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产品名称 双螺杆片材挤出机一个负责人有担当的企业

公司名称 苏州昆山恭乐橡塑机械有限公司

价格 2000.00/套

规格参数 品牌:GL
型号:GLS-65
0.6-0.8:6-8(kg/cm)

公司地址 江苏省苏州昆山市千灯镇秦峰南路1号

联系电话 0512-36808628-8015 15950186838

产品详情

 加料段采用低温，这是由加料段承担的“任务”决定的，加料段要产生足够的推力，机械剪切并搅拌
混合，如温度过度，使塑料早期熔融，不但导致挤出过程中的分解，而且引起“打滑”，造成挤出压力
波动，并因过早熔融，而致混合不充分，塑化不均匀，所以这一段温度一般用低温熔融段的温度要有幅
度较大的提高，这是因为塑料在该段要实现塑化的缘故，只有达到一定的温度才能确保大部分组成得以

塑化。

均化段的温度最高，塑料在熔融段已大部分塑化，而其中小部分高分子组成尚未开始塑化，就进入均化
段，这部分组成尽管很少，但其塑化是必须实现的，这时其塑化的温度往往需要更高。因此，均化段的
挤出温度有所升高是必要的，有些时候，可以维持不变，而赖以塑化时间的延续，实现充分塑化。机脖
的温度要保持均化段的温度或稍有降低，这是因为塑胶挤出筛板变旋转运动为直线运动，而且由于筛板
上的孔将塑胶熔体分散为条状物，在进入机头时必须在其熔融状态下将其彼此压实，显然温度下降太多
是不行的。机头承接已塑化均匀且由机脖压实的熔体塑料，起继续挤压使之密实之作用，塑胶在此有固
定的表层与机头内壁长期接触，若温度过高，势必出现分解甚至是焦烧，特别是在机头的死角处，因此

机头温度一般要下降。

目前挤出机中模口采用的温度升高、降低都有实例，一般模口温度升高可使表面光亮，但模口温度过高
，不但会造成表层分解，更会造成成型冷却的困难，使产品难于定型，易于下垂自行形变或压扁变形。

因此，尽管各种塑料的挤出温度的控制高低不一，但都有一个普遍的规律，即从加料段起到模口止，都
有一个温度从低－高－低的变化规律。如果挤出过程中温度控制的不合适

机头体 片材挤出机头种类较多,有鱼尾型、支管 型、衣架型等,我们选用鱼尾型机头

。带阻流器的鱼尾机头 1—机颈;2—阻流器   这种机头加工简单,制造费用低,对物料 适应性较广,物料易
于流动。由于熔体经过机颈的定型段,使熔体流为圆柱形。为了挤出成片材,就必须由圆柱形变换为窄缝型



。为此设计一段鱼尾形过渡段。另外考虑到挤出物料要在制品宽度方向上出料均匀一致,保证制品厚薄均
匀,扩张角不能太大。扩张角太大,则定型段长,物料在机头内停留时间长,易于分解,一般取扩张角80°～

100°

在工业上,各种生产工艺的不同处主要体现在聚合配方的不同和反应器的数量、类型、组合方式、内部结
构、散热方式的不同。各种工艺的技术关键在于如何解决两个问题:及时移走苯乙烯聚合时释放出的反应

热(约 700KJ��kg);处理粘度约为108
MPa��S的高粘度聚合物淤浆。这是两个相互关连的问题,后一问题常会增加前一个问题的难度。

双螺杆挤出机挤出片材模具设计应用    摘要 详细介绍了塑料片材成型机头的设计原理、结构和设计
要点,依据窄缝流道流速公式,探讨了窄缝流道流速的变化,通过加设阻流器达到使流速变化均匀的目的;并

介绍了阻流器的形式和上模唇的结构。    关键词 双螺杆挤出机 挤出片材成型 机头模具设计   塑料挤
出成型是塑料在挤出机中经过熔融、塑化,通过螺杆的转动,使物料流过挤出成型机头而制得连续的型材,

因此,挤出成型机头是挤出制品成型的关键部件。本文仅介绍片材成型机头的设计。 1 设计依据
挤出成型机头设计时应充分考虑到以下几点:

(1)机头内腔呈流线型,使物料充满机头流道并均匀挤出,避免有死角区,以防物料过热分解。 (2)机头成型部
分应保证物料挤出后具有规定的断面形状;根据所挤出的塑料物理性能,合理地设计成型部分断面形状。

(3)在满足强度条件下,机头结构应紧凑,与机筒连接处要严密,不漏料,易于装拆。
(4)机头选材要合理。机头材料应耐磨、硬度较高,流道处应镀铬,提高机头的耐磨性和耐腐蚀性〔1〕。 另
外,机头的结构尺寸与制品形状、加热方法、螺杆形状、挤出速度等因素有关。因此机头设计应综合考虑

各方面因素,使其满足工艺要求。 片材机头工艺要求: 片材宽度 150mm片材厚度 3±0.2mm制品要求
表面平整、光滑原料 改性聚丙烯挤出机型号 SJ80×15 螺杆直径 80mm机头连接形式 法兰连接 2

机头模具的设计 片材挤出机头最大特点是熔体流道宽而扁,熔融物料由圆柱形变成窄缝形经历了很大的变
化,最主要的问题是保证流体在流道宽度上速度均匀。设计必须依据物料的流变学理论进行,另一方面塑料
在窄缝式机头中的流动变化情况极为复杂,因此片材机头设计是以经验值为主〔2〕。2.1 机颈锥形流道 考
虑到加工的方便,机颈的流道设计成锥形。锥形流道锥度,应考虑以下三个方面:第一,物料流动平滑,入口处
无死角;第二,由于物料通过锥形流道时,受到剪切和拉伸,拉伸应力沿流动方向逐渐增加,锥角愈大,拉伸应力

变化愈大,熔体越易破碎;第三,从口模入口处各点流速分布看,锥角愈大流速分布愈不均匀
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