
实验十七 双螺杆挤出机挤出共混法制备聚合物复合材料 

 
—、实验目的 

1．学习使用双螺杆挤出机共混制备聚合物复合材料的原理、方法及工艺。 

2．学习双螺杆挤出机的操作及维护，了解该机器的功能及应用。 

 

二、实验原理 
从图 1 所示可知，双螺杆挤出机的结构主要由混炼挤出系统、减速系统、可控硅调速

系统和温度控制系统等几部分组成。而其关键部分则为混炼挤出系统，它主要由料筒、口模、

螺杆以及主加料口(加入树脂)、副加料口和排气口(排除小分子)等组成。而混炼系统中螺杆

结构较为复杂，它主要由螺杆轴、螺纹块、混炼盘和阻力块等组合而成(见图 2，图 3)并可

以根据使用要求重新组合以改变混合效果和输送流率。 

 
图 1    双螺杆挤出机结构 

由图 2 可知，当挤出机处于工作状态时，输送区 S 和 S’的螺棱起推动物料前进的作用。

混炼区 N 的混炼盘(椭圆形片状结构，见图 3)则起对物料切割、混合作用。阻力区 T 则起阻

碍或限制流动作用，以利于增大混炼区的压力和混炼效果。由此可知只要适当改变螺杆输送

区、混炼区和阻力区的长度就可以方便地改变挤出机的挤出流率和混炼效果。这也正是本积

木式双螺杆挤出机的优点所在。 

 



 

三、实验仪器设备及流程 
本实验采用 THE-35 型同向双螺杆挤出机挤出共混法制备聚丙烯复合材料。其工艺过程

为： 
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实际操作时，PP、改性 PP 和稳定化助剂等由料斗、经喂料螺杆加入主加料口。混合后

的物料熔体经排气口后从口模中呈线状流出。流出的塑料熔体再经水槽冷却、冷风干燥、切

粒包装即得到改性产品。 

实际操作条件主要有：主螺杆转速(控制挤出速度、混炼效果)，喂料螺杆转速(控制喂

料速度)，料筒温度(由加料口至口模共分六段，以控制加工温度、物料粘度和剪切效果)，以

及机头压力(供观察机头压力状况用)等。对于 PP，一般料筒温度可控制在 190~230℃之间，

主要视 PP 粘度决定。主螺杆转速和喂料螺杆转速之间的配合可控制挤出速度，具体需由实

验决定。 

 



四、实验操作步骤 
1、 开机前的准备工作 

(1)用于挤出生产的物料应达到所需干燥要求，必要时还需进一步干燥。 

    (2)根据产品的品种、尺寸选好机头规格，按下列顺序将机头装好：装机头法兰、模体、

口模、多孔板及过滤网。 

    (3)接好压缩空气管，装上芯模电热棒及机头加热圈，检查用水系统。 

    (4)调整口模各处间隙均匀，检查主机与辅机中心线是否对准。 

    (5)启动各运转设备，检查运转是否正常，发现故障及时排除。 

    (6)开启电热器，对机头、机身及辅机均匀加热升温，待各部分温度比正常生产温度高

10 ℃左右时，恒温 10~20 min，使机器内外温度一致。 

2、 开机 

开机是生产中的重要环节，控制不好会损坏螺杆和机头，温度过高会引起塑料的分解，

温度太低又会损坏螺杆、机筒及机头。开机步骤如下： 

    (1)以低速启动开机，空转，检察螺杆有无异常及电动机安培表电流有无超载现象，压

力表是否正常。机器空运转时间不宜过长，以防止螺杆与机筒刮磨。 

    (2)逐步少量加料，待物料挤出口模时，方可正常加料。在塑料未挤出之前，任何人不

得处于口模正前方，防止出现人员伤亡事故。 

    (3)塑料挤出后，即需将挤出物慢慢引上冷却定型、牵引设备，并事先开动这些设备。

然后根据控制仪表的指示值和对挤出制品的要求，将各环节作适当调整，直到挤出操作达到

正常的状态为止。 

    (4)切割取样，检查外观是否符合要求，尺寸大小是否符合标准，然后根据要求调整挤

出工艺，使制品达到要求。 

3、 停机 

(1)停止加料，将挤出机内的塑料挤净，关闭机筒和机头电源，以便下次操作。 

    (2)关闭主机电源的同时，关闭各个辅机的电源。 

    (3)打开机头连接法兰，清理多孔板及机头各个部件。清理时应使用铜棒、铜片，清理

后涂少许机油。 

(4)螺杆、机筒的清理，必要时可将螺杆从机尾顶出，清理后复原。 

    (5)关闭总电源及冷却水总阀门。 

    挤出时应注意的安全项目有：电、热、机械的传动和笨重部件的装卸等。拆卸挤出机时



应先拆出螺杆，后拆机筒，而安装时则先装机筒后装螺杆。 

 

五、操作注意事项 
(1)开机时操作人员不得站在机头前面，要在侧面操作，以免机头喷料，烫伤人体。 

(2)机器运转中发现机头漏料时应立即停机检修，装机头时要装紧，以免开车挤料时将

机头顶出。 

    (3)挤出机过滤网应根据工艺要求合理选用，并且定期更换。 

    (4)在全部实验过程中应随时检查机器设备、仪表和工作部分，确保设备安全运转。 

    (5)辅助设备发生故障要停止运转后再修理。 

    (6)停机后应做必要的清理和检修，停机时间长时要做好各部位的防锈工作。 

     

六、分析讨论题 
1、双螺杆挤出机的主要组成及作用是什么？ 

2、在本实验中，挤出的线形物料中间大都有小孔，请分析其产生的原因。 
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