
来图来样定做各种线槽挤出模

产品名称 来图来样定做各种线槽挤出模

公司名称 绍兴县敬业模具有限公司

价格 .00/个

规格参数 主要加工设备:数控机床
加工设备数量:20
加工能力:100

公司地址 中国 浙江 绍兴市 绍兴市偏门外五洋桥

联系电话 86 575 88337695 13957556237

产品详情

主要加工设备 数控机床 加工设备数量 20
加工能力 100 工艺类型 挤压成型模
模具分型面数目 多个分型面 型腔数目 多型腔模具
模具安装方式 固定式模具 适用范围 其他
质量体系 ISO9001 排列方式 卧式
模具材质 3CR13

我国塑料异型材挤出模的发展概况

摘 要：概述我国挤出模随着塑料门窗行业发展的历程，分析与进口先进挤出模的差距。提出挤出模专业生产应与大型型材生产
企业共同努力，加强理论和实验研究，进一步提高国产挤出模水平，促进我国塑料异型材门窗行业更加健康地发展。关键词：
塑料异型材；挤出模；塑料门窗 1.塑料门窗行业发展迅猛 十多年来，我国塑料门窗行业发展虽有过几次大起落，但在同仁们的
共同努力下，始终处于技术不断地进步和市场不断拓展之中。近几年，由于国情的需要和国家政策导向，又一次获得了迅猛发
展的机遇，现已形成了相当的行业规模。据有关统计报道，1999年全年消耗的塑料异型材在30万t以上，生产塑料门窗3000～400
0万m�，比1998年增加50%以上。现国内进口和国产塑料异型材生产线的总数超过2500条，异型材生产能力已突破100万t，已
建成十余家10000t以上的大型或超大型塑料异型材生产厂。门窗生 产能力超过1.2亿m�。塑料异型材挤出模(以下简称挤出模)
是塑料门窗的关键技术之一。我国挤出模的生产正是随着塑料门窗行业的发展而发展。2.挤出模的发展历程和现状 长期以来，
塑料异型材挤出成型加工，在我国塑料加工工业中一直是相对薄弱的一个门类，所使用的是单螺杆挤出机，挤出模在较低的速
率下(1m/min左右)生产截面相对简单的异型材。自80年代中期开始，为加速发展塑料门窗工业，我国开始大量进口国外先进的
双螺杆异型材 挤出成型生产线。这样，花费数十亿美元，把我国塑料异型材的生产水平提高了一个档次。然而，发展塑料异型
材门窗生产对挤出模的需求量大。而随挤出机组引进的几付或十几付挤出模，远远满足不了建筑门窗市场变化和发展的需要。
当时，能适应这些先进挤出机组要求的挤出模，国际市场价格每付约3～4万美元，甚至更贵。而国内不能很好地配套，成了制
约进一步发展的主要因素之一。这一状况及其形成的商机促进了挤出模的研究与开发工作。也正因为如此，国内关于挤出模的
研究和开发工作，基本以进口挤出模为样本开展，测绘仿制的多，实验性研究的少，机理性研究和探索更少。而挤出模的实践
性很强，至今还没有形成严
格的理论和固定的模式。我国挤出模的设计与制造在引进的国外先进挤出模和一些大学积极的参与下，获得了迅速的发展。



但是，挤出模的设计要解决模塑料流动的非牛顿特性以及模塑型坏离模膨胀、牵引变形和冷 却收缩等综合作用的问题；并受到
挤出机组(主要为螺杆、螺筒)，模塑料配方(包括配方组分和混合状况)和操作工艺(温度、速度、冷却水和真空度)等多方面的影
响。因此，仅仅简单的测绘仿制是很难真正设计出高质量挤出模的。尤其面对复杂的异型材和原料配方的不断改进和发展，以
及对异型材产品质量和生产效率要求的不断提高，就更加显现出理论和实验的缺乏。另外，局限于感性的经验，过多地依赖于
反复的调试修模，所造成的必然是较多的失败和调试修模过程中大量的人力、能源和原材料浪费，也很难稳定地获得高质量的
挤出模。然而，市场需求有着巨大的推动力，十多年来，我国的挤出模随着塑料门窗行业的发展，已形成了相当大的生产能力
。据了解，目前国内每年挤出模实际交付使用超过200套的制造商已不止五六家，此外还有更多的模具厂提供了大量的挤出模
。1999年，国内生产的挤出模实际交付使用的总数已超过3000套。并且除单一熔体挤出的单腔挤出模之外，还制造出了一模多
腔、双色共挤、软硬共挤、后共挤、再生料共挤出和低发泡钢塑共挤等各类挤出模。挤出模的塑料异型材生产速度也不断地得
到提高，国内领先的挤出模已经实现了主型材2.5m/min以上的挤出速度。计算机高技术手段的应用进一步促进了我国挤出模的
发展，现已开发成功了实用的挤出模cad系统，并和线切割数控机床连接，实现了cad/cam集成；使用了慢走丝四坐标线切割机
床(其中进口十多台)和进口的磨料流挤压研磨抛光机床加工挤出模模腔，大大地提高了生产效率和制造精度。模具行业于1998
年制定并发布实施了塑料挤出模行业标准-jb/t8744-8746-1998，这更是成熟的表现。3.与进口挤出模的差距
虽然我国的挤出模已形成了相当大的生产能力，但与进口的先进挤出模相比，还存在着一定的差 距。因此，尽管进口挤出模的
价格高出国产挤出模五六倍，甚至十多倍，每年还是有上百套挤出模进口。国产挤出模与进口先进挤出模的差距主要表现在以
下几个方面： (1)进口的先进挤出模的异型材挤出速度高于国产挤出模。异型材挤出速度除受到挤出模的影响外，还受挤出机
组、型材配方和一些工艺条件的影响，由于进口的挤出模都和进口的塑
料异型材生产系统相配套，所以能保证稳定高速挤出。进口挤出模主型材的挤出速度从80年 代的2m/min，到90年代的2.5m/min
，直到目前的3m/min，一直在不断地提高(据有关资料介绍，国外单孔挤出模主型材的挤出速度在不采用内冷却的情况下，已
达到了5m/min)。国产挤出模则是从1.5m/min左右提高到2m/min，领先的国产挤出模主型材的挤出速度已达到了2.5m/min以上
，但将其作为一个可保证的稳定水平还有待进一步努力。 (2)进口的先进挤出模所生产的塑料异型材截面的规整程度比较高。
这不仅是指型材的外形，整个壁厚的均匀程度、内筋和功能结构的规整程度都较高。国产挤出模虽然所生产的型材基本上符合
gb8814-98的要求，但不少在保证型材稳定的高规整程度方面还不理想。 (3)进口的先进挤出模工艺调整较方便也较稳定可靠，
因而便于实现较低的废品率。这是与进口塑料异型材生产系统的配套分不开的。
(4)进口挤出模有较合理的材质选用，标准件、专用件都比较讲究，外观显得更精制，操作
起来显得更方便和稳定。4.挤出模的改进 实际上，十多年来进口挤出模也是处于不断的改进之中。我国前后引进了许多国家不
同的挤出模产品，所涉及的国家主要有德国、奥地利、意大利、美国，还有加拿大、西班牙、日本、韩国以及我国台湾地区等
，所涉及的公司更有几十家之众。这些进口的模具之间，不但在性能上，而且在结构方面都有很大的差异，因而造成国内不同
厂家制造的挤出模之间也具有不同的结构 特点。受到近期进口挤出模的影响，国产挤出模结构也出现了一些明显的变化。例如
，在挤出模头设计方面：模腔多数从纵向分块改为横向分块；内筋从连接外壁一起供料，多数改为型芯内单独供料；多数增加
了局部结构的单独供料和阻流筋设计等。在定型模设计方面：很少再设计全干式真空定型，一般都采用干湿混合式真空定型，
而且干式定型套的长度越来越短；水箱的设计曾出现过喷淋式、涡流式、直流式等多种结构形式。这些变化在很大程度上反映
了国产挤出模的技术进步，但也进一步说明了挤出模至今并没有固定的模式。对于进口挤出模的各种结构和制造方法，不宜不
加分析、不讲条件地仿制。 例如，对于挤出模头模腔的纵向分块，虽然制造过程相对复杂一些，但却方便试模调整，更适宜于
构造内部有复杂结构的异型材模头。单独供料虽然增加了局部料流调节的稳定性，但也增加了更换模头时清料的难度，对于内
筋或交叉内筋较多的型材，采用镶件结构可能更适宜。再例如，关于减少干式真空定型套，这有利于定型模的设计与制造和提
高冷却效率。但是定型套冷却型材，对避免冷却水直接接触型材可能造成的急冷和冷却不均现象，也不是没有益处的，关键是
合理确定所需长度以及定型模的总长度。确定定型模长度ld的理论公式为：ld=ε1�ε2�vt(1)tc=f(h2，tm，tw，te，αp)(2)
式中：ε1--反映定型模本身对冷却效率影响的壁温系数；ε2--定型模本身对冷却效率影响的冷却效率系数； vt--型材牵引速度
；tc--最小理论冷却时间；h--型材壁厚；tm--入口型材温度；tw--定型模壁温度；te--出口型材温度；αp--挤出塑料热扩散系数
。 由此可知，定型套长度和定型模总长度主要取决于型材壁厚h和型材的牵引速度vt，并受到定型模自身结构(包括水箱结构)和
型材挤出成型工艺参数的影响。因此，要获得合理的定型套和定型模总长设计，必须根据型材壁厚h和型材牵引速度vt的要求，
掌握定型套及水箱的冷却效率和型材挤出成型工艺的要求。仅仅简单的测绘仿制显然是不适宜的。有时我
们应该考虑到，商业上的成功与技术领先不是可以完全划等号的。 总之，十多年来大量引进的许多国家的挤出模，给我们学习
国外先进的挤出模技术提供了极好的机会，但由于缺少理论和实验研究，加之配套条件不充分，国产的挤出模和进口的先进
挤出模相比，始终存在着一定差距。5.加强挤出模和型材企业间的协作 目前，我国快速发展的塑料门窗行业，已经形成了十分
激烈的竞争局面。在全国市场多样化及个性化发展的大趋势中，建筑物的地区差异更是对建筑门窗提出了特别强烈的多样化和
个性化要求，这些对挤出模无论在数量上还是质量上都提出了更高的要求。另一方面，国内挤出模通过十多年的发展，已经形
成了不少有相当实力的企业，他们已经有能力投资于挤出模技术的深入研究和开发。而且国内已建成的十多家万吨以上的大型
或超大型型材生产厂，出于企业发展的安全性考虑，也已经开始了对挤出模技术的投入。因此，深入开展有关挤出模技术的理
论和实验研究，进一步消化吸收进口挤出模的先进技术，从基础上提高国产挤出 模的水平，从而全面提高我国塑料异型材及其



门窗制品的整体水平，真正开发出中国体系的塑料门窗，应该提到整个行业继续发展的议事日程上来。 这里有两方面的问题，
一方面，作为专业的挤出模生产厂家，有必要开展对挤出物流变学测试和实验研究。应该建立完善的挤出模实验系统，这不同
于一般的挤出生产线，而应在挤出生产线基础上配备有全面的模头压力和温度、冷却水温和水压及真空数据等测试手段的专用
挤出模实验系统，通过在流变学和传热学等理论指导下的挤出模实验研究，将感性的经验数据化，这样才能正确地消化吸收进
口挤出模的先进技术，合理地运用成功的经验，稳定地提高挤出模的设计水平，更好地为塑料异型材生产厂家服务 。 另一方
面，我们发现国外大部分塑料异型材生产商，都是将挤出模作为自身产品体系的一部分加以发展的，有时也向外部公司购置部
分挤出模，那只是作为自身不足的一种补充。而且，不但大公司如此，一些中小公司也是这样。例如意大利一家拥有18条异型
材生产线，年产400多个不同品种，3000t异型材的公司，挤出模均由本公司模具车间加工制作(该车间仅30m�左右，3名模具工
人，效率极高)。可能是因为我国塑料门窗行业依靠引进，发展得过于迅猛，目前我国的塑料异型材生产厂家，不但中、小型
企业，就是一些大型企业也几乎都未能形成自我发展的完整体系。却形成了一个完全依附于塑料异型材门窗行业发展，又完全
独立的挤出模分支行业。这种情况在行业的进一步发展中应该，也必然会有所改变。因为挤出模不但是塑料异型材门窗企业发
展的基础，而且挤出模与整个塑料异型材生产体系中的各个方面(截面设计、原材料配方、挤出机组等)之间的相互影响都非常
强烈，以至在塑料异型材的挤出生产中，挤出模对原材料成本、挤出能耗、生产效率、产品废品率、型材外观质量和内在品质
等方面都会产生不同程度的影响，只有综合考虑，合理安排才能取得最佳效益。这就需要挤出模与型材生产企业有更加密切的
关系。有一定规模的型材企业应该考虑或者发展自己的挤出模生产厂，或者让挤出模企业以一定的形式加入到自身企业中来。
在日趋激烈的市场竞争中，我们会越来越清楚地看到这一变的重要性，更加全面深刻地体会到挤出模水平对塑料异型材门窗行
业发展的决定作用。 在我国加入wto之后，世界顶尖级的塑料门窗企业已纷纷进军我国市场，他们或在我国设立窗口企业或派
人驻点设立联络处。他们都具有完整的产品开发体系，推出的是完善的门窗系统或房屋建筑系统。我们面临的将是更高层次的
竞争，需作出更大的努力。
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