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挤出造粒机头的结构是挤出生产的核心部分，结

构设计的合理性直接影响着物料的塑化，产品性能和

生产效率，因此，研究设计挤出机头尤为重要。为了

更好优化造粒机头的结构设计，综合考虑了流道的结

构，物料的塑化，设计了分流器。在物料的流动稳定

性，各料条出料速度的均匀性，设计了缓冲区。为了

防止挤出的高温料条不会纠缠或黏结在机头的出料板

上，在机头上设计了一个出料倾斜面。进一步为了提

高产品性能，并防止料条在高温状态下被拉断，控制

料条在玻璃化温度与熔融温度之间的条件下，对料条

进行冷却，使料条处于在高弹态下进行分子取向拉伸，

设计了在机头的出料板两端厚度中开设一条出风口。

经实践应用，优化设计的拉伸取向塑料挤出造粒机头

结构，物料塑化均匀，料流稳定，表面光泽，经拉伸

取向后，造粒料的物理性能明显得到提高。

1　挤出造粒成型工艺分析
挤出塑料拉条造粒机包括挤出机、机头、冷却系

统、切料机和包装机，热塑性树脂在挤出机加热后通

过螺杆剪切输送使塑料受热熔体由螺旋运动通过机头

变为直线运动，并进入机头充满模腔，在一定的压力

作用下从出料板设置的出料孔挤出，挤出的料条再经

过冷却，切粒制成所需的颗粒成品。由于挤出的切粒

料的配方体系有多种材料和助剂组成，物料的熔体指

数不一定相同和相近，当熔融物料进入模腔内可能含

有尚未塑化的塑料原料存于机头的模腔内，使尚未塑
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化的物料在压力的作用下从出料孔挤出，使挤出的料

条表面粗糙，影响产品质量，同时，物料经出料孔挤

出时，具有相当高的温度，在高温下料条得不到及时

冷却，很容易被拉断，同时，在料条的自重和变形状

态下，出料孔的料条会触碰并黏结到出料孔的板面上，

虽然现有技术在机头的一侧设有一个出料孔倾斜面，

以防止料条黏结到出料孔的板面上，虽然起到了一定

的效果，但在实际生产中，由于料条温度较高，表面

得不到及时冷却拉伸，是料条堆积在冷却水槽的水面

上产生变形量加大，同时，冷却水槽的水面与机头之

间的垂直距离比较近，料条落在水面上漂浮不定，操

作方法不小心，容易使料条触碰相互黏结在一起并黏

到出料孔的板面上，从而影响正常生产。

2　机头的整体结构
对于造粒机头的设计要求，压力损失低，从各孔

挤出的熔体的几何形状尺寸、停留时间基本相同和稳

定，这就要求设计的热切造粒机头要保证熔体从机头

的各出料孔流出时都能获得均匀流量，即保证熔体从

机头各出料孔流出的速度相同，以满足切出的粒子长

度相同 [1]。为了满足造粒机头的设计要求，并进行改

进设计。如图 1 所示，与现有技术造粒机头对比，该
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机头能够进一步改善物料的塑化性能，具有均衡物料

的流动性和挤出稳定性。特别是对生产出的颗粒表面

光泽度好，强度高。其主要原因是在挤出塑料造粒机

头优化设计了在出料板设有的分流器，梯形缓冲槽和

隔热吹风装置。隔热吹风装置能有效对挤出高温料条

进行冷却，使熔融态变为高弹态时进行拉伸取向，提

高了产品性能，防止了料条与出料板的黏结。同时，

为了使物料在流道中稳定流动，能顺利沿机头的流道

充满并能均匀地挤出，而避免物料发生过热分解， 机

头内腔与流道有关的部件应尽量呈流线型 [2]。本机头

的整体结构主要包括出料板、分流器、连接板、隔热

出风沉孔、隔热吹风管等组成。

                      

1— 出料板 ；2— 分流器 ；3— 连接板 ；4— 梯形进料槽 ；5— 进料

口 ；6— 梯形上进料口 ；7— 梯形下进料口 ；8— 储料槽上进料口 ；

9— 下部进料口 ；10— 凹槽 ；11— 梯形储料槽 ；12— 上层进料孔 ；

13— 上层出料孔 ；14— 倾斜面 ；15— 下层出料孔 ；

16— 下层进料孔 ；17— 出风口 ；18— 隔热出风沉孔 ；

19— 隔热吹风管 ；20— 螺钉 ；21— 沉孔

图 1　挤出塑料造粒机头的结构优化设计

2.1　出料板

如图 2 所示，出料板 1 是连接在连接板 3 的凹槽

10 内由螺钉 20 固定在一起的，在出料板设有一个倾

斜面 14，倾斜面上开设有两层上下出料孔，并且相互

交错，也就是说，上层出料孔 13 和下层出料孔 15 的

位置不在同一个平面上，并有一定间距。倾斜面的厚

度大于下部出料板 9 的厚度，即从上至下向内倾斜，

并与竖直方向的倾斜夹角为 30°~60°，这样设计可较

好的防止挤出的高温料条黏结到出料板的板面上。

                                                                               

 1— 出料板 ；2— 分流器 ；12— 上层进料孔 ；13— 上层出料孔 ；

14— 倾斜面 ；15— 下层出料孔 ；15— 下层进料孔 ；17— 出风口 ；

18— 隔热出风沉孔  

图 2　出料板结构                                                        

 

3— 连接板 ；4— 梯形进料槽 ；5— 进料口 ；6— 梯形上进料口 ；

7— 梯形下进料口 ；10— 凹槽 ；21— 沉孔  

图 3　连接板结构

2.2　分流器

如图 2 所示的部件 2 分流器与出料板为一体式

结构，分流器的作用是将塑料熔体料层逐渐变薄，便

于均匀受热，并产生剪切摩擦，使之进一步均匀塑化

[3]。分流器设在出料板的一侧，其高度大于出料板平

面，由于分流器位于梯形储料槽 11 中部 , 梯形储料槽

有上进料口 8，底部设有上层进料孔 12 和下层进料孔

16，进料孔与出料孔贯通，并且分流器 2 长度与梯形

进料槽 4 和梯形储料槽相同。这里应该注意设计分流

器时，分流器的长度 L 和高度 h 及扩张角 α 以挤出机

和产量的大小合理确定，分流器头部圆角 R， 一般取

R=0.5~2 mm，不宜过大，以避免塑料熔体易在此处

发生滞留而过热分解。分流器头部与过滤板端面距离

L，一般取 L5=10~20 mm 或稍小于 0.1D1（D1 为挤出

机螺杆 2 倍的直径） [4]。  
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2.3　梯形储料槽

如图 1 所示中的 11 梯形储料槽能够使物料平稳地

进人储料槽对熔体进行缓冲受热，更进一步得到塑化。

由于在梯形储料槽中部设有的分流器，使物料可沿着

分流器的两侧至到梯形储料槽的底部，而设有的多个

进料孔，由于进料孔为圆形窄流道，物料进入时产生

必要的成型压力，从而增强了物料的剪切作用，使物

料进一步得到了塑化和密实，从而提升了产品质量。

2.4　隔热出风沉孔

如图 2 所示中的 18 隔热出风沉孔位于倾斜面下部

的出料板，也就是说，在倾斜面的下部出料板的厚度

中开钻一条比较深的沉孔，同时，在下部出料板水平

面上设有一道出风口 17，出风口与出风槽 23 相匹配，

出风口和出风槽 23 的宽度为 2~5 mm，出风口为一条

斜切口，切口斜度向上为 15~30°，该斜切口与挤出的

料条方向相对。但这里设计时要注意 ；出风口的出风

方向不能设计与料条纵向垂直，不然料条会因受力过

大而抖动变形影响拉伸成型。另外，出风口的长度大

于出料孔排列的总长度，也就是说，出风口能够对所

有的料条进行冷却，使冷却风能够对料条起到很好的

托扶和冷却作用。由于挤出的料条温度较高，刚离开

出料板时是呈熔融状态，在不能得到快速冷却的情况

下，料条很容易出现拉断或黏连现象。因此，在料条

即不能拉断，又不能黏连，在机头设置了隔热出风沉

孔 18 和隔热吹风管 19 相匹配对高温料条进行冷却，

并通过调整控制风量大小，是高温料条有熔融态变为

高弹态时，进行牵引切割使料条得到拉伸取向，提高

了产品性能，又防止了料条与出料板的黏结。

2.5　连接板

如图 3 所示，连接板 3 是一面设有沉孔 21 与挤

出机的出料口连接装置通过螺纹固定连接，另一面与

出料板通过螺钉固定连接。在连接板的一面设有进料

口 5，进料口下面设有梯形进料槽，梯形进料槽有上

进料口 6 和下出料口 7，下出料口与梯形储料槽的上

进料口 8 周边尺寸对应连接构成无死角的模腔。梯形

的设计便于物料顺利进入梯形进料槽下进料口，下出

料口与上进料口周边尺寸对应连接构成无死角的模腔，

形成的梯形模腔，使物料经过分流器 2 更容易进入梯

形储料槽的底部，进入的物料可以充分得到缓冲受热，

进一步得到塑化。

2.6　隔热吹风管

如图 4 所示，隔热吹风管 19 是连接在隔热出风

沉孔内，由聚四氟乙烯材质制成，由于聚四氟乙烯具

有隔热和易清洁性能比较好，对于机头加热的热传导

具有很好的隔热效果，因此，可以保持从出风口出来

的是冷风。其隔热吹风管的结构，在隔热吹风，的中

心钻有一个进风孔 24，同时，还在隔热吹风管的垂直

方向加工一道出风槽，出风槽 23 长度与下部出料板开

设的一道出风口相同，另外，在隔热吹风管的两端设

有螺纹 25，一端设有的凸台 22 与隔热出风沉孔连接。

出风槽的出风角度，可以通过隔热吹风管一端设有的

四方头 26 调节，风量的大小可以通过控制风机系统进

行调节。

19— 隔热吹风管；22— 凸台；23— 出风槽；24— 进风孔；25— 螺纹；

26— 四方头

图 4　隔热吹风管   

4　机头的实施过程及原理
挤出塑料造粒机头的实施过程及原理，如图 1~4

所示，通过连接板设有的进料口的一端与挤出机的出

料口的周边尺寸相匹配，并通过沉孔用螺纹固定连接

在挤出机的出料口的法兰装置上，其中，连接板设有

的进料口下面设有梯形进料槽，梯形进料槽的上进料

口小于进料口，便于物料进入下出料口，下出料口与

梯形储料槽的上进料口周边尺寸对应构成无死角的模

腔，同时，连接板设有的凹槽与出料板设有分流器的

一面对应卡入凹槽内，然后通过螺钉固定连接，通过

连接后所形成的模腔，是进入的物料充分得到缓冲受

热，进一步得到塑化。  同时，连接后分流器位于梯形

进料槽和梯形储料槽中部，物料沿着分流器进入上层

进料孔和下层进料孔被挤压，从设有的倾斜面上的上

层出料孔和下层出料孔挤出，进料孔与出料孔相互对

应，交错贯通，进料孔高于出料孔，并且有一定的斜

度，这样设计可较好的防止高温料条黏结到出料板的

板面上。同时，为了提高料条的力学性能和更好的防

止料条与出料板的黏结。在倾斜面下部出料板的一端

的厚度中开设一条比较深的隔热出风沉孔，隔热出风

沉孔与出料板平面上的出风口贯通，并构成一定向上

的斜度，当隔热吹风管套入隔热出风沉孔内孔时，隔

热出风沉孔的沉台恰好与凸台挡住，此时，隔热吹风

管端设有的的进风孔中开设的一道出风槽和出风口的

宽度和长度相匹配，然后，通过隔热吹风管的另一端
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的四方头进行调节出风槽与出风口的位置，使冷却风

能够对所有的料条起到冷却 , 并控制料条处于高弹态

时进行拉伸取向，为了制得理想的高质量颗粒料，在

拉伸取向过程中，温度、拉伸比、拉伸速度等工艺参

数的控制非常重要。根据实践经验，对于料条的取向

拉伸通常在玻璃化转变温度 Tg 至熔融温度 Tm 之间进

行，拉伸温度控制在 85~120 ℃，在给定的拉伸比和

拉伸速度下，适当降低拉伸温度，分子伸展形变会增

大，黏性会减小，有助于提高取向度，但温度过低会

降低分子链段的活动能力，不利于取向 [3]，而过高温

度容易拉断。另外，拉伸之后的料条应迅速降温，以

保持高分子链的定向程度。该机头通过拉伸，即可提

高产品性能，又能够防止料条与出料板的黏结。

5　结束语
挤出塑料造粒机头的结构优化设计，通过在出料

板的一侧设置的分流器，使物料通过时可增加受热面

积，便于均匀加热，进一步改善了物料的塑化。进料

梯形储料槽设计，使物料能够顺利平稳地进人储料槽，

是熔体得到缓冲受热，是物料更进一步得到塑化，提

升产品质量。隔热出风沉孔和隔热吹风管构成的冷却

装置，可以将料条控制在 Tg 至熔融温度 Tm 之间进行

拉伸取向，提高了产品性能，又防止了料条与出料板

的黏结。整体机头结构设计合理，装卸方便，流道设

计布局合理，挤出稳定，粒料表面光泽度好，强度高。
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Structural optimization design of extrusion plastic granulator head
Zhang Youxin

(Zhejiang Vasen New Building Materials Co. LTD., Linhai 317000, Zhejiang, China )

Abstract: This article focuses on the optimization design of the extrusion plastic granulator head in 
practical production, which includes defects such as poor material plasticization, easy breakage of material 
strips, entanglement of material strips or adhesion to the discharge plate. By improving the splitter, blowing 
cooling device, and trapezoidal material storage buffer tank, the stretching orientation of the material 
strip has been achieved, solving the problem of entanglement or bonding of the material strip. Practice 
has proven that the adaptability of the head structure is stronger, the material plasticization and product 
performance are better, and the optimized design of the head structure has better characteristics and 
practicality.

Key words: machine head; optimization; splitter; buffer tank; stretching orientation
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