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线性低密度聚乙烯挤出工艺中的几个问题

张建忠
(濮阳市塑料工业公司 ,河南 濮阳　 457000)

摘要:介绍了线性低密度聚乙烯的特性及其挤出工艺中存在的问题 ,以及如何采取相应的措

施和方法。
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Problems to be solved in the extrusion process of LLDPE
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Abstract: The cha racteristics o f LLDPE and problems to be solv ed in tis ex t rusion a re pr e-

sented. The measur es to be taken a re suggested.
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　　由于线性低密度聚乙烯 ( LLDPE)护套

料具有优异的物理机械性能、老化性能和耐

环境应力开裂性能 ,故近年来其应用日益广

泛 ,特别是在通信电缆上的应用有取代低密

度 ( LDPE)护套料的势头。

护套挤制是通信电缆生产众多工序中的

最后一道工序 ,护套的外观质量尤为重要。全

面的掌握 LLDPE护套料的性能与挤塑特性

会大大有利于护套的外观质量。

1　 LLDPE的加工特点

LLDPE与 LDPE一样具有很好的熔融

流动性 , LLDPE有更小的剪切敏感性 ,因为

它的分子量分布较窄 ,且具有短支链 (不象

LDPE具有长支链 )。

在剪切过程中 (如挤塑 ) , LLDPE熔体粘

度很大 ,因而相对于同样熔融指数的 LDPE

难于加工 ,在加工时易发生熔体破裂 ,挤出物

表面常表现为“鲨鱼皮”状 ,光洁度不好。

在熔体拉伸时 , LLDPE熔体在各种拉伸

速度下都表现得粘度小 ,拉伸强度低 ,这也是

由于 LLDPE的短支链决定的 ,而 LDPE熔

体在拉伸时 ,长支链发生缠结 ,表现为拉伸速

度大 ,熔体粘度与拉伸强度也大 ,所以

LLDPE的流变性是剪切时发硬 ,拉伸时稀

软。针对这些特点 ,生产 LLDPE护套料时往

往加入一定量的改性树脂和加工改性剂 ,以

改善 LLDPE的加工性能。

2　 LLDPE护套挤出常见问题及解决

的方法

　　 LLDPE护套料对挤出设备有一定的要

求 ,如挤出机的功率要大 ,模具的背压要小 ,

模套与模芯的间隙要大 ,模口的隙距要宽等。

但大多数电缆厂家仍利用现有的 LDPE护

套的挤出机与模具来挤 LLDPE护套 ,往往

需要提高机身温度 ( 180℃～ 200℃ )与机头及

模具的温度 ( 220℃～ 240℃ )来保证 LLDPE

护套光亮、光滑。 而 LDPE护套料在 160～

180℃就能很好挤制。

温度提高后 ,如通信电缆的成缆线芯外



的铝箔带与聚酯薄膜带包扎不好 ,就会烫伤

线芯 ,特别是成缆线芯对数很大而挤制的护

套较厚时 ,更易烫伤绝缘线芯 ,造成很大损

失。同时 ,温度提高后 ,护套入水时更容易出

现由于冷却不均而产生凹坑 ,影响电缆质量。

另外 ,由于 LLDPE“剪切时发硬”的特性

使得挤出机扭矩增加 ,耗电量增大 ,有时采用

不能适应这要求的挤塑机 (如用于挤制

LDPE护套的原有设备 )时 ,还会发生过电流

烧坏电机的现象。

以上问题常常是由于电缆厂家对

LLDPE护套料的加工性能了解不太全面 ,加

工经验不足而造成的。 避免上述问题的发生

也很简单 ,只要注意以下几点:

( 1) 有条件的电缆厂家可采用适合

LLDPE护套料的挤出机或加工几套适合

LLDPE护套料挤出的模具 ,可在较低温度下

挤塑。相对于挤 LDPE的模具 ,挤 LLDPE的

模具应具有较小的压缩比 ,模套与模芯的间

隙要大 ,模口的隙距要宽 ,这样有利于消除

“鲨鱼皮”现象 ,使护套表面光亮平滑。

利用现有设备与模具挤塑 LLDPE护套

的厂家 ,如果严格控制聚酯薄膜带与铝箔带

包扎质量关 ,严格执行工艺 ,是完全可以避免

绝缘线芯的烫伤。

( 2) 通过减少冷却水槽与模头间的距

离 ,提高第一段冷却水的温度 (一般为

60℃ ) ,改善电缆入水情况等 ,可以提高电缆

冷却质量 ,减小和避免护套表面凹坑现象的

发生。

( 3) 注意挤出机电机的工作情况 ,可以

更安全的生产。

3　结束语

由于 LLDPE与 LDPE相比 ,具有优异

的机械物理性能 ,因此将会逐渐用来作为电

缆护套 ,有替代 LDPE的趋势 ,尽管其挤出

工艺如处理不当 ,会引起护套表面质量差或

缆芯被烫伤现象 ,但只要正确掌握 LLDPE

挤出加工的特性 ,完全可以解决上述现象。
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