
第 51 卷，第 11 期

2023 年 11 月
工 程 塑 料 应 用 Vol.51， No.11

Nov. 2023ENGINEERING PLASTICS APPLICATION
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摘要： 为提升连续碳纤维(CF)和短切CF增强尼龙6复合材料3D打印制件的力学性能、优化3D打印基础工艺参

数，基于熔融沉积型3D打印工艺，通过自主搭建的双喷头3D打印实验平台制备打印制件，并以此为研究对象，设计4

因素3水平正交试验，研究连续CF隔层数、连续CF打印间距、打印温度、打印速度四种工艺参数对打印制件拉伸强度

和弯曲强度的影响。采用极差分析法得到最佳工艺参数组合，验证正交试验结果。使用扫描电子显微镜观察拉伸制

件和弯曲制件的断裂面微观形貌，进一步探究了打印制件的层间断裂形貌特性和层内丝材分布规律。结果表明，当

连续CF隔层数为1、连续CF打印间距为0.5 mm、打印温度为250 ℃、打印速度为900 mm/s时，打印制件的层内沉积线

之间孔隙较少，层间结合效果较好，其拉伸强度和弯曲强度达到最高，分别为109.73 MPa和119.14 MPa，与短切CF增

强尼龙6复合材料相比，拉伸强度提升了249%，弯曲强度提升了286%。
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Abstract ： To enhance the mechanical properties of 3D printed components made from continuous carbon fiber (CF) and 

chopped CF reinforced nylon 6 composites，and to optimize the foundational 3D printing process parameters，a study was conducted. 

Utilizing the fused deposition modeling (FDM) 3D printing technique and a self-constructed dual-nozzle 3D printing experimental 

platform，printed components were fabricated as the subject of research. A four-factor three-level orthogonal experiment was 

designed to investigate the influence of four process parameters：continuous CF layer separation，continuous CF printing spacing，

printing temperature，and printing speed，on the tensile strength and flexural strength of the printed components. The Taguchi analy‐

sis method was employed to determine the optimal combination of process parameters and validate the results of the orthogonal 

experiment. Furthermore，scanning electron microscopy was utilized to observe the microstructure of the fracture surfaces of both 

tensile and flexural specimens. This allowed for further exploration of interlayer fracture morphology characteristics and filament 

distribution patterns within the printed components. The results demonstrate that when the continuous CF layer separation is set to 1，

continuous CF printing spacing is 0.5 mm，printing temperature is 250 ℃，and printing speed is 900 mm/s，the printed components 

exhibites minimal interlayer voids，excellent interlayer bonding，continuous CF reinforced nylon 6 composites achieves the highest 

tensile strength of 109.73 MPa and flexural strength of 119.14 MPa. This represented a significant improvement of 249% in tensile 

strength and 286% in flexural strength compares to chopped carbon fiber-reinforced nylon 6 composite materials.
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3D打印又称增材制造，是一种基于三维模型数

据、可实现任何复杂零件快速成型制造的技术[1]。

连续纤维增强聚合物复合材料(CFRPCs)是一种以

连续纤维为增强体，树脂聚合物为基体的高性能复

合材料[2]，该复合材料具有比模量高、比强度高、耐

高温、耐腐蚀等特点，已广泛应用于汽车、飞机和航

天等领域[3-4]。近年来，随着3D打印技术的发展，熔

融沉积型(FDM)3D打印工艺为CFRPCs的无模快速

成型制造提供了新思路[5]。为了提高打印制件的力

学性能，打印材料不再局限于聚乳酸(PLA)、丙烯腈-

丁二烯-苯乙烯塑料(ABS)、尼龙(PA)等原始强度较

弱的单一聚合物，而是在树脂基体中掺入短切纤维

颗粒起到一定增强作用，Carneiro等[6]发现在聚丙烯

(PP)中加入短切玻璃纤维可提高 40%的拉伸强度，

Ning等[7]通过在ABS中加入不同含量的短切碳纤维

颗粒以提高打印制件的拉伸和弯曲性能。然而，由

于短切碳纤维的承载能力有限，使用短切碳纤维对

力学性能的改善并不明显[8-9]，而连续纤维比短切纤

维具有更高的力学性能[10]。因此，连续纤维作为增

强体被广泛应用于FDM 3D打印工艺中，以获得特

定性能的复合材料结构件[11-13]。

然而，由于FDM工艺逐层沉积构建的特点，打

印过程中沉积线之间和沉积层之间的黏结力较弱，

再加上喷嘴挤压力不均匀，导致打印制件内部孔隙

较多，影响了打印制件层间结合强度，Yavas等[14]和

Touchard等[15]发现层间结合强度对 3D打印制件的

力学性能起着重要作用。同时，在3D打印过程中，

相互制约的打印工艺参数也在影响着打印制件的

力学性能。Mosleh等[16]通过改变喷嘴直径、层厚和

打印速度来研究连续碳纤维增强ABS的最佳打印

条件。Tian等[17]研究了打印温度、层厚和打印间距

对连续碳纤维增强PLA复合材料弯曲性能的影响。

由此可见，对于CFRPCs 3D打印制件，其力学性能

不仅取决于连续纤维的增强作用，还取决于打印参

数和沉积线、层之间的相互作用。

虽然研究人员从多个方面对 CFRPCs 3D 打印

制件进行研究，但少有研究关注不同工艺参数下连

续和短切碳纤维复合材料的协同增强作用。因此，

笔者选用短切碳纤维增强尼龙 6 复合材料作为基

体，连续碳纤维作为增强体，采用 FDM 3D 打印工

艺，通过自主搭建的双喷头 3D 打印设备制备打印

件，基于正交试验，通过改变连续碳纤维隔层数、连

续纤维打印间距、打印温度和打印速度研究各工艺

参数对打印制件弯曲性能和拉伸性能的影响，并通

过扫描电子显微镜分析了打印制件断裂面沉积线、

沉积层间的微观形貌，确定了最佳的工艺参数。

1 3D打印工艺原理与平台搭建

基于一种FDM双喷头 3D打印工艺，其原理如

图1所示，打印原料分为树脂丝材和连续纤维丝材，

丝材通过挤出电机送至 3D 打印头，在打印头内部

加热至熔融状态通过喷嘴逐层铺放至打印平台，在

该过程中，连续纤维会根据路径跳转点和结束点进

行实时切断动作。3D打印头会根据切片软件生成

的轮廓路径和填充路径打印，当单层实体构建完毕

后，3D 打印头会抬升一个层厚距离进行下一层打

印，通过逐层堆积实现打印件的制造。

根据上述工作原理，实验室自主搭建了双喷头

3D打印实验平台，如图 2所示，该实验平台采用笛

卡尔式结构，X，Y，Z三轴运动相互独立。3D打印双

喷头搭载于X轴，其中树脂丝材打印喷嘴直径为0.4 

mm，连续纤维打印喷嘴直径为 1 mm。打印制件的

构建层如图 3 所示，连续纤维层选择连续碳纤维

(CCF)作为增强体，树脂基体层选择树脂丝材作为

基体进行打印，其中，树脂丝材是以尼龙6为基材添
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图2　连续纤维复合材料双喷头3D打印实验平台
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图1　FDM双喷头3D打印工艺原理图
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加15%的短切CF构成的复合材料，称为短切CF增

强尼龙 6复合材料。通常，为增加打印制件首层附

着性和整体对称性，打印制件的底层和顶层由树脂

丝材打印。

1. 1　3D打印原材料

短切CF增强尼龙 6复合材料：Onyx，直径 1.75 

mm，美国Markforged公司。

连续CF材料：CCF，直径(0.38 ±0.02) mm，美国

Markforged公司。

1. 2　主要仪器及设备

3D打印机：自主搭建的连续纤维复合材料双喷

头3D打印机；

微机控制电子万能试验机：ETM 304C 型，

ETM5038B型，深圳万测试验设备有限公司；

扫描电子显微镜(SEM)：EVO15型，德国卡尔蔡

司公司。

1. 3　实验方案

将试样模型以STL格式导出，在切片软件中设

置打印参数并进行切片，使用双喷头 3D 打印机打

印试样。选择连续纤维打印间距(A)、连续纤维隔层

数(B)、打印温度(C)和打印速度(D)4个工艺参数作

为研究内容，设计 4因素 3水平的正交试验方法进

行样条制备，因素水平表见表1。为保证打印质量，

打印前将喷嘴预热至目标温度，并清除喷嘴处的残

料，设定打印层厚为 0.2 mm，短切CF增强尼龙 6复

合材料丝材填充比例为 100%。打印结束后，将样

件放置密封袋内，待其自然冷却到稳定状态后进行

拉伸、弯曲测试。

利用 Solidworks 三维建模软件绘制 3D 打印制

件，采用位移加载模式，利用电子万能试验机分别

参照GB/T 1447-2005和GB/T 1449-2005测试样品

拉伸强度和弯曲强度。测试 3次后结果取均值，拉

伸和弯曲速率均为10 mm/min；截取试样并喷金后，

利用SEM观察其截面形貌。

2 结果与讨论

利用SEM对短切CF增强尼龙6复合材料和加

入CCF材料的层间断裂样貌进行形态分析，其SEM

照片如图4所示。由图4a可见，CCF沿铺放方向以

丝束状呈单向分布，纤维丝束间的孔隙是试验过程

中纤维被拉出的结果。图4b是断裂截面中短切CF

增强尼龙6复合材料基体的微观形貌，可以看出，短

切CF颗粒被尼龙基体包覆，呈各向均匀分布，其中

短切CF颗粒与尼龙基体间存在少量孔隙。

2. 1　极差分析

正交试验力学性能检测结果见表2。

为验证CCF材料的增强性能，拉伸试验组增加

对照对象 X1，弯曲试验组增加对照对象 X2，X1 和

X2均为短切CF增强尼龙 6复合材料打印，不添加

CCF。最终打印制件的拉伸强度和弯曲强度如图5

所示，X1的拉伸强度为 31.43 MPa，X2的弯曲强度

为 30.88 MPa。该结果表明，在正交试验组各工艺

参数范围内，连续纤维对打印试样的拉伸性能和弯

曲性能起到增强作用。

对试验数据进行极差分析，结果列于表3。表3
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图3　连续纤维增强体和树脂基体构建层示意图

表1　因素水平表

水平

1

2

3

因素

A/mm

0.5

1

1.5

B/层

1

2

3

C/℃

240

250

260

D/(mm·min-1)

800

900

1000

(a) (b)

E434�� -�-34M1

�T
�

a—CCF材料微观形貌; b—短切CF增强尼龙6复合材料微观形貌
图4　打印制件层间断裂样貌SEM照片

表2　正交试验结果

编号

1

2

3

4

5

6

7

8

9

A/mm

0.5

0.5

0.5

1

1

1

1.5

1.5

1.5

B/层

1

2

3

1

2

3

1

2

3

C/
℃

250

260

240

240

250

260

260

240

250

D/
(mm·min-1)

900

800

1 000

800

1 000

900

1 000

900

800

拉伸强度/
MPa

109.73

93.85

85.93

80.05

76.36

68.54

51.94

46.31

43.71

弯曲强度/
MPa

119.14

108.27

95.82

89.18

84.41

79.05

67.38

65.36

60.50
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中 ki表示某一因素在 i (i=1，2，3)水平时的试验结果

均值，极差R表示某一因素的极差值。各因素对试

验结果的影响程度的大小可用极差值来判断。某

因素的极差值越大，表明在试验范围内该因素的取

值对试验结果的影响越大。由表 3可知，对于制件

的拉伸强度和弯曲强度，最佳试验条件均为

A1B1C2D2，即CCF打印间距为0.5 mm，CCF隔层数为

1、打印温度为 250 ℃，打印速度为 900 mm/min，此

时制件的拉伸强度和弯曲强度达到最大值，分别为

109.73 MPa和119.14 MPa，与短切CF增强尼龙6复

合材料相比，打印制件的拉伸强度提升了 249%，弯

曲强度提升了286%。

对于制件的拉伸强度来说，影响因素A，B，C，D

的极差分别为 49.18，14.51，5.84 和 3.45。所以 4 个

因素中对拉伸强度影响由强到弱依次为连续纤维

打印间距、连续纤维层数、打印温度和打印速度，即

A＞B＞C＞D；对于制件的弯曲强度来说，影响因素

A，B，C，D 的极差分别为 43.33，13.44，4.56 和 5.31。

因此4个因素中对弯曲强度影响由强到弱依次为连

续纤维打印间距、连续纤维隔层数、打印速度和打

印温度，即A＞B＞D＞C。

2. 2　单因素试验分析

为了更直观地说明各因素对打印制件力学性

能的影响，采用单因素法研究连续纤维打印间距、

连续纤维层数、打印温度和打印速度四因素对制件

拉伸强度和弯曲强度的影响。不同因素水平制件

下的平均值如图6所示。

由图6可知，随着CCF打印间距的增加，打印制

件的拉伸强度和弯曲强度呈现减小趋势，这是因为

连续纤维填充方式为等轮廓填充，打印间距越大，

连续纤维之间的重叠度越小。当打印间距为 0.5 

mm时，连续纤维之间保持良好的接触，载荷可以有

效地从基质转移到纤维，打印制件的拉伸强度和弯

曲强度达到最大值，随着打印间距的增加，连续纤

维之间的重叠度减小，只有部分载荷传递到连续纤

维，因此随着连续纤维打印间距的增加，打印制件

的力学性能呈现递减趋势。

由图6可知，随着CCF隔层数的增加，打印制件

的拉伸强度和弯曲强度呈现递减趋势。连续纤维

隔层数示意图如图 7 所示，当连续纤维隔层数为 1

时，CCF增强体与短切CF增强尼龙6复合材料基体

逐层交替铺放，此时打印制件的连续纤维含量最

多，连续纤维起到主要的承载作用，因此打印制件

(a)

(b)

�
�
�
�
/M
P
a

�
�
�
�
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P
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109.73

93.85
85.93
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a—拉伸强度； b—弯曲强度

图5　打印制件的拉伸强度和弯曲强度

表3　极差分析结果

性能

拉伸强度

弯曲强度

项目

k1

k2

k3

R1

k1

k2

k3

R2

A/mm

96.50

74.98

47.32

49.18

107.74

84.21

64.41

43.33

B/层

80.57

72.17

66.06

14.51

91.90

86.01

78.46

13.44

C/℃

70.76

76.60

71.44

5.84

83.45

88.02

84.90

4.56

D/(mm·min-1)

72.54

74.86

71.41

3.45

85.98

87.85

82.54

5.31

  注：k1，k2，k3表示某因素在三个水平下的均值。
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图6　拉伸强度和弯曲强度的因子各水平趋势图
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的力学性能达到最高值。当连续纤维隔层数为2和

3时，由于连续纤维层数减少，打印制件内部主要由

CCF和短切CF增强尼龙6复合材料内的短切CF起

到协同增强作用，但CCF越少，这种协同增强作用

越弱，因此打印制件的力学性能呈现递减趋势。

采用SEM对打印制件的层间断裂面进行观察，

其微观形貌SEM照片如图8所示。

由图8a可以看出，当连续纤维隔层数为1时，打

印制件的层间结合界面为CCF与短切CF增强尼龙

6 复合材料基体之间(C—O)的界面，图 8c 为 C—O

界面在100 μm选区尺寸下的微观形貌，从中可以看

出C—O界面存在的孔隙主要有两种，第一种是基

体材料铺放过程中丝与丝之间产生的孔隙，第二种

是在基体层和增强体层间的不规则界面存在的孔

隙。当发生断裂时，载荷在连续纤维和基质间交替

传递，载荷在传递过程中会造成一定损失，但此时

连续纤维含量较多，连续纤维的增强作用会补偿部

分损失的强度，因此打印制件的力学性能达到最大

值。当纤维隔层数为 2和 3时，层间结合界面包含

两种：短切CF增强尼龙6复合材料之间(O—O)的界

面和C—O界面。图8b为打印制件内部的O—O界

面，由于O—O界面为同种材料的沉积层相互结合，

因此孔隙量较少，由图 8d可见，在 20 μm选区尺寸

下对断裂面进行观察，发现O—O界面的孔隙主要

是层内沉积线在铺放过程中结合不良导致的。

随着打印温度的增加，打印制件的拉伸性能和

弯曲性能呈现先增大后减小的趋势。打印温度指

的是喷嘴温度，适当的喷嘴温度可以确保丝材进入

喷嘴内保持一定的熔融状态并顺利挤出。不同打

印温度下短切CF增强尼龙 6复合材料和CCF的分

布情况如图 9 所示。由图 9a 可见，当打印温度为

240 ℃，喷嘴内的材料黏度较高，挤出时阻力较大，

且挤出的短切CF增强尼龙 6复合材料细丝之间黏

结质量差，丝与丝之间产生孔隙，影响层间结合质

量。由图9b可以看出，较低温度还会使打印制件的

CCF产生剥离现象，影响打印制件的性能。由图9c

可以看出，当打印温度为 250 ℃时，短切CF增强尼

龙 6复合材料丝材丝间情况结合较好，丝间无明显

间隙，且基体间可以形成良好的层间结合界面。由

图9d可以看出，CCF分布均匀，断裂面无剥离现象，

因此打印制件的弯曲强度达到最高值。当打印温

度为260 ℃时，喷嘴内的材料偏液态，新一层的材料

打印时会影响未凝固的沉积层，影响材料成型质量

和打印制件的力学性能。因此随着打印温度的增

加，打印制件的力学性能呈现先增加后减小的趋

势。

打印速度是指在打印过程中喷嘴的移动速度，

打印速度决定材料在喷嘴内的停留时间与整体成

型效率。由图7可知，随着打印速度的增加，打印制

件的拉伸强度和弯曲强度都呈现先增加后减小的

趋势。打印速度过低时，单位时间内丝材挤出量过

�
�
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-�$'
��T�

图7　连续纤维隔层数示意图

(a) (b)

(c) (d)
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a—挤出丝之间的孔隙(240 ℃)； b—被剥离的CCF(240 ℃)；
c—短切CF增强尼龙6复合材料基质分布(250 ℃)；

d—CCF分布(250 ℃)
图9 不同打印温度下短切CF增强尼龙6复合材料

和CCF的分布情况
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O-O*L�K
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(a) (b)

(c) (d)

a—C—O界面；b—O—O界面；c—C—O界面孔隙；
d—O—O界面孔隙

图8　打印制件层间断裂面孔隙分布图
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少，打印层与沉积层结合界面较差；打印速度过高，

会导致丝材在喷嘴中的停留时间过少，导致熔融不

充分，影响打印制件成型性能。适当的打印速度会

形成良好的层间结合界面，层内丝材均匀分布，使

打印制件的力学性能达到最佳。因此随着打印速

度的增加，打印制件的力学性能呈现先增加后减小

的趋势。

3 结论

基于FDM 3D打印工艺，研究了不同工艺参数

对CCF与短切CF增强尼龙 6复合材料的拉伸强度

和弯曲强度的影响，通过实验室自主搭建的双喷头

3D打印机制备了拉伸制件和弯曲制件，通过正交试

验分析了工艺参数对打印制件拉伸强度和弯曲强

度的影响规律，确定了最佳工艺参数组合。主要结

论如下：

(1)由正交试验结果分析可知，CCF 与短切 CF

尼龙 6复合材料 3D打印制件拉伸强度和弯曲强度

的最佳工艺参数组合均为A1B2C2D2，即CCF打印间

距为 0.5 mm、CCF隔层数为 1、打印温度为 250 ℃、

打印速度为900 mm/min。在最佳工艺参数组合下，

打印制件的拉伸强度为 109.73 MPa，弯曲强度为

119.14 MPa与短切CF增强尼龙6复合材料相比，拉

伸强度提升了249%，弯曲强度提升了286%。

(2)对正交试验结果进行极差分析，结果表明，4

个因素中对拉伸强度的影响由强到弱依次为 CCF

打印间距、CCF隔层数、打印温度和打印速度，对弯

曲强度的影响由强到弱依次为CCF打印间距、CCF

隔层数、打印速度和打印温度。

(3)采用单因素法对试验结果进行分析，随着

CCF打印间距的增加，打印制件的拉伸强度和弯曲

强度呈现减小的趋势；随着CCF隔层数的增加，打

印制件的拉伸强度和弯曲强度呈现减小的趋势；随

着打印速度的增加，打印制件的拉伸强度和弯曲强

度呈现先增大后减小的趋势；随着打印温度的增

加，打印制件的拉伸强度和弯曲强度呈现先增大后

减小的趋势。

(4)利用 SEM 观察打印制件的微观形貌，进一

步探究了打印制件的层间断裂形貌特性和层内丝

材分布规律。为提升CCF和短切CF增强尼龙 6复

合材料3D打印制件的力学性能和优化3D打印基础

工艺参数提供了理论依据与数据基础。
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阔别6年重磅回归上海

业界对CHINAPLAS的期待值已拉满
我国经济回升向好，亚洲继续担当世界经济增长的“火

车头”。随着经济持续恢复，被誉为经济“晴雨表”的会展业

强势复苏。继在 2023年交出亮眼成绩单后，“CHINAPLAS 
2024国际橡塑展”定档 2024年 4月 23 ~ 26日，将启用上海

国家会展中心的15个展厅，以逾38万m2的展示面积吸纳全

球超过4 000家展商。

“去碳化”和“高值化”工业制造浪潮，为橡塑业高质量

发展带来新一轮的黄金机遇。作为亚洲领先的塑料橡胶

展，“CHINAPLAS国际橡塑展”将全力推动橡塑业高端化、

智能化、绿色化发展。展会时隔6年强势回归上海，对于这

次华东展的阔别重逢，橡塑业界期待值已拉满。

1.看好我国市场，抢占新赛道

工业是宏观经济的“压舱石”，是稳增长的主战场。工

业和信息化部联合相关部门近期发布化工、建材、汽车、轻

工业、电子信息制造业等十个重点行业稳增长工作方案。

通过组织新能源汽车、智能家电、绿色建材下乡，加快高端

医疗装备、机器人等创新产品推广应用等一系列举措，着眼

于充分激发内需潜力。

全球一半以上的新能源汽车行驶在我国。随着电池技

术和充电技术的不断突破，乘联会预测2023年全年我国新

能源乘用车销量将达 850 万辆，渗透率有望达到 36%。

2023年前 8个月，光伏发电的装机达到 113 GW，同比增长

超过 150%。从智能扫地机器人到智能音箱、智能厨具、智

能冰箱等，越来越多的智能家电“飞入寻常百姓家”；预计到

2023 年底，我国智能小家电的市场规模有望达到 1 924 亿

元。艾媒咨询预计 2023 年我国预制菜市场规模将达到

5 100亿元，为包装市场带来新需求、新机遇。我国医疗器

械市场规模已跃居全球第二位；高端医疗设备相关技术发

展迅速，预计到2030年我国有源医疗器械的市场规模有望

达到496亿元。

雅式展览服务有限公司总经理梁雅琪女士谈到，今年

他们在与橡塑供应商的沟通中明显地感受到，无论是外资

还是本土企业，都非常看好我国市场，对于挖掘我国市场的

商机抱有坚定的信心。

2. RCEP全面生效，外贸注入新动力

内需步入复苏轨道，外贸表现也可圈可点。2023年 6
月，《区域全面经济伙伴关系协定》（RCEP）对15个签署国全

面生效，为全球贸易投资增长注入强劲动力。大部分RCEP

成员国，其最大的贸易伙伴是我国，2023年上半年，我国与

RCEP其他成员国进出口总额为6.1万亿元，对我国外贸增长

的贡献率超过20%。

以汽车制造业为例，我国车企加速布局海外市场，2023
年前8个月汽车出口294.1万辆，同比增长61.9%。2023年上

半年，电动载人汽车、锂离子蓄电池、太阳能电池外贸“新三

样”合计出口增长 61.6%，拉动整体出口增长 1.8%。我国向

全球提供 50%的风电设备、80%的光伏组件设备，大大降低

全球可再生能源的利用成本。数字背后是外贸加速提质增

效，产业升级厚积薄发，“中国智造”势头强劲，并拉动对橡塑

解决方案的需求旺盛。与此同时，外资企业继续加大在华落

户和投资。2023年1~8月全国吸收外资8 471.7亿元，全国新

设立外商投资企业33 154家，同比增长33%。

展会主办方全球买家团队在走访海外市场时频频收到

积极反馈，对于“CHINAPLAS 2024 国际橡塑展”，多个国家

及地区的商协会及企业纷纷表示期待及支持，并启动组团到

我国参观展会的工作。

3.新天地广作为，实力展商“秀肌肉”

随着经济复苏的还有橡塑业界的信心。从橡塑企业预

留“CHINAPLAS 2024 国际橡塑展”展位的火爆情况可见一

斑。“拿展位、秀实力、挖商机、树品牌”，成了参展商在疫后复

苏的广阔天地里大展身手的强烈需求。回应业界的参展诉

求，今届展会面积将比2018年上海展增长超过11%。

在展会规模进一步壮大的同时，展商展品亦更加多元

化。国际展商踊跃回归，欧洲展团预计恢复到疫情前的规

模；扎根我国本土的国企、民企纷至沓来，“专精特新”、“小巨

人”企业闪耀登场。这些行业领域内的佼佼者同台竞技，既

带来领先的突破性技术，又将呈现潜力无限的自主创新。橡

塑技术日新月异，应用不断向纵深发展，4 000+家展商将为

各应用领域的专业人士秀出探索创新、提升技能、提高效率

及迅速应对市场的创新环保解决方案及智能生产技术，以科

技创新这把“金钥匙”激活橡塑业高质量发展的新动能。

梁雅琪女士表示，2023年CHINAPLAS展会面积和观众

人数再创新高，给了他们极大的信心与决心。回到上海这片

土地，对于他们来说是一个新的起点、新的征程，展会将承接

积累多时的市场需求与期待。再次迎来关键一年，他们将奋

力拼搏，只争朝夕，为业界献上一场精彩纷呈的年度盛会。

期盼着与大家在上海见面，共同推动橡塑业高质量发展。     
                                                  （雅式展览服务有限公司）
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