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塑料挤出设备 塑料挤出机 挤出机厂家

 

塑料挤出机生产线渐渐成为中国挤出机巿场的主力

塑料挤出机加工是塑料橡胶工业为重要的加工技术之一。与注射技术相比，挤出加工具有高效、连续、
规模化效益显著的特点。近年来，巿场原料价格高涨，能源成本压力增大以及制品更高功能性需求等都
对挤出加工提出了更严格的要求，更精密、更高效、更节能成为挤出技术发展的典型特徵。 

中国从挤出机主机制造到全套生产线供应均有高性价比的全套解决方案。 从主机及其塑料制品区分，中
国可以制造的挤出机包括单螺杆挤出机，适合于加工各种材料及各种结构的板、片、膜、丝、棒等产品
；平行异向旋转双螺杆挤出机和锥形异向旋转双螺杆挤出机，适于加工温度敏感性材料，如PVC板、管
、异型材等；平行同向旋转双螺杆挤出机，适于原料共混、填充、脱挥、改性、造料，增加一定装置如
熔体泵，可用于直接成型；适于高填充料生产的磨盘挤出机、往复螺杆挤出机等。
近年来，随着辅助设备与模具技术的不断成熟与发展，挤出生产线渐渐成为中国挤出机巿场的主力。

塑料挤出机 挤出机设备 橡胶挤出机

 

塑料波纹管挤出机生产线设备包含哪些?

1) 挤出机。一般采用等距不等深、长径比为20 ~ 25简便性通用单螺杆挤出机。螺杆转速控制在30
~60r/min。若用粉状pvc直接成形应选用平行异向或锥形双螺杆挤出机。



2) 挤出机头。为波纹管挤出机头，它由机头体、调节螺钉、分流锥支架、 锁母、口模、气塞棒、芯棒、
芯轴、进气管等组成。接长的芯棒轴伸进成形模内，管坯由机头伸出的芯棒支承，管坯内孔被伸出的
。气塞棒堵住，压缩空气从口模芯棒吹出。

由于坯管前端堵塞，橡胶挤出机，压缩空气在气塞棒 段把坯管吹大，管坯在带内波纹的模块
中成形为波纹管。务必注意 的是挤出模的伸出气塞棒和堵气塞务必 在成形模块的中心线上，不可偏离中
心，并且口模伸人定型模块段的长度务必大于一块成形模块的距离，以保证上下模块闭合后再成形制品
，挤出机厂家，且上下成形模的环形槽务必对正不可以错位。

3) 波纹管成形装置。波纹管成形装置由成形模具、传动系统和控制系统组成。成形模具
由数十对上下对开的连续吹塑模组成，上下模采用履带式分别固定在两传动带上。当传动系
统带动模具转动时，上下模具重复进行闭合一 打开动作。成形模具闭合构成圆形管子的成形
腔;模具打开，制品脱模。由于波纹成形装置 同时还有牵引作用，因此成形装置的速度要稳
定，且应无级调速。成形波纹管的运行线速度
一般控制在lOm/min之内，不可以太快。胀管坯用的空气压力为〇.
〇2MPa左右，吹塑压力应保证管坯完全吹塑到与对合的定型模内壁
贴合，且达到波纹形状完整无缺。成形模温度为50T左
右，一般采用水喷淋或吹冷制。当波纹管连接处的
直线段不需要波纹时，可依据长度需要在成对的半圆块
上不加工波纹，而是做成平直半圆形，半圆大小依据接 头直径而定。

塑料挤出机 挤出机设备 橡胶挤出机

对于塑料挤出机械过程的基本机理，棒材挤出机厂家，简单来说就是一个螺杆在筒体中转动并把塑料向
前推动。螺杆结构就是一个斜面或者斜坡缠绕在中心层上，其目的是增加压力以便克服较大的阻力。就
挤出机而言，工作时有三种种阻力需要克服:一是摩擦力，它包含固体颗粒(进料)对筒壁的摩擦力和螺杆
转动前几圈时(进料区)它们之间的相互摩擦力两种;二是熔体在筒壁上的附着力;三是熔体被向前推动时其
内的物流阻力。

挤出机按其螺杆数量可以分为单螺杆、双螺杆和多螺杆挤出机。目前以单螺杆挤出机应用为广泛，适宜
于一般材料的挤出加工。双螺杆挤出机由于具有由摩擦产生的热量较少、物料所受到的剪切比较均匀、
螺杆的输送能力较大、挤出量比较稳定、物料在机筒内停留长，混合均匀。

锥形双螺杆挤出机具有强制挤出、高质量、适应性广、寿命长、剪切速率小、物料不易分解、混炼塑化
性能好、粉料直接成型等特点，温度自控，真空排气等装置。适用于管、板、异形材等制品的生产。

单螺杆挤出机无论作为塑化造粒机械还是成型加工机械都占有重要地位，近几年来，全自动挤出机厂家
，单螺杆挤出机有了很大的发展。目前德国生产的大型造粒用单螺杆挤出机，螺杆直径达700mm，产量
为36t/h。单螺杆挤出机发展的主要标志在于其关键零件——螺杆的发展。
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