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                        中文摘要 

在押出吹膜製程中，側邊入料式螺旋式心軸模頭可改善中心入料式心

軸模頭的缺點，使得使用此種模頭來從事吹膜生產的塑膠加工廠可以

增加產量，而且可避免產品外觀不良及產品翹曲的問題，尤其是當多

層膜的層數增加使用此種側邊入料式螺旋式心軸模頭不會有材料裂

解導致物性下降之虞。而且此種模頭本身體積較小，相對也會減低模

頭本身的成本，且在更換模頭時或者是卸下模頭清料時均較為方便且

省時，因此近年來在國外廣受重視。側邊入料式螺旋式心軸模頭分為

進料溝與螺旋溝兩部分，共計有十一個設計參數:進料溝有分段點高

度 HBC、起始溝深、起始溝寬、螺旋角;螺旋溝有起始溝深、起始溝

寬、區段數、溝道數、螺旋角、心軸傾斜角、內外模頭間隙。有本文

將採用二維控制體積法（Control volume method）的流動模式，以

等溫非牛頓流體去分析此模頭中膠料在入料溝道區及螺旋溝道區的

流動行為，同時並配合田口法去分析以便快速找出模頭在此部分的最

佳幾何形狀，以及考慮非等溫的條件下，模擬整個模頭的流動情形。 


