
橡胶片材挤出机

产品名称 橡胶片材挤出机

公司名称 昆山科美达橡塑机械有限公司

价格 .00/件

规格参数 品牌:科美达
型号:KSD180
售后:一年免费服务，长期售后

公司地址 苏州市昆山市陆家镇石岸路18号

联系电话  15150344437

产品详情

橡胶片材挤出机  橡胶片材机  橡胶片材生产线   橡胶片材挤出设备

由于在此阶段的作用温度已X过了塑料的流变温度，加之作用时间较长，致使塑料发生了物态的转变，
与加热机筒接触的物料开始熔化，在机筒内表面形成层聚合物熔膜，当熔膜的厚度X过螺纹顶与机筒之
间的间隙时，就会被旋转的螺纹刮下来，聚集在推进螺纹的前面，形成熔池。由于机筒和螺纹根部的相
对运动，使熔池产生了物料的循环流动。螺棱后面是固体床（固体塑料），物料沿螺槽向前移动的过程
中，由于熔融段的螺槽深度向均化段逐渐变浅，固体床不断被挤向机筒内壁，加速了机筒向固体床的传
热过程，同时螺杆的旋转对机筒内壁的熔膜产生剪切作用，从而使熔膜和固体床分界面的物料熔化，固
体床的宽度逐渐减小，知道完全消失，即由固态转变为粘流态。此时塑料分子结构发生了根的改变，分
子间张力极度松弛，若为结晶性高聚物，则其晶区开始减少，无定形增多，除其中的特大分子外， 体完
成了塑化，即所谓的“初步塑化”，并且在压力的作用下，排除了固态物料中所含的气体，实现初步压
实。

在均化段，具有这样几个突出的工艺特性：这段螺杆螺纹深度X浅，即螺槽容积X小，所以这里是螺杆与
机筒间产生压力X大的工作段；另外来 螺杆的推力和筛板等处的反作用力，是塑料“短兵相接”的直接
带；这 段又是挤出工艺温度X高的段，所以塑料在此阶段所受到的径向压力和轴向压力X大，这种高压作
用，足以使含于塑料内的全部气体排除，并使熔体压实，致密。该段所具有的“均压段”之称即由此而
得。而由于高温的作用，使得经过熔融段未能塑化的高分子在此段完成塑化，从而X后消除“颗粒”，
使塑料塑化充分均匀，然后将完全塑化熔融的塑料定量、定压的由机头均匀的挤出。4.
挤出过程中塑料的流动状态

在挤出过程中，由于螺杆的旋转使塑料推移，而机筒是不动的，这就在机筒和螺杆之间产生相对运动，
这种相对运动对塑料产生摩擦作用，使塑料被拖着前进。另外，由于机头中的模具、多孔筛板和滤网的
阻力，又使塑料在前进中产生反作用力，这就使塑料在螺杆和机筒中的流动复杂化了。通常将塑料的流
动状态看成是由以下四种流动形式组成的：

1） 正流――是指塑料沿着螺杆螺槽向机头方向的流动。它是螺杆旋转的推挤力产生的，是四种流动形



式中X要的 种。正流量的大小直接决定着挤出量。

2） 倒流――又称逆流，它的方向与正流的流动方向整好相反。它是由于机头中的模具、筛板、和滤网
等阻碍塑料的正向运动，在机头区域里产生的压力（塑料前进的反作用力）造成的。由机头至加料口形
成了“压力下的回流”，也称为“反压流动”。它能引起生产能力的损失。3） 横流――它是沿着轴的
方向，即与螺纹槽相垂直方向的塑料流动。也是由螺杆旋转时的推挤所形成的。它的流动受到螺纹槽侧
壁的阻力，由于两侧螺纹的相互阻力，而螺杆是在旋转中，使塑料在螺槽内产生翻转运动，形成环状流
动，所以横流实质是环流。环流对塑料在机筒中的混合、塑化成熔融状态，是和环流的作用分不开的。
环流使物料在机筒中产生搅拌和混合，并且利于机筒和物料的热交换，它对提高挤出质量有重要的意义
，但对挤出流率的影响很小4） 漏流――它也是由机头中模具、筛板和滤网的阻力产生的。不过它不是
螺槽中的流动，而是在螺杆与机筒的间隙中形成的倒流。它也能引起生产能力的损失。由于螺杆与机筒
的间隙通常很小，故在正常情况下，漏流流量要比正流和倒流小的多。在挤出过程中，漏流将影响挤出
量，漏流量增大，挤出量将减小。

塑料的四种流动状态不会以单X的形式出现，就某塑料质点来说，既不会有真正的倒流，也不会有封闭
的环流。熔体塑料在螺纹槽中的实际流动是上述四种流动状态的综合，以螺旋形轨迹向前的 种流动。

5. 挤出质量

挤出质量 要指塑料的塑化情况是否良好，几何尺寸是否均，即径向厚度是否
致，轴向外径是否均匀。决定塑化情况的因袭除塑料 身外， 要是温度和剪切应变率及作用时间等因素。
挤出温度过高不但造成挤出压力的波动，而且导致塑料的分解，甚至可能酿成设备事故。而减小螺槽深
度，增大螺杆长径比，虽然有利于塑料的热交换和延长受热时间，满足塑化均匀要求，但将影响挤出量
，又为螺杆制造和装配造成困难。所以确保塑化的重要因素应是提高螺杆旋转对塑料所产生的剪切应变
率，以达到机械混合均匀，挤出热交换均衡，并由此为塑化均匀提供保障。这个应变率的大小由螺杆与
机筒间的剪切应变力所决定，其剪切的应变率数值为：

其中：Δ――为剪切应变率（1/min）

D ――为螺杆直径（cm）

N ――为螺杆转速（r/min）

――为螺槽深度（cm）

由此可见，在保挤出量的要求下，可以在提高转速的情况下加大螺槽深度。此外，螺杆与机筒的间隙也
对挤出质量有影响，间隙过大时则塑料的倒流、漏流增加，不但引起挤出压力波动，影响挤出量。
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