đảm 

ổn định sản xuất kể cả trong trường hợp cúp điện, tại trạm phát điện dòng điện 

được nâng lên hiệu điện thế 380V, cường độ dòng điện không tải 110 – 120A. 

  Điện được sử dụng chủ yếu trong việc gia nhiệt cho các máy đùn thông qua 

các điện trở, dùng vận hành các motor, quạt làm nguội, quạt hút, quạt thông gió, hệ 

thống quấn sản phẩm,… 

 Công ty sử dụng trạm biến thế riêng để cung cấp điện. 



 68 

   3.5.2  Nước 

 Nước được sử dụng cho 2 mục đích chính: sinh hoạt và trao đổi nhiệt. 

- Nước sinh hoạt: Cung cấp bởi hệ thống nước máy thành phố. 

- Nước cung cấp làm lạnh: máy trộn cao tốc, máy lọc (nước được dẫn vào vỏ 

áo để giải nhiệt), dàn lạnh của các máy cán (nước được dùng tải lạnh làm nguội sản 

phẩm), …nước được bơm từ giếng lên qua dàn mưa giảm phèn để bảo đảm độ bền 

máy, đường ống, rồi theo các đường ống đi đến thiết bị cần trao đổi nhiệt, nước 

được sử dụng tuần hoàn nên ít tổn hao. 

3.5.3 Các tiện nghi khác 

 Nhà máy còn có hệ thống khí nén để vận hành các piston khí nén, hệ thống 

hơi từ lò hơi và lò dầu để gia nhiệt cho các trục, và nước chủ yếu được sử dụng làm 

lạnh cho các trục. 

 Đối với hệ thống máy cán V 

3.5.4 Dầu  

 So với các hệ thống cán cũ I, II, III được gia nhiệt bằng hơi nước, dễ gây sự 

có cho hệ thống ống. Do hơi nước khó giải nhiệt khi ở nhiệt độ cao tăng áp suất 

nhanh nên người ta phải theo dõi thường xuyên đồng hồ tại các ống. Đối với hệ 

thống cán V, các trục được gia nhiệt bằng dầu được cung cấp từ lò dầu nhiệt như 

sau: 
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Hình 9. Sơ đồ cung cấp dầu cho hệ thống máy cán V 

Đầu tiên, dầu ESSO được đốt nóng trong lò dầu nhiệt bằng tia lửa điện 

(nhiệt độ ống khói 2030C). Dầu từ bồn chứa được bơm vào lò theo ba đường ống 

dẫn. Bên trong vỏ ngoài, các ống dẫn dầu được quấn theo hình xoắn ốc tạo thành 

ba lớp dây quấn. Đầu lò dầu, dầu F.O được bơm qua bộ lọc đến bộ phận sấy dầu và 

phun vào lò ở dạng sương. Tại đầu lò có hệ thống tia lửa điện đốt dầu theo chu kì 

đánh lửa. 

 

1 

3 

2 

2 

1 

 

Cấu tạo bên trong của lò dầu nhiệt 

1. Ống lửa. 

2. Ống dẫn dầu ESSO. 

3. Vỏ ngoài cách nhiệt. 

Cấu tạo bên ngoài của lò dầu nhiệt 

1. Ống dẫn dầu F.O 

2. Bộ phận đánh lửa. 

3. Thân lò. 

4. Ống dẫn dầu ESSO. 
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Hình 10 . Cấu tạo lò dầu nhiệt 

Dầu ESSO sau khi được đốt nóng theo ba đường ống dẫn ra ngoài ra khỏi lò 

với nhiệt độ đầu ra 1940-2200C. sau khi ra khỏi lò dầu nhiệt theo đường ống đến hệ 

thống bơm ở khu vực máy cán V. hệ thống bơm sẽ bơm dầu trực tiếp đến các trục 

cán. Sau khi trao đổi nhiệt, dầu theo đường ống ra trở về bơm. Dầu trở về hệ thống 

bơm thì được bơm vào bồn chứa ở lò dầu nhiệt. 

Tại các trục nhiệt độ làm việc yêu cầu 1800C. Để đảm bảo sự ổn định nhiệt 

cho các trục, tại đầu đường dầu ra có thiết bị cảm ứng nhiệt độ. Trong trường hợp 

nhiệt dầu cao hơn nhiệt độ đặt thì van tại đầu vào trục cán sẽ đóng lại giảm lưu 

lượng dầu vào trục đồng thời mở van tại đường ống ra. Lúc đó phần lớn dầu theo 

đường ống ra về bơm. Trên đường ống dầu ra có một cái van, khi nhiệt độ dầu trên 

đường ống ra là thấp thì đi thẳng ra đường ống dầu chính về lò dầu nhiệt. khi nhiệt 

độ đầu ra là cao thì van đóng đường ống dẫn dầu ra ống chính, mở đường ống dẫn 

dầu vào thiết bị trao đổi nhiệt. sau khi trao đổi nhiệt, dầu theo đường ống dẫn vào 

đường ống vào trục. tại đầu đường ống dẫn dầu vào trục có van điều tiết lượng dầu 

từ đường ống chính và lượng dầu đã qua thiết bị trao đổi nhiệt. 

 

nöôù
c 

daà
u  

Hình 11. Thiết bị truyền nhiệt ống lồng ống trên đường ra 

3.5.5 Nước  

 Nước tải lạnh đến: 
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- Máy trộn cao tốc, máy lọc, dàn lạnh, đặc biệt trục take off sử dụng nước 

thường nước nóng hoặc nước lạnh. Nước thường được bơm trực tiếp, khi yêu cầu 

sử dụng nước nóng thì nước được bơm vào ba bình trao đổi nhiệt: hai bình đun 

nước trực tiếp bằng điện trở và một bình dùng dầu nóng để gia nhiệt. Nước lạnh thì 

được cung cấp trực tiếp từ hệ thống máy lạnh ở trạm. 

- Hệ thống bơm dầu: nước được bơm vào các thiết bị trao đổi nhiệt để giảm 

nhiệt độ dầu tại đường ống dẫn dầu ra. 

- Nước sau khi trao đổi nhiệt theo đường ống ra trở về trạm bơm nước vào hệ 

thống giải nhiệt. Nước được giải nhiệt bằng cách được bơm lên mâm tạo như mưa 

để tăng diện tích trao đổi nhiệt và có hệ thống quạt giải nhiệt cùng chiều. 

3.6 Xử lý phế thải, vệ sinh công nghiệp  

3.6.1 Xử lý phế thải 

- Nước thải chủ yếu là nước sinh hoạt, không bị nhiễm kim loại nặng hay 

hóa chất nên có thể thải ra ngoài theo hệ thống thoát nước của thành phố, 

không cần qua xử lý. 

- Nước dùng để giải nhiệt các trục, các máy đùn để định hình sản phẩm, 

lưu chuyển tuần hoàn không gây ô nhiễm. 

- Hơi nhựa tại những nơi gia nhiệt như máy đùn, máy nghiền trộn, trục 

cán…có thành phần chủ yếu là dầu, được hút theo đường ống riêng để thu hồi 

lượng dầu cuốn theo trước khi thải vào môi trường. 

- Bụi tại nồi nấu có quạt hút thu hồi lượng bột nhựa kéo theo và tránh gây 

bụi cho nhà máy. 

- Hệ thống quạt thông gió tự độngđược thiết kế đều trên mái. 

3.6.2 Vệ sinh công nghiệp 

Dùng chổi vệ sinh sạch sẽ các bụi bẩn bám xung quanh bao bột. 
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Dùng khi nén vệ sinh sạch sẽ các bụi bẩn bám ở đáy bao bột, xung quanh 

nắp cyclo. 

Vệ sinh sạch sẽ các bộ phận và khu vực làm việc. 

Dùng khí nén vệ sinh sạch sẽ các bột bám ở thành, ở búa, ...của máy nấu. 

Khi dừng máy: vệ sinh sạch sẽ hệ thống cân, máy trộn, máy nấu, đảm bảo 

không còn nguyên liệu trong các bộ phận và vệ sinh sạch sẽ chung quanh máy 

quấn. 

 Máy nghiền  

Khi chuẩn bị 

- Vệ sinh sạch sẽ máy và khu vực chung quanh máy. 

- Kiểm tra sự hoạt động của các băng tải và vệ sinh sạch sẽ. 

- Trong thời gian gia nhiệt, dùng vải sạch lau sạch các trục nghiền, vệ sinh 

sạch sẽ các mâm hứng keo rơi. 

- Khi dừng máy: vệ sinh sạch sẽ máy và khu vực chung quanh máy. 

 Khâu lọc 

- Khi chuẩn bị: vệ sinh máy, khu vực làm việc. 

- Khi dừng máy: vệ sinh sạch sẽ chung quanh máy, cho máy chạy hết nhựa 

trong máy đùn ra. 

 Khâu cán 4 trục 

Khi chuẩn bị: 

- Vệ sinh, kiểm tra bề mặt của các trục (kể cả trục cao su và trục vân nếu có). 

- Vệ sinh sạch sẽ các bộ phận máy và khu vực làm việc. 

- Vệ sinh trục cán: lấy một mảnh vải thun (loại coton 100%) có kích thước 

khoảng 60cm x 60cm, cho vào đó một ít acid stearic và dùng dây buộc túm lại. 
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- Dùng tay cầm gói acid này xát mạnh vào các trục cán thật đều và rất cẩn 

thận, không để kẹp tay vào trục cán. 

- Sau cùng dùng vải thun sạch lau lại cẩn thận các trục cán. 

(chú ý các vật dụng vệ sinh phải để nơi sạch sẽ, không dính đất cát,... để khi dùng 

lại sẽ không gây trầy sước trục cán.) 

Khi dừng máy: Vệ sinh trục cán, lau sạch các vết bẩn còn dính trên trục. 

 Khâu xuất liệu 

- Lấy vải thun lau sạch các chất dơ bám trên bề mặt trục. trong khi lau nếu 

thấy sáp còn bám trên bề mặt trục, dùng dao gỗ cạy cho sáp rơi ra hết, rồi dùng vải 

sạch lau lại. thường khi vệ sinh không được làm lạnh trục vì khi đó trên bề mặt sẽ 

ngưng tụ ẩm rất khó cho công việc vệ sinh. 

- Tuyệt đối không được dùng sáp lau lên trục take off. 

 Khâu ép vân 

- Các trục vân, trục cao su, trục sắt trước khi đưa vào sản xuất phải được vệ 

sinh sạch sẽ. lau chùi bụi bặm, đất cát, dầu mỡ,…không được để chúng bám trên 

trục gây ảnh hưởng chất lượng màng. 

- Khi vệ sinh phải dùng vải thun (coton 100%) để lau, tránh để đất cát rơi 

vào vải khi lau sẽ trầy sước bề mặt trục. 

 Khâu làm lạnh 

- Trước khi sản xuất cần phải vệ sinh tất cả các trục. 

- Ngồi ở tư thế vững chắc, lau từng trục. lau trên bề mặt trục trước, sau đó 

quay trục cho mặt dưới trục quay len để lau. 

- Lau sạch những vết dơ bám trên bề mặt trục, có thể làm ảnh hưởng đến 

chất lượng màng. 

 Khâu quấn sản phẩm 
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- Vệ sinh sạch sẽ 4 trục quấn, trục cao su ép. 

- Vệ sinh sạch sẽ tại các máy phun bột, nền sàng đựng bột rơi. Dùng máy hút 

bụi hút sạch bột, bụi bẩn bám vào các trục dẫn. 
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PHẦN IV : SẢN PHẨM 

1.  Một số sản phẩm được sản xuất trên máy cán V  

Máy cán V sản xuất ra nhiều chủng loại sản phẩm như: các màng mỏng làm 

áo đi mưa trên vân 98RĐ, 95RĐ; màng PVC trong suốt; các loại tấm trần dán 

tường trên các loại vân hoa; các màng PVC bóng làm decal; các màng PVC làm 

băng keo cách điện, băng keo đóng tập vở; các loại giả da PVC không vải dùng để 

may cặp, ba lô, túi xách, giày dép,….   

Ngoài ra máy cán V còn cung cấp chủ yếu bán thành phẩm cho máy ghép 

vải màng để sản xuất các loại sản phẩm như Tarpaulin, màng chống thấm làm áo đi 

mưa,…. 

Ví dụ : Quy trình công nghệ sản xuất màng N1OH 0.17x1.37x100 (463T-

98RĐ) dùng làm áo đi mưa (loại màng màu xanh đen có logo RĐ), đây là sản 

phẩm chủ yếu được sản xuất từ máy cán V. 

- Cuộn màng có ký mã hiệu như trên được hiểu như sau: 

Độ dày: 0.17mm. 

Khổ rộng: 1.37m. 

Chiều dài cuộn: 100m (số m cắt thực tế trong quá trình sản xuất là 107m) 

Màu sắc: màu 463T ( màu xanh đen ) 

Loại vân: vân 98RĐ ( vân của Công Ty Cổ Phần Nhựa Rạng Đông) 

Trọng lượng cuộn: 30.5 ± 0.5 kg/cuộn.  
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Hình 12. Sản phẩm màng mỏng 

2. Phương pháp kiểm tra chất lượng sản phẩm 

2.1 Một số sự cố ảnh hưởng đến chất lượng sản phẩm 

- Công nhân vận hành và cán bộ kỹ thuật trực tiếp kiểm tra chất lượng sản 

phẩm trên máy. Dưới dàn quấn sản phẩm có lắp dặt hệ thống đèn chiếu dùng để 

quan sát bề mặt sản phẩm. Các hiện tượng thường thấy trên sản phẩm ở máy cán V 

như sau: 

- Bề mặt sản phẩm có vết gợn sóng gọi là vết chảy do nhiệt độ trục cao thấp 

không đều. Khắc phục: cho khe hở nhỏ nhất. Nguyên liệu trên khe trục ít đi để tạo 

sự luân chuyển cho vật liệu tốt, tránh sự biến động về nhiệt độ. Nhiệt độ bề mặt 

trục phải đồng đều. Vật liệu trên máy cán phải được liên tục đảo trộn đồng đều. 

Biên liệu không nên đưa trực tiếp vào máy nghiền. 

- Bề mặt sản phẩm có những chấm hạt trong suốt như mắt cá do có lẫn một số 

phân tử có M cao hoặc PVC chưa nhựa hoá. Thời gian nấu chưa đủ. Nhiệt độ hai 

bên trục cán quá thấp. Vệ sinh chưa sạch khi thay đổi nguyên liệu ở máy nấu và 

máy nghiền. Khắc phục:  tăng vận tốc ditme ở máy nấu, không tiếp liệu quá nhiều, 

tăng thời gian cán. 
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- Hiện tượng ra màu: bề mặt sản phẩm xuất hiện những chất khác với hỗn hợp. 

Khắc phục: nên giảm hoá dẻo có độ tương hợp kém,  không nên dùng quá nhiều ổn 

định loại Tin Maleat. 

- Sản phẩm chính giữa mỏng hay dày hơn hai bên, không ổn định. Nguyên 

nhân: nhiệt độ không ổn định (có thể có hiện tượng đứt keo); keo đứt thường do 

nhiệt độ trục cán (trục dáy) quá cao, keo ra tích tụ nhiệt nên bị phồng, dính lên trục 

gây ra đứt keo. Khắc phục: điều chỉnh lại vị trí trục giữa, tốc độ từ cán đến cuộn, 

nhiệt độ dầu. 

- Cuộn sản phẩm có màu sắc không đều do tỷ lệ các nguyên liệu đầu vào (PVC 

và phụ gia) không đều. 

- Trên bề mặt sản phẩm xuất hiện những chấm đen nhỏ do keo bị cháy trong 

quá trình hỗn luyện. 

- Bề mặt sản phẩm bị lủng lỗ do tạp chất hạt vôi, hạt màu. Khắc phục: kiểm 

tra khâu khuấy trộn; tăng thời gian nấu để hỗn hợp được nhựa hóa hoàn toàn; Khép 

khe trục: các hạt vôi khi qua khe trục sẽ bị vỡ ra, cách này chỉ giúp giảm bớt chứ 

không khắc phục được hoàn toàn. 

- Sản phẩm tạo khối – khi cuộn sản phẩm vào nhau sau một thời gian các lớp 

màng dính chặt lại. nguyên nhân Do vật liệu có độ chảy thấp trên bề mặt do đó tạo 

sự bám dính. Khắc phục: Dùng bề mặt thô, bột talc, cao lanh phun lên bề mặt của 

màng mỏng. Lưu ý là phải dùng bột mịn (1÷6 µm ) để không gây ảnh hưởng đến 

tính chất quang học của sản phẩm 

- Hiện tượng di hành: Trên bề mặt sản phẩm có các vết màu (sản phẩm màu) 

hoặc vết keo (sản phẩm trong). Nguyên nhân: Chất hóa dẻo, màu, ổn định di 

chuyển từ nơi có nồng độ cao sang nơi có nồng độ thấp. Khắc phục:  Điều chỉnh 

lượng, thành phần các chất phụ gia, trong sản xuất có thể điều chỉnh nhiệt độ cán 

2.2 Phương pháp kiểm tra chất lượng sản phẩm 
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 Sản phẩm được kiểm soát qua 2 công đoạn:  

- Kiểm soát của tổ sản xuất: Trong quá trình sản xuất, tổ sản xuất kiểm soát 

theo tiêu chuẩn đã được ban hành, trường hợp đặc biệt phải báo cáo cho bộ phận 

kỹ thuật xem xét, giải quyết. 

- Kiểm soát lại của bộ phận kỹ thuật: Hằng ngày, bộ phận kỹ thuật tiến hành 

kiểm soát lại tình trạng  chất lượng sản phẩm đã sản xuất của 03 tổ sản xuất trong 

03 ca vào đầu giờ hành chính. Nếu sản phẩm ổn định thông báo cho bộ phận thống 

kê tiến hành nhập sản phẩm vào kho của công ty. Nếu phát hiện sai sót, bộ phận kỹ 

thuật cho loại bỏ những sản phẩm không phù hợp trước khi tiến hành nhập kho. 

 

Hình 13. Kiểm tra chất lượng sản phẩm 

2.3 Lưu trữ - bảo quản và vận chuyển phân phối 

 Trách nhiệm các đơn vị lấy mẫu và lưu trữ 

- Nhà máy lưu mẫu màu chuẩn, mẫu sản xuất các loại… để làm cơ sở Đối 

chiếu với sản phẩm cùng loại của từng lô hàng sản xuất. 

- Đối với phần nhà máy chịu trách nhiệm lấy mẫu: phải ghi rõ, đầy đủ thông 

tin về mẫu: vị trí mẫu trong cuộn bán thành phẩm khi chuyển cho trung tâm nghiên 

cứu chất dẻo (TTNCCD) đo cơ lý. Nhà máy tự quản trong việc ghi chép đầy đủ các 

thông số liên quan đến lô hàng, nếu có bất thường trong sản xuất cần ghi rõ. 

- TTNCCD lưu mẫu sản phẩm nhằm theo dõi chất lượng sản phẩm của toàn 

công ty.  
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- TTNCCD có trách nhiệm kiểm tra giám sát việc kiểm tra chất lượng của 

nhà máy, sản phẩm mới, sản phẩm có phương án sản xuất thử, sản phẩm cần ban 

hành tiêu chuẩn sản phẩm, sản phẩm đang biến động. 

- Cửa hàng kinh doanh sản phẩm chế biến lưu mẫu và kiểm tra sản phẩm, 

hàng gia công.  

 Bảo quản 

- Không để sản phẩm nơi ẩm ướt, gần nguồn nhiệt. 

- Không va chạm mạnh với vật nhọn dễ gây thủng rách. 

- Giữ sản phẩm luôn sạch khô khi không sử dụng. 

- Không dùng các loại dung môi mạnh để tẩy rửa như: Acetone, MEK, 

Toluence, cyclohexanone. 

- Sản phẩm sau khi kiểm tra đạt chất lượng sẽ được nhập vào kho bảo quản 

và chuyển đến khách hàng. 

 Vận chuyển phân phối 

- Đối với sản phẩm được làm theo đơn đặt hàng sau khi xuất kho sẽ được vận 

chuyển đến khách hàng. 

- Đối với những mặt hàng của công ty thi được trưng bày ở phòng trưng bày 

sản phầm hoặc phân phối đến các đại lý. 
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Hình 14. Vận chuyển phân phối sản phẩm 

 

PHẦN V : BẢO VỆ MÔI TRƯỜNG 

 

Song song với việc phát triển sản xuất, chúng tôi luôn quan tâm đến việc bảo 

vệ môi trường, nhằm đảm bảo môi trường trong lành bằng các biện pháp khác 

nhau: 

 Xử lý kỹ thuật – Nâng cao quản lý 

_ Lắp đặt hệ thống thu hồi và xử lý khí thải trong quá trình sản xuất, lọc bụi 

trong không khí, đảm bảo môi trường làm việc trong lành 

_ Xử lý nước thải và tuần hòa để bảo vệ nguồn tài nguyên nước  

_ Thu gom, phân loại chất thải rắn ngay tại nơi sản xuất, quay vòng phế liệu 

để tiết kiệm chi phí nguyên liệu và bảo vệ môi trường 

_ Sử dụng các nguyên liệu sạch và thân thiện với môi trường để đảm bảo sản 

phẩm đáp ứng yêu cầu xuất khẩu và an toàn sức khỏa con người 

_ Thường xuyên kiểm soát, đo lường đảm bảo đáp ứng tiêu chuẩn môi 

trường 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Hình 15. Hệ thống thu hồi khí thải DOP tại máy sản xuất giả da PVC xốp 
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 Tuyên truyền giáo dục – nâng cao ý thức người lao động  

_ Tổ chức các khóa tập huấn về môi trường cho CB-NV 

_ Ban hành các quy định thực hiện  

_ Tuyên truyền giáo dục 

 

Công ty đã được nhận Giấy chứng nhận đăng ký đạt tiêu chuẩn môi trường 

do Sở Khoa học Công nghệ Môi trường TPHCM cấp. 
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LỜI KẾT 

 

Công ty cổ phần nhựa Rạng Đông đã sử dụng công nghệ sản xuất màng 

mỏng thuộc vào hàng tiên tiến nhất hiện nay với việc sử dụng các loại máy nhập từ 

Đài Loan có nhiều ưu điểm hơn. Do đó, việc điều khiển quy trình chính xác hơn. 

Cùng với nhiều yếu tố như nguồn nhân lực, cách thức vận hành nhà máy, nguồn 

nguyên liệu đầu vào, … công ty đã tạo ra được những sản phẩm chất lượng tốt, giá 

thành phù hợp, xứng đáng với vị thế là nhà nhà sản xuất màng mỏng hàng đầu Việt 

Nam. 

 

Về phía người thực tập, sau một tuần được tìm hiểu về công ty, bản thân em 

đã nắm được phần nào về cơ cấu tổ chức công ty, bố trí và vận hành trong nhà máy 

và quan trọng hơn hết là đã được hiểu rõ thêm về công nghệ sản xuất màng mỏng 

từ khâu chuẩn bị nguyên liệu đến tạo film và thành phẩm. Bên cạnh đó còn được 

tìm hiểu về quy trình tái chế bao bì phế thải quy mô nhỏ, có ý nghĩa rất lớn đối với 

môi trường. Đây là những kiến thức thực tế vô cùng quý giá đối với những người 

kỹ sư sắp ra trường như em. 
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