
油式模温机 卡立亚自动化 12kw油式模温机选型

产品名称 油式模温机 卡立亚自动化 12kw油式模温机选型

公司名称 东莞卡立亚自动化科技有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 广东省东莞市黄江镇黄江大道399号厂房

联系电话  13925794768

产品详情

      模温机分为运油式模温机和高温模温机，高温模温机是控温范围大，热确定性好，但需发媒介
成本，有油污，热传导效率不如水温机，我们新研制的机型，采用进口的板式热交换器，具有结构紧凑
，升降温速度快，控温准确的优点。

      一. 购买了新的模温机，在使用前请检查冷却水是否流通，防止因冷却水不足而对模温机产生
损坏。我们要保持模温机的工作环境清洁，避免灰尘，这样可以大大延长模温机电器元件的使用寿命。

   二.定期更换导热油 油温机在使用过程中，如果传热媒介导热油变质或被其它物质的污染，就会使
品质下降老化，当品质下降超过一定限度后，其热传导性会大大降低，严重的会产生结碳现象，对发热
管造成损伤甚至出现管路阻塞等故障情况。所以一定要定期更换导热油，这样才能保证导热效果以及油
温机的正常运行。

  （1）不同的油，因油特性不同勿混用，若混用易产生油泥，造成堵塞，严重时将无法清除。

  （2）请每年定时更换干净的循环油，若长期使用超过150℃，12kw油式模温机选型，视油情况，每三
至六个月更换一次，在更换循环油时，。

   三. 在管路方面，我们要根据泵浦和压力的关系，来判断管路是否有堵塞的现象，如果压力过小，
我们可以把发热管取出并用工具清理，特别是系统入口的过滤器网罩，应该一个月清洗一次。

   四. 定期检查模温机水泵和油泵是否漏油，有需要的话，泵轴封也可以定期更换。

   五.防止导热油中混入水分 油温机的导热油在使用中，不能混入水分，如果混入了水分，不相融的
油水，经过加热后混合液体会膨胀，如果高温情况下还会喷射，甚至造成人身伤害事故。水分混入导热
油只能通过油箱和冷却器，所以一定要定期检查机架上部的油箱盖是否密封，冷却器是否进水等情况，
防止导热油中混入水分。



   六.保持导热油的清洁

   在生产过程中遗留的铁屑等杂质要及时清洁干净，不能混入导热油中，如果混入了杂质随着油的流
动，杂质将会使得传热循环工作不正常，严重时还会造成机器故障.

   七. 电器元件上，我们可以根据元件的使用寿命适时地更换，定期地测试，以保障安全。

      高温油温机的设计原理是半封闭的管道式循环加热，所以导热油在密闭循环的过程中，压铸油
式模温机种类，有一个油气分离系统是让导热油和膨胀油箱链接，把系统里面的气体排到油箱里面、然
后到外面。正常来说，油温机循环系统里面的气体主要是三部分造成：

      1、当导热油充满整个系统的时候，原先里面的空气需要经过油气分离系统排放干净。这种情
况的处理方法也是简单的，只需要在开机的时候把温度调整到“0”度，经过几分钟，当压力表的温度稳
定之后，高温油式模温机生产，就自然可以后续的加热操作了。

     2、导热油如果是新购买的，需要在首先使用的时候把温度调节在“80”度，循环几分钟后等压
力稳定再把温度调节到“120”度，如果系统压力表还是稳定的话就可以直接加温到所需要的温度点了。
如图：

    3、有些情况是：客户所需要加热的物体（如模具、反应釜、辊筒、热压板、硫化机、烘箱等）
里面有一部分水，或者在注入导热油的时候，不小心参合了水进去，这个时候就比较麻烦。温度升到90
度左右（看水量的多少），系统压力的显示就很低、高温油温机里面的油泵会发出噪音等。

     模温机在注塑过程中起着非常重要的作用

1、注塑模具的热平衡控制注塑机和模具的热传导是生产注塑件的关键。模具内部，由塑料(如热塑性塑
料)带来的热量通过热辐射传递给材料和模具的钢材，通过对流传递给导热流体。另外，热量通过热辐射
被传递到大气和模架。被导热流体吸收的热量由模温机来带走。模具的热平衡可以被描述为：

   P=Pm-Ps。式中P为模温机带走的热量;Pm为塑料引入的热量;Ps为模具散发到大气的热量。

2、控制模具温度的目的和模具温度对注塑件的影响注塑工艺中，控制模具温度的主要目的一是将模具加
热到工作温度，二是保持模具温度恒定在工作温度。以上两点做的成功的话，油式模温机，可以把循环
时间优化，进而保证注塑件稳定的高质量。模具温度会影响表面质量，流动性，收缩率，注塑周期以及
变形等几方面。模具温度过高或不足对不同的材料会带来不同的影响。对热塑性塑料而言，模具温度高
一点通常会改善表面质量和流动性，但会延长冷却时间和注塑周期。模具温度低一点会降低在模具内的
收缩，但会增加脱模后注塑件的收缩率。而对热固性塑料来说，高一点的模具温度通常会减少循环时间
，且时间由零件冷却所需时间决定。此外，在塑胶的加工中，高一点的模具温度还会减少塑化时间，减
少循环次数。

3、有效控制模具温度的预备条件温度控制系统由模具、模温机、导热流体三部分组成。为了确保热量能
加给模具或移走，系统各部分必须满足以下条件：首先是在模具内部，冷却通道的表面积必须足够大，
流道直径要匹配泵的能力(泵的压力)。型腔中的温度分布对零件变形和内在压力有很大的影响。合理设
置冷却通道可以降低内在压力，从而提高了注塑件的质量。它还可以缩短循环时间，降低产品成本。其
次是模温机必须能够使导热流体的温度恒定在1℃-3℃的范围内，具体根据注塑件质量要求来定。第三是
导热流体必须具有良好的热传导能力，重要的是，它要能在短时间内导入或导出大量的热量。从热力学



的角度来看，水明显比油好。

4、工作原理模温机由水箱、加热冷却系统、动力传输系统、液位控制系统以及温度传感器、注入口等器
件组成。通常情况下，动力传输系统中的泵使热流体从装有内置加热器和冷却器的水箱中到达模具，再
从模具回到水箱;温度传感器测量热流体的温度并把数据传送到控制部分的控制器;控制器调节热流体的温
度，从而间接调节模具的温度。如果模温机在生产中，模具的温度超过控制器的设定值，控制器就会打
开电磁阀接通进水管，直到热流液的温度，即模具的温度回到设定值。如果模具温度低于设定值，控制
器就会打开加热器。

5、模温机的种类是根据使用的导热流体(水或导热油)来划分的。用运水式模温机通常大出口温度95℃。
用运油式模温机用于工作温度

缺少模温机，注塑也许就不能成功，这表明了模温机在注塑过程中非常重要

油式模温机-卡立亚自动化-12kw油式模温机选型由东莞卡立亚自动化科技有限公司提供。东莞卡立亚自
动化科技有限公司拥有很好的服务与产品，不断地受到新老用户及业内人士的肯定和信任。我们公司是
商盟认证会员，点击页面的商盟客服图标，可以直接与我们客服人员对话，愿我们今后的合作愉快！
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