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产品名称 茂名石化PP 聚丙烯 F280M HT9025NX 茂名PP

公司名称 上海创井塑胶科技有限公司

价格 .00/件

规格参数

公司地址 上海市嘉定区华江路129弄7号J4651室

联系电话  15618935162

产品详情

聚合物工程系聚合物加工成型研究室 北京市北三环东路15号57信箱邮政编码：1000291长玻纤增强热塑

性复合材料的研究进展2长纤维和短纤维增强复合材料的比较玻璃纤维增强热塑性复合材料根据玻璃纤维

增强方式的不同,分为短玻纤(SFT)长玻纤(LFT)和玻璃纤维毡(GMT)增强三种类型。3长短纤维的比较长纤

维复合材料表现出比短纤维复合材料更佳的性能,可提高刚性、压缩强度、弯曲强度、耐蠕变性。另一个

显著特点是冲击强度成倍提高。GMT与玻纤增强热固性复合材料相比(SMC、BMC和TMC),具有加工工

艺简单,无环境污染,可回收利用等特点 。5SMC工艺图1 SMC（Sheet Molding

Compound）工艺6TMC工艺图2 TMC（Thich Molding Compound）工艺7熔融浸渍法 图4

热熔胶膜法预浸工艺原理1 - 下刮刀;2 - 纤维;3 - 上刮刀;4 - 顶纸放卷;5 - 压辊;6 - 牵引辊;7 - 顶纸收卷;8 -

产品收卷;9 - 冷却板;10 - 夹辊;11 - 加热板;12 - 底纸收卷9悬浮液浸渍法图5 悬浮液浸渍法制备玻璃纤维增强

热塑性树脂基复合材料10流态化床浸渍工艺流化床浸渍工艺是使每束纤维或织物通过一个有树脂粉末的

流化床,树脂粉末悬浮于一股或多股气流中,气流在控制的压力下穿过纤维,所带的树脂粉末沉积在纤维上,

随后经过熔融炉使树脂熔化并粘附在纤维上,再经过冷却成型段,使其表面均匀、平整,冷却后收卷。11长

玻纤增强热塑性复合材料新的 加工方法Truckenmüller和Fritz直接将连续无捻粗纱引入一台普通注塑机,在

注塑机上安装了一个塑化单元,直接注塑成型的玻纤增强PA66。Takeshi Moriwaki用短切玻纤与PA66直接注

塑,所用注塑机的螺杆和料筒是特殊设计的,螺杆由三部分组成:进料段、塑化段、计量段。塑化段的螺杆

是多螺纹的,而在料筒内壁开有四个平行的槽,这种结构的注塑机有利于纤维与聚合物熔体的混合,并降低

混合过程中纤维的断裂。13长玻纤增强热塑性复合材料新的 加工方法Krupp Wemer ＆ Pfleiderer公司采用

两台挤出机和一个特殊设计的浸渍混合头生产的LFT材料，纤维长度在0.8～4mm之间，平均长度2.5mm

。Dieffenbacher公司也开发了一种先进的长纤维增强热塑性复合材料的生产加工技术。其工艺过程是：通

过一个独特的挤出体系将粗纱和热塑性树脂塑炼，熔体混合物由挤出体系挤出后直接进入模具，压缩模

塑成型，此种材料称为MCA,MCA的性能与GMT相近。但MCA材料是一步加工成型，该工艺过程易于控



制，而且可以添加各种添加剂，成型压力低，工艺成本低。14长玻纤增强热塑性复合材料新的

加工方法Owens Coming和合作，通过挤出机采用传统的电缆包覆工艺制造预浸带，然后切成6mm的粒子

用于注射成型。该技术可以使注射成型产品的玻纤长度保持在6mm,从而在降低玻纤的断裂程度方面取得

突破。15克拉管图7 德国克拉管工艺制管现场 17连续长纤维缠绕增强塑料管材”专利北京化工大学发明

的“连续长纤维缠绕增强塑料管材”专利（专利申请号23）其主要特征是采用连续长纤维增强高密度聚

乙烯、聚丙烯和聚氯乙烯等热塑性塑料，缠绕成型制造承压塑料管，特别是大口径塑料管，设计压力可

达到1.2MPa，设计壁厚可比同类塑料管的壁厚减少10～50%，具有强度高（可达到环应力强度为20～30M

Pa）、成本低、质量轻的特点。18纤维包覆截面图8.连续长纤维增强热塑性塑料管材的纤维包覆截面示意

图19玻璃纤维增强热塑性复合材料在汽车 工业中的应用图10

玻璃纤维增强PP风扇叶21玻璃纤维增强热塑性塑料进气歧管图11 玻璃纤维增强热塑性塑料进气歧管

22大口经承压PE管道23●生产设备
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