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内容概要

　　本书共分为10章，前4章主要介绍了铜铝的精炼、制杆、拉线、退火、绞线工序的工艺技术、加工
原理、晶体结构变化及理论分析，导体类型和绞线过程中单线的变形；第五、六、七章介绍了绝缘材
料和护套的加工；第八章对绝缘线芯成缆、线芯变形进行了分析；第九章对绕包、装铠、编织、金属
护套等护层制造技术和工艺进行了介绍；第十章对双金属线、金属的挤压包覆、新型架空导线、矿物
绝缘电缆的型式、制造方法、制造工艺进行了介绍。

　　本书是作者多年从事电缆生产的实际工作经验和教学心得的总结，实用性强，可供电线电缆制造
行业工程技术、管理人员和技术工人学习，也可供大专院校相关专业师生学习，还可供电缆检测及应
用的专业技术人员参考。
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章节摘录

　　在加料段，树脂和各种配合剂混合，进入熔融区时开始熔化，硅烷和催化剂液体的扩散速度随温
度升高而加快。
在熔融区前半段引发剂开始分解，物料在前进过程中温度上升，接枝剂引发活化；在均化段，为增加
引发剂的分解完成接枝，温度应急剧上升。
接枝的温度在200℃左右，最后接枝的物料通过机头成型于导体上。
　　一步法工序少，制品质量容易保证，但需要增加计量供料系统和特殊结构的挤塑机，所以这种方
法应用较少。
　　为改进一步法需要特殊设备的不足，又相继开发了固相一步法和固化硅烷工艺等一步法的派生工
艺。
固相一步法工艺是将硅烷通过白炭黑等载体渗入到聚乙烯基料中去。
固化硅烷工艺是为了改进硅烷送料方式，将液态硅烷吸附在多孔性聚丙烯塑料或聚乙烯塑料中，形成
固化硅烷。
在聚乙烯挤出塑化熔融过程中将固化的硅烷释放出来，在挤塑机中完成塑化、接枝最后成型到导电线
芯表面。
　　3.共聚法　　共聚法是基于两步法和一步法优点的开发而成的。
这种方法是在传统的高压聚乙烯反应釜中使乙烯与硅烷共聚单体发生共聚反应，使乙烯基硅烷均匀地
分布于聚乙烯分子链中，得到乙烯硅烷共聚物（EVS共聚物），其与二步法接枝化合物在结构上基本
相同。
　　由于硅烷共聚物的制造是在聚乙烯反应釜中进行的，所以它能够确保高的清洁度，而且也避免了
接枝时过氧化物残渣的污染问题。
硅烷共聚物更为主要的优点是，在聚合反应时因为硅烷共聚单体一次投入，实现了交联晶格的有规则
分布，所以所需的硅烷量要比硅烷接枝化合物需要的硅烷的含量低。
由于共聚法工艺的先进和独特，制得的硅烷交联聚乙烯料具有以下优点：　　（1）抗湿能力增强，
贮备稳定性大大提高，贮存时间一般可超过一年。
　　（2）共聚法交联聚乙烯加工过程中，混入的游离物及杂质极少，材料的清洁度高，这也提高了
聚乙烯绝缘的电气绝缘和力学性能。
　　（3）可以在普通挤塑机上加工，而且产生的气体较少，成型加工稳定性好。
　　该工艺只适用于低密度聚乙烯，生产设备投资大，技术要求高，是其不足之处。
　　除以上介绍的方法外，还有其他的硅烷交联生产方式，其中除一步法设备投资较多、共聚料材料
价格较高外，其余均可利用原有设备进行生产，并且都具有生产工艺简单、成品率高、生产成本低等
优点。
　　三、挤塑工艺　　1.二步法硅烷交联料的挤出　　加料之前要使A料和B料均匀混合，进入挤塑机
后在塑化熔融过程中A料、B料还要进一步混合。
 　　&hellip;&hellip;
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