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产品详情

  模温机的电磁阀在工业控制系统中调整介质的方向、流量、速度和其他的参数。电磁阀可以配合不同
的电路来实现预期的控制，而控制的精度和灵活性都能够保证。电磁阀有很多种，不同的电磁阀在控制
系统的不同位置发挥作用，常用的是直动式电磁阀、分步直动式电磁阀、先导式电磁阀等。

      电磁阀的应用广泛，电磁阀的工作原理：电磁阀里有密闭的腔，在不同位置开有通孔，每个孔
连接不同的油管，腔中间是活塞，两面是两块电磁铁，哪面的磁铁线圈通电阀体就会被吸引到哪边，通
过控制阀体的移动来开启或关闭不同的排油孔，而进油孔是常开的，液压油就会进入不同的排油管，然
后通过油的压力来推动油缸的活塞，活塞又带动活塞杆，活塞杆带动机械装置。这样通过控制电磁铁的
电流通断就控制了机械运动。

     公司是一家设计制造模温机、水温机、油温机、300度高温油温机、压铸模温机、冷水机、冷冻
机、冷热一体控制机等工业流体控温设备的生产厂家。模温机设备中使用的电磁阀需要考虑多个方面的
因素：管道参数（口径大小、连接方式）、流体参数（有无腐蚀性、流体粘度）、压力参数（工作压力
）、电气参数（工作电压）、动作方式（常闭、常开、或可持续通电）、特殊要求（防爆、手动）等进
行选择。选择合适的电磁阀后还必须在安装时注意很多事项：

    1、安装时应注意阀体上箭头应与介质流向一致。

    2、电磁阀应保证在电源电压为额定电压的15%-10%波动范围内正常工作；

    3、电磁阀安装后，管道中不得有反向压差。

    4、电磁阀安装前应清洗管道。通入的介质应无杂质。阀前装过滤器。



      高光注塑关键的是模具温度控制系统。由于高光注塑与一般注塑的区别在于模具温度的控制，
而对注塑机的要求并不高。高光注塑模具温度控制系统一般也称为高光模温机，和通用注塑机配合，在
注塑的填充、保压、冷却、开合模具过程中协调动作。

   模具表面的加热方式是温控系统的关键技术，高光模具表面主要通过以下方式获得热量。一是以热
传导为主的加热方式，如通过模具内部管道的油、水、蒸汽、电热元件等将热量传导到模具表面；二是
以热辐射为主的加热方式，如将太阳能、激光束、电子束、红外光、火焰、气体等直接辐射模具表面；
三是通过自身热场加热，如通过电阻、电磁感应加热等使模具表面自身产生热量。目前实用的加热系统
有：高温油传热的油温机、高温高压水传热的高压水温机、蒸汽传热的蒸汽模温机、电热管传热的电热
模温机，以及电磁感应加热系统和红外辐射加热系统等。

  （l）高温油传热的油温机

模具内部设计均匀的加热或冷却管道，通过油加热系统达到模具预热的功效，同时在注射过程有冷却的
作用。高温度可达350℃。由于油的热传导系数低，效率较低，而且产生的油气影响高光成型质量，但效
果比较不理想。但目前企业油温机比较普遍，使用经验丰富。

  （2）高温高压水传热的高压水温机

模具内部设计均衡的管道，不同阶段使用不同温度的水。加热时通人高温过热水水，冷却时切换为低温
冷却水，实现模具表面的加热或冷却。如将水加压，温升还可达140～180℃，升温很快。高温高压的水
温控制系统的制造厂商有：如奥德的GWS系统，由于热水可循环利用，运行成本较低，是目前上使用较
多的一种，也是代替蒸汽的选择。

  （3）蒸汽传热的蒸汽模温机

同高压水温机作用原理相似，模具内部设计均衡的管道，加热时通人蒸汽，冷却时切换为低温水，实现
模具表面的加热或冷却（蒸汽加热前一般还需要用压缩空气将管道吹干）。高温高压蒸汽加热系统可使
模具表面高温度达到160℃。由于蒸汽相对于水，其热容较小，相对升温时间较长。达到150℃模具表面
温度需要300℃左右的蒸汽。但由于生产过程中蒸汽不可循环利用，需要安装锅炉设备和铺设管道等，致
使其运行成本偏高。

  （4）电热管传热的电热模温机

采取电阻加热元件（电热板，电热框，电热圈等）作为热源，其中电热管应用较多，它以金属管为外壳
（包括不锈钢、紫铜管），沿管内中心轴向均布螺旋电热合金丝（镍铬、铁铬合金），其空隙填充压实
具有良好绝缘导热性能的氧化镁砂，管口两端用硅胶密封。电热元件可加热空气、固体和各种液体。目
前直接加装在模具里的电热器加热系统成本较高，并需支付模具设计费。电热管加热速度较快，控制温
度范围可达350℃，利用该系统后，15s就可将模具温度加热到300℃，然后 15 s又能将模具温度冷却到20
℃。但只适合尺寸较小的产品使用。由于加热丝直接加热温度较高，相对模具寿命会缩短。

  （5）高频电磁感应加热系统

根据电磁感应原理使工件的温度升高。由于集肤效应，在工件表面上产生的涡流强，而在内部很弱，到
芯部接近于零。因此这种方法可只对工件表面至集肤深度范围加热，因此加热体积小，升温速度快，加
热速度在14℃/s以上，如台湾中原大学研发的系统升温速度已经达到20℃/s以上。表面加热完成后，再搭
配快速低温冷却设备，可达到模具表面快速加热、冷却的效果，实现变模温控制。

  （6）红外线辐射加热系统



研究人员正开发利用红外线辐射的方式直接对型腔部位进行加热。红外线的传热形式是辐射传热，由电
磁波传递能量，不需要传热介质，具有一定的穿透能力。与其它方式相比，具有节省能源、安全、设备
简单、易推广等优点。但由于光亮金属烈J红夕卜线吸收能力较弱，加热速度慢。

  （7）气体式回执系统

高温气体作为快速变模温的介质，在充填阶段前快速准确确定量地将气体注入型腔中，可以瞬间将模面
温度提高至200℃左右，且高温区域可控制在模具表面附近，塑胶中央供料系统方案，不会造成模具其它
部分因温度京华剧烈产生尺寸膨胀的配合度问题。该技术无需对现有模具作太大的修改，阳江中央供料
系统，模具制造成本较低，但密封要求高。

   目前温度控制系统还存在一些问题需要解决。一是实用的加热方法少，挤出机中央供料系统价格，
比较成功的为蒸汽、高温水加热，二是高光注塑都是采取单独的模具温度控制系统，需要和注塑机配合
使用。三是设备及运行成本高。如何能让变模温控制技术在不影响成型周期的每件下进行经济规模生产
是大家争相发展与突破的题目。今后需要在实用的低成本快速加热方法、集成的高光注塑机等方面进一
步研究开发。

   高光注塑是目前注塑企业为通用的叫法，从注塑产品的光泽上看，由于熔体流动前沿与模面接触点
的界面温度提高，可使模具部分的微细形状容易，如结合表面高光的模具、特殊工程塑料，可生产出高
光泽度的注塑产品，实现一步注塑成功终产品，由此被称为高光注塑，塑料中央供料系统品牌，其全称
应该为高光产品的变模温注塑。除此之外还有其它很多叫法，比如：该工艺采取了快速加热冷却，被称
为快速热循注塑（RHCM）；从模具温度变化来看，称为变模温、动态模温、交替冷热模温控制技术；
从消除喷涂等后处理工序看，被称为免喷涂注塑；从消除表面缺陷上看，称为无熔接痕、无痕注塑。从
加热方式分，又称为蒸汽式、电热式、热水式、高油温式、感应加热式模温控制技术等。从模温控制机
看，又称为蒸汽模温机、过热水模温机、电热模温机、水温机、油温机、电磁感应模温机等。

      玻璃钢成型模温机，SMC模具加热恒温机，模压定型固化模具加热压成型模具加热，GMT，BM
C玻璃钢硅胶成型模具加热控温，热压成型模具与复合材料定型固化模具加热机组产品性能及特点

   1、能在较低的运行压力下<0.5Mpa，获得较高的工作温度≤320℃，降低了用热设备的受压等级，
可提高系统的安全性。

   2、加热均匀柔合，温度调节采用PID自整定智能控制，控温精度高≤±1℃，可满足高工艺标准的
严格要求。

   3、体积小，占地少，可安装在用热设备附近，不需专设锅炉房，不需要设专人操作，可降低设备
投资及运行费用，回收投资快。

   4、运行控制及安全监测装置齐全完备，升温过程全自动控制，操作简捷，安装方便。

   5、闭路循环供热，热量损失小，节能，无环境污染，使用范围广。

   6、备有低温型≤180℃，中温型≤300℃，高温型≤320℃，产品规格全，用户选择范围广。玻璃钢
成型模温机，SMC模具加热恒温机，模压定型固化模具加热压成型模具加热，高温油温机(超高温350度);
油温机;运油式模温机;超高温油温机.

   1、电脑触摸式控制，分离式电气控制，操作简单易懂。（选购）

   2、温度控制表采用日本OMRON、RKC微电脑双组P.I.D控制，触措式内储自动演算，准确可靠，省



电35%以上。

   3、安全保护及故障指示系统完善。

   4、采用进口组件，日本FUJI、OMROU、法国Schneider、德国SIEMENS、台湾ANLY等。

   5、吸出模具回油、全负压运转等功能。

   6、不锈钢一体成型，管捐小，加熟均匀。

   7、开机自动排气功能。

塑胶中央供料系统方案-卡立亚自动化-阳江中央供料系统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！同时本公司还是从事欧化干燥机佛山欧化干燥机，欧化干燥机批发广州欧化干燥机批发，欧化干
燥机销售深圳欧化干燥机销售的厂家，欢迎来电咨询。
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