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电缆挤塑生产工艺大全

一、 挤塑机工作原理

利用特定形状的螺杆，在加热的机筒中旋转，将由料斗中送来的塑料向前挤压，使塑料均匀地塑化（即
熔融），通过机头和不同形状的模具，使塑料挤压成连续性的所需要的各种形状的材料。
挤出过程中塑料经过的三个阶段：

（1） 塑化阶段：又称压缩阶段。在机筒内完成。经过螺杆的旋转，使塑料由固体的颗粒状变为可塑性
的粘流体。

（2） 成型阶段：在机头内进行。由螺杆旋转和压力的作用，把粘流体推向机头，经过机头内的模具，
使粘流体成型为所需要的各种尺寸及形状的挤包材料。机头的模具起成型作用，而不是起定型作用。

（3） 定型阶段：在冷却水槽中进行。塑料经过冷却后，将塑性状态变为定型的固体状态。

2. 挤出过程中塑料的流动状态：

（1） 正流——沿螺旋线向前流动。正流由螺杆旋转的推挤力产生，正流影响挤出量。

（2） 逆流——与正流相反。它是机头、模具、过滤网的反作用力产生的。

（3） 横流——即环流。沿轴向向前流动，方向与螺纹垂直。也是由螺杆旋转的推挤力产生。塑料之所
以能在螺杆中混合、塑化成熔融状态，是和环流的作用分不开的。

（4） 漏流——它也是由机头、模具、过滤网的阻力产生的。不在落槽中流动，而是在螺杆和机筒的间
隙中流动。通常比正流和逆流小很多。漏流影响挤出量。



3. 挤塑机螺杆的压缩比和长径比

（1） 压缩比——压缩段开始处的一个螺槽和终止处的一个螺槽容积之比。

（2） 长径比——螺杆有效工作长度和螺杆直径之比。

（3） 压缩比和长径比的大小对挤塑质量的影响

螺杆是挤塑机的重要组成部分，它的形状、直径的大小和长短对塑化的好坏起着决定性的作用。

螺杆较长——料在螺杆中受热时间长——塑化均匀——挤出量大——塑化效果好。

长径比一般为：15∶1～20∶1，近来有向大的方向发展可达20∶1～25∶1。

聚乙烯和聚氯乙0烯塑料的压缩比为1∶2～1∶3。

4. 挤塑机螺杆的维护保养

⑴ 不允许螺杆空转。

⑵ 清理螺杆时，要垫平垫稳，不要滚动或转动，防止损伤螺杆。

⑶ 严禁将金属物品投入机筒内，以免损伤螺杆。

⑷ 温度过低时严禁启动螺杆。

⑸ 使用螺杆冷却水时，要做到停机必须停水。

⑹ 定期清理螺杆。

5. 挤塑机的操作要点

⑴ 开机前操作者应检查设备个部位的润滑、传动、电气控制等情况，发现问题立即找有关人员解决。

⑵ 按产品要求选配模具，并把模芯和模套间的距离调好，防止塑料层厚度偏差太大。

⑶ 提前2～3小时启动加温系统，按工艺规定调好各段温度，防止温度控制过高或过低。

⑷ 生产前要按工艺规定检查半成品的质量，确认合格后方可投产。

⑸ 按产品长度准备好合适的收线盘，排线要紧实整齐。

⑹ 准备和牵引绳，并试车观察螺杆的转动、牵引转速、放线和收线的转动、加温控制系统、各电气开关
、上下水流通等情况，确认无问题后开车生产。

⑺ 开车

① 将合格的塑料加入料斗，打开插板，启动螺杆。操作者应注意进料情况，观察电压、电流表指示。此
时，操作者不许离开岗位，防止发生问题。



② 塑料从摸口挤出后，要观察塑料的塑化情况，待塑化将要好时，开始校正模具，把塑料厚度调匀，防
止厚度偏差太大。

③ 按工艺规定取样检查厚度和表面质量，如：气孔、疙瘩、塑化状态等。

④ 一切正常并能满足工艺要求后，立即组织人员开车，开车时要分工操作、密切配合。

⑤ 穿头引线，启动牵引，按工艺规定的厚度，控制好螺杆与牵引的速度，泰山电缆厂家，电缆通过牵引
后，在带排线架的线盘上整齐排好。

⑥ 在正常开车生产过程中，要注意以下几点：

i. 产品的质量。

ii. 设备各部位机械运转情况。

iii. 加温系统的控制情况。

iv. 螺杆和牵引的速度变化情况。

v. 做到三勤：勤测外径（厚度）；勤检查质量；勤观察设备。

⑻ 记好标签、跟踪卡、记录表等记录。

⑼ 停车：首先切断牵引电源，然后停主机。要及时地拆除模芯和模套，把机头与机身的接触螺栓扭开，
关闭料斗插板，顶出机头，跑净机筒内的塑料，组织人员清理机头和模具。

① 遇到下列情况时应停车：

i. 生产任务完成后要及时停车清理机头。

ii. 温度控制超高时，会造成塑料焦烧，要停车清理机头和螺杆。

iii. 停车1小时以上需清理机头。

iv. 有其它原因停车，如停电、停水、等线、缺盘、发生设备或人身事故等，需要停车清理机头。

② 机头和螺杆清理要干净，清理完以后要及时装好。

③ 记号交接班记录，并给下一班做好生产准备工作，如模具、盘具、半成品等。

④ 按岗位责任要求，清洁机台卫生。

⑤ 停车后，要检查电源、水源、设备各部分，确认无问题以后，关掉电源和水源再离开机台。

二、 挤塑模具类型及工艺特性

电线电缆生产中使用的模具（包括模芯和模套）主要形式有三种：挤压式、挤管式、半挤压式（或半挤
管式）。

1. 挤压式模具：是靠压力实现产品成型的，所以挤压式成型的产品密实。模芯与模套配合角度差决定后



压力的大小，影响胶层质量和挤出量；模芯与模套的尺寸决定挤出产品的几何形状和表面质量。

挤压式模具选配尺寸要求很严，成本高、挤出量低，所以除要求绝缘结构密实和挤出拉伸比小的以外，
大都采用挤管式代替挤压式。

2. 挤管式模具：在胶料包覆于线芯之前，由于模具的作用形成管状，然后经拉伸后包覆于线芯表面。挤
管式模具比挤压式模具具有以下优点：

（1） 可充分利用塑料的可拉伸特性，挤出厚度远大于所需厚度，所以出线速度可依拉伸比的不同而有
所提高。

（2） 包覆厚度的均匀性只与模套的同心度有关，不会因线芯形状的改变或弯曲变形而致包覆偏芯。

（3） 塑料经拉伸而取向，从而提高了机械强度、结晶度及耐龟裂性。

（4） 模具与线芯间隙较大，可减少模具磨损和划伤线芯。

（5） 模具通用性较大。

挤管式产品与挤压式相比的不足是：挤塑密度小，胶层与线芯结合紧密性差。增加拉伸比可提高密度，
抽空挤出可提高胶层与线芯结合的紧密程度。

3. 半挤管式模具：通常用于大规格绝缘挤包和内护套或外护套的挤包。

铝芯电缆被广泛使用的原因

铝芯电缆的出现与铝合金电缆的出现原因都是相同的，在保证导电性能的前提下，泰山电缆供应，有两
点要优先考虑，一个是导体的价格，一个是导体重量，而铝芯电缆在这两个方面的表现都是让人满意的
。在美国北部地区的电力传输线路中，高压的架空电缆线全部都是采用的铝导体，而中压的线缆中铝导
体电缆也占了总数的九层。由于导体的电导率与导体的截面积成反比，所以在同样的载流量下，相同尺
寸的铝电缆的重量仅仅是铜芯电缆的一半。这一

点就决定了铝芯电缆在架空线缆方面的优势。至于价格方面，就更为明显，铜导体的价格是铝导体价格
的七倍左右，泰山电缆，而且国内铝矿的存储量要比铜矿的存储量多出很多。优0秀的导电率，轻盈的重
量，低廉的价格，这就是铝电缆被广泛使用的原因。

电缆载流量是指一条电缆线路在输送电能时所通过的电流量，在热稳定条件下，当电缆导体达到长期允
许工作温度时的电缆载流量称为电缆长期允许载流量。

实际应用过程中经常会遇到电缆到底选用多少直径经0济实惠的问题。其实电缆的粗细根本在载流量的计
算上面。

一、导线截面积与载流量的计算方法

电缆的载流量计算相当复杂！简单的，你可以参考：

铜线： S= IL / 54.4*U`



式中：I——导线中通过的0大电流（A）

L——导线的长度（M）

U`——充许的电源降（V）

S——导线的截面积（MM2）

1、一般铜导线载流量导线的安全载流量是根据所允许的线芯0高温度、冷却条件、敷设条件来确定的。
一般铜导线的安全载流量为5~8A/mm2，铝导线的安全载流量为3~5A/mm2。 <关键点>
一般铜导线的安全载流量为5~8A/mm2，铝导线的安全载流量为3~5A/mm2。如：2.5 mm2
BVV铜导线安全载流量的推荐值2.5×8A/mm2=20A 4 mm2
BVV铜导线安全载流量的推荐值4×8A/mm2=32A

2、计算铜导线截面积利用铜导线的安全载流量的推荐值5~8A/mm2，计算出所选取铜导线截面积S的上下
范围： S=< I /（5~8）>=0.125 I ~0.2 I（mm2） S-----铜导线截面积（mm2） I-----负载电流（A）

3、功率计算一般负载（也可以成为用电器，如点灯、冰箱等等）分为两种，一种式电阻性负载，一种是
电感性负载。对于电阻性负载的计算公式：P=UI
对于日光灯负载的计算公式：P=UIcosф，其中日光灯负载的功率因数cosф=0.5。 不同电感性负载功率
因数不同，统一计算家庭用电器时可以将功率因数cosф取0.8。也就是说如果一个家庭所有用电器加上总
功率为6000瓦，则0大电流是I=P/Ucosф=6000/220*0.8=34(A) 但是，一般情况下，家里的电器不可能同时
使用，泰山电缆报价，所以加上一个公用系数，公用系数一般0.5。所以，上面的计算应该改写成
I=P*数/Ucosф=6000*0.5/220*0.8=17(A)
也就是说，这个家庭总的电流值为17A。则总闸空气开关不能使用16A，应该用大于17A的。

泰山电缆供应-泰山电缆-电缆供应(查看)由新泰泰盛电缆厂提供。新泰泰盛电缆厂坚持“以人为本”的企
业理念，拥有一支高素质的员工队伍，力求提供更好的产品和服务回馈社会，并欢迎广大新老客户光临
惠顾，真诚合作、共创美好未来。泰盛电缆厂——您可信赖的朋友，公司地址：新泰市开发区西区，联
系人：闫经理。
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