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内容概要

　　本教材对常见的典型成型机械进行了较详细的阐述。
全书共分9章,以单螺杆挤出机、双螺杆挤出机、塑料挤出成型辅助机械、塑料注射成型机、塑料吹塑
成型机、塑料压延成型机、塑料压制成型机、混合机械等主要成型方法进行章节编排。
本教材针对材料成型与控制工程专业的培养目标的要求，以讲授各种成型设备的工作原理、结构性能
为主,适当讲述强度设计、选型等。
本书可作为材料成型与控制工程专业的专业课教材,也可供塑料成型机械的有关技术人员参考。
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章节摘录

版权页：   插图：   3.4双螺杆挤出机的主要技术参数 TSE（主机）的主要技术参数是用以表征其主要技
术特征的定量化指标，包括螺杆直径、螺杆长径比、螺杆转速范围、产量、挤出机的驱动功率和加热
功率、中心距等。
有的还标明每根螺杆可承受的最大扭矩、设计机头压力和推力轴承寿命等。
 3.4.1螺杆直径 TSE的螺杆直径D是一个基本而重要的参数，其大小在很大程度上反映出挤出机规格和
产能的大小。
当螺杆转速一定时，D决定了螺杆的圆周速度，进而决定了螺槽中物料的剪切速率以及螺杆外径和机
筒内壁之间间隙中的剪切速率；当机头压力一定时，D基本决定了螺杆的轴向推力，进而决定了止推
轴承的规格和数目。
 平行TSE各功能段的螺杆直径一般是相等的。
如果某些功能段的螺杆直径与其他段不同，则应特别标明。
锥形TSE的螺杆直径有大端直径和小端直径之分，在表示其规格时，用小端直径。
目前，可制造出直径小于18mm的TSE，又可制造出直径大于400mm的TSE。
直径40mm以下的同向TSE主要用于聚合物改性实验研究，直径150mm以上的同向TSE多用于石化企业
的聚烯烃混炼造粒，直径40～150mm的同向TSE用于中小规模的配混料生产线。
 TSE的螺杆直径D主要根据产量大小和制品截面大小来确定，如有标准系列可循，应选择标准系列上
规定的或与其相近的螺杆直径。
此外，还应考虑减速箱输出轴的中心距和槽深。
 3.4.2中心距 在设计TSE时，从制定总体方案到具体结构设计，两根螺杆的中心距都是一个重要参量。
平行TSE螺杆的中心距前后一致，而锥形TSE的中心距是个变量。
当螺杆直径给定时，螺杆中心距决定了两螺杆的啮合程度，进而大体决定了物料的输送机理和最大理
论输送量。
当螺杆中心距给定时，传动系统输出轴（与螺杆相连）及有关齿轮的尺寸就确定了，螺杆上的有效扭
矩也随之确定。
此外，当螺杆中心距给定时，承受轴向力的推力轴承的外径就确定了，机头设计压力也随之确定。
 3.4.3螺杆长径比 螺杆长径比指螺杆上有螺纹部分的长度L（有效长度）与螺杆直径D之比，它在一定
程度上反映出TSE的规格及其性能。
锥形TSE的螺杆直径是渐变的，其螺杆长径比用螺杆有效长度和平均螺杆直径之比来表示。
平均螺杆直径是大端直径和小端直径的平均值。
对于TSE来说，长径比这个概念已没有在SSE中那么重要，除了适于特定的任务外，已不是长径比越大
，产能就越高。
TSE的生产能力更多取决于螺杆直径、螺杆转速、螺杆构型和加料量。
 我国行业标准推荐的用于一般配混料作业的同向双螺杆的长径比为24～48。
国外有些同向TSE生产厂家的螺杆长径比可达70左右。
对积木式啮合同向TSE来说，由于其长径比可以变化，因而在产品样本上的长径比应当指最大可能的
长径比。
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编辑推荐

《高等学校教材:塑料成型机械》可作为材料成型与控制工程专业的专业课教材，也可供塑料成型机械
的有关技术人员参考。

Page 9



第一图书网, tushu007.com
<<塑料成型机械>>

版权说明

本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问:http://www.tushu007.com

Page 10


