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前言

　　用挤出机挤出成型的塑料制品，在塑料成型加工总产量中占有较大比例。
这是因为这种生产成型塑料制品的方式，具有设备比较简单、生产技术操作容易掌握、项目开工投入
资金少、产品生产成本费用低等特点。
所以，近十几年来，用挤出机挤出成型塑料制品生产发展很快，这种类型塑料制品生产厂遍布国内各
地。
　　在塑料制品挤出成型生产过程中，常会遇到设备故障、制品质量问题及生产不能顺利进行等多种
难题。
本书是根据挤出成型塑料制品生产过程中所涉及到的原料、设备、模具、工艺及制品质量等故障，结
合生产中的实例，用简明、通俗易懂的语言，重点介绍故障产生的原因及排除方法。
所涉及的数据比较准确、可操作性强。
可供塑料制品成型加工企业技术人员、操作工、设备维修及有关人员学习参考。
　　第6章所介绍的一种新产品——聚偏氟乙烯压电薄膜，是一种新型高分子敏感换能材料。
目前，国内已有厂家生产，已有多个大专院校和科研部门对此种产品进行开发、研究和试用。
用此种薄膜制作的新型传感器已有批量生产。
　　参加本书编写的人员有张丽珍、季丽芳、李洪喜、周恩会、张艳萍。
书中内容涉及面较宽，由于水平有限，书中存在不足之处，恳请广大读者批评指正。
　　编著者
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内容概要

　　《塑料挤出成型故障诊断》根据挤出成型塑料制品生产过程中所涉及到的原料、设备、模具、工
艺等方面，结合生产中的实例，详细介绍了塑料制品挤出成型生产中常见的设备故障、制品质量问题
，以及生产不能进行等多种故障现象产生的原因及排除方法。
涉及的数据准确，可操作性强。
可供塑料制品成型加工企业技术人员、操作工、设备维修及相关专业技术人员使用。
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章节摘录

　　第1章　概述用挤出机成型的塑料制品，如塑料薄膜、管材、板、片、异型材、丝、电缆、包装
带、棒、网、复合膜等，在塑料制品加工行业中，是一种产量最大（约占塑料制品总产量的1／3）、
生产费用较低、生产操作也较容易掌握的加工生产方式。
挤出机挤出成型的塑料制品广泛应用在国防工业、交通运输业、机电产品、建筑材料、农业、科教卫
生和日常生活用品中，已成为人们日常生活和国民经济发展中不可缺少的一种重要物品。
塑料制品挤出成型的生产特点如下：1）挤出机设备结构比较简单、造价低、挤出成型制品所用生产
线的投资比较少。
2）可连续化生产，生产效率高。
3）挤出成型塑料制品的长度可按需要无限延长。
　　4）挤出成型制品的生产操作比较简单，产品质量比较容易保证，生产制品的成本比较低。
　　5）挤出机生产线占地面积较小，生产环境比较清洁。
　　6）挤出成型生产设备电的主机是挤出机，这种设备应用范围较大，可挤出多种热塑性塑料成型
制品，以及可用于塑料树脂的混合、塑化、造粒等。
　　7）挤出机的维护保养和修理也比较简单容易。
　　1.1　塑料制品挤出成型生产过程　　按塑料制品挤出成型用料配方的要求，把各种符合要求的主
料、辅料计量后，按工艺要求顺序加人混合机内搅拌混合，直至多种掺混料混合均匀。
混合均匀的原料经冷搅拌降温（低于45℃）后，投入到挤出机料斗内，料斗内的原料经由机筒的进料
口进入挤出机的机筒内。
（对PVC粉料，应先经混炼挤出造粒后，再投入到挤出机内。
）　　随着螺杆的旋转，原料被强制推向机筒前方。
由于机筒前面有过滤网、多孔板和成型模具的阻力，再加上螺杆螺纹容积的逐渐缩小，使机筒内的原
料向前移动的阻力随着前方料量的增加而越来越大，即原料的受压力越来越大；
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