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章节摘录

版权页：   插图：   （2）木塑挤出模具结构 木塑挤出成型是用加热或其他方法使木塑材料的原料在加
工时成为流动状态，在压力作用下，通过木塑模具制得所需的型材。常见的木塑材料大都是采用这种
方法制造而来的。木塑模具结构主要由挤出模头和定型模具组成。 ①挤出模头是决定制品是否能正常
成型的关键。制品物理性能指标能否达到标准，与模头结构设计和制作精度有着非常直接的关系。 通
常情况下，挤出模头结构应满足以下功能。 a.使挤出的木塑流动物料由螺旋运动渐变成直线运动，这
样材料挤出过程中的均匀性才能得到保证。 b.在模头上要形成足够的挤出压力，使制品密度达规定指
标，若制品密度不足，其制成品就会产生疏松现象，从而导致产品受热后尺寸变化率大以及吸水率增
大、易产生老化和霉变，各项指标都将会受到影响。 c.模头结构要使材料进一步均化，天然纤维与高
分子基材在模头部位进一步融合，直到再分散均匀挤出，完成木塑材料从黏流状态到固体状态的转化
。 ②定型模具是保证挤出物料的初始形状从挤出模头出来后，经过冷却定型成为最终制成品的模具部
分，它在挤出工艺中同样发挥着重要作用。 木塑制品从挤出模头被挤出口模时还具有很高的温度，一
般聚烯烃木塑材料出模温度在110～140℃之间，而聚氯乙烯木塑或其他木塑材料出模温度有的可高
达180～190℃。为了使制成品获得良好的光洁度、准确的尺寸和标准几何形状，挤出定型模具必须满
足以下要求。 a.定型模型腔尺寸必须满足制品外形尺寸的精度要求。 b.定型模具要具有良好均匀的热
传导性。木塑制品形状千差万别，良好的热传导性能提高定型模的冷却效率，以致提高木塑制品的生
产速度，更重要的是均匀的热传导是保证制品释放应力、避免弯曲、提高制品内在质量的关键因素。 
（3）木塑制品及工艺特点 由于木粉的填人，强度值有一定的下降。因此，对不同的使用场合，型材
壁厚应有不同的设计。用作室内装饰材料的，如护墙板、墙角线、踢脚线等，可考虑壁厚较薄，一般
壁厚在3～5mm；而用于门窗的型材，则应设计较大壁厚，通常在5～7mm。 ①通常是低发泡制品 根
据使用场合和功能要求的不同，木塑复合型材的发泡率有高有低，装饰型材一般采用相对较高的发泡
率（600k9／m3左右），用作门窗构件的型材则采用较小的发泡率（800kg／g3左右）。结皮厚度则可
以根据要求通过工艺在一定范围内进行调整。
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