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内容概要

　　本书是全世界第一本系统、全面地介绍陶瓷材料挤出成型技术的书籍，介绍了结构陶瓷、日用陶
瓷及高技术陶瓷的挤出成型技术。
本书分别对挤出成型技术的历史，挤出成型的原理，挤出成型坯体材料的流变学特性，挤出成型的添
加剂，挤出成型的摩擦学原理及磨损防护，挤出成型主要部件(如模具、压力头、螺旋绞刀、内衬、抽
真空系统等)，以及对挤出成型的计算机模拟做了详细的论述。
每一章的内容由该方面的欧洲著名专家学者执笔。
本书是陶瓷材料挤出成型(包括砖瓦挤出成型和高技术陶瓷挤出成型)工程和工艺方面很好的教科书，
适于该方面的管理人员和工程技术人员学习和查阅；同时该书也可作为大专院校和研究单位的陶瓷制
造工艺与材料、陶瓷机械设备和建筑材料与装备专业的教学科研参考书。
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章节摘录

版权页：   插图：   从垂直螺旋绞刀挤出机过渡到卧式螺旋绞刀挤出机有两个根本的原因：在那时垂直
螺旋绞刀挤出机的供料还是用手工来完成的，这是非常累人的；而且挤出机的驱动无论是安排在顶部
还是底部都是有问题的。
 另一方面，带有纵向出口的垂直螺旋绞刀挤出机仍有着如下的优点，即在生产砖坯时几乎没有显示出
任何值得注意的、由螺旋绞刀和黏土原料的流动引起的分层现象。
被推到泥缸下部的黏土原料通过在底部的旋转向前而朝向机口（模具），被强制性地挤向侧面的出口
。
由于方向上的改变，黏土原料从先前纵向方向的流动转变成一个横向的方向。
正因为“黏土泥条”在挤出机内部还要转向，任何由于黏土原料的流动运动而引起的分层在挤出的泥
条中几乎看不到了，因此垂直螺旋绞刀挤出机在实质上能够生产无分层现象的砖坯。
 当卧式螺旋绞刀挤出机在被使用时，这种情况就突然地发生了变化。
单叶片螺旋绞刀的旋转运动产生了两股缠绕在一起的、带有光滑表面的螺旋状泥条，在其表面上有着
黏土矿物明显的平行定位。
在那时还没意识到这两个表面必须通过一个合适形状的末端螺旋绞刀（即螺旋绞刀头——译者注）和
压力头（机头——译者注）来使其重新愈合。
因此，在砖坯上S形裂纹和环形分层成为了可见的缺陷。
所以对于从垂直式螺旋绞刀挤出机到卧式螺旋绞刀挤出机的过渡，专家们的意见是有分歧的。
尽管某些专家认为这是进步，确实使大规模工业化制砖生产成为可能，而另一些专家们则认为，这是
所有祸害的根源（这里是对砖的质量而言——译者注）。
 自从1855年采用了螺旋绞刀挤出机以来，也就是说在过去的150年里，在挤出砖坯上产生的纹理或分
层的问题已成为挤出成型的主要问题，甚至在今天仍然没有完全被解决，人们感觉到这一有争议的话
题成为了讨论中的永久性话题。
这也成为众多出版物的论题。
 然而，这并没有阻止螺旋绞刀挤出机凯旋式的发展。
尽管如此，依然必须要进行大量的设计工作和细节的研究，以便达到现今的先进技术的发展水平，这
已在第2章中分别做出更详细的叙述。
大约在1870年制造的垂直式螺旋绞刀挤出机，即所谓的“悬浮式挤出机”进入市场，成为了后来的排
水管挤压机的先驱（图5.18）。
 抽真空挤出成型的实际应用大约于1920年在美国开始，而在欧洲则从1932年才开始采用抽真空挤出成
型。
 在美国于19世纪末就已经知道硬塑挤出成型的基本原理，然而欧洲仅于1960年在英格兰才第一次使用
硬塑挤出成型，而在德国于1967年由翰德乐（Handle）公司以联合真空硬塑挤出机的形式开始提供这
类设备。
硬塑挤出成型方法的性能特征是砖坯具有高的抗压强度，能够在挤出成型之后直接码到窑车上。
在硬塑挤出成型的早期，所做的努力是尽可能完成硬的挤出成型，有时挤出压力等级高达80bar。
而如今的理念是：挤出砖坯的硬度正好达到所需要的硬度即可，并且发现挤出压力达到大约25bar以上
时，就能够满足硬塑挤出成型的要求，当然这取决于原材料的特性。
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