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前言

　　塑料挤出成型工艺是塑料制品成型加工运用最多、最广泛的工艺技术之一。
采用挤出成型工艺可制备塑料管材、板（片）材、带材、型材、棒材和单向拉伸制品等。
其技术成熟、用途广泛，涉及塑料品种多样。
在国民经济建设、国防建设和人们日常生活中发挥了愈来愈大的作用，已成为国民经济建设、国防建
设和人们日常生活中不可缺少的工艺技术之一。
近年来随着高新技术在挤出成型工艺中的应用，使这一技术得到了高速发展，呈现出光明的发展前景
。
　　为了普及塑料挤出成型工艺基础知识，宣传并推广近年来挤出成型工艺技术研究与应用成果，我
们组织编写了《塑料挤出成型入门》一书。
在详细介绍塑料挤出设备、挤出模具和挤出工艺与操作规程的基础上，重点介绍了塑料粒料、管材、
板(片)材、棒材、型材、单向拉伸制品和挤出流延膜的成型方法。
并按照原材料与配方、制备方法、工艺条件的编写格式，对每一制品作了详细论述。
内容涉及各种塑料挤出制品，是塑料材料研究、制品设计、成型加工、销售管理和教学人员参考用书
，也是技术工人与初学者自学的良好教材。
　　本书突出实用性、先进性和可操作性，理论介绍从简，实际操作和实例介绍从详，语言通俗易懂
，凡具有中等文化程度而无专业知识人员，均可读懂学会。
若本书出版发行能促进我国塑料工业技术进步，作者将感到无比欣慰。
　　由于编者水平有限，文中不妥之处在所难免，敬请批评指正。
　　编者　　2009年1月
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内容概要

本书在介绍塑料挤出设备、挤出模具和挤出工艺与操作规程的基础上，重点介绍了塑料粒料、管材、
棒材、板（片）材、型材、单向拉伸制品和挤出流延膜的成型，并按原材料与配方、制备方法、工艺
条件的格式对每一制品进行了详细论述。
本书实用性和可操作性强，内容翔实、图文并茂，可作为塑料加工的初学者和技术工人的良好教材，
也是从事塑料加工、产品设计、管理等人员的参考用书。
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章节摘录

　　流延是制取薄膜的一种方法。
制取时，先将液态树脂、树脂溶液或分散体流布在运行的载体（一般为金属带）上，随后用适当方法
将其熟化，最后从载体上剥取薄膜（GB2035-1980）。
现在，流延的概念发生了变化。
流延膜生产工艺是树脂经挤出机熔融塑化，从机头通过狭缝型模口挤出，使熔料紧贴在冷却辊筒上，
然后再经过拉伸、分切、卷取。
　　目前我国塑料薄膜的生产还是以吹塑法为主，流延法也有一定的发展。
流延法成型方式易于大型化、高速化和自动化，生产出来的薄膜透明度比吹塑薄膜好，厚薄精度有所
提高，薄膜均匀性好，强度也高20％-30％，可用于自动包装，但所需设备投资较大。
　　流延薄膜所用树脂主要有PP、PE和PA等，PS、PET主要是用于双向拉伸薄膜，在流延成型中有时
也有使用。
　　8.1.1流延成型设备　　流延薄膜典型的成型设备由挤出机、机头、冷却装置、测厚装置、切边装
置、电晕处理装置、收卷装置等组成。
　　（1）挤出机挤出机的规格决定薄膜的产量，规格较大时也可用200mm的挤出机。
由于流延薄膜的高速化生产，因此，挤出机规格至少选择90mm。
螺杆结构，根据原料不同，选择方法与吹塑成型相同。
螺杆的设计决定了树脂的熔融质量，机头对树脂熔融质量要求较高，因此螺杆多采用混炼结构。
一般长径比为25-33，螺杆压缩比为4。
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