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产品详情

广州万举机械有限公司——挤出机模温机

模温机导热油的性能

若采用直接加热方式，热导率zui高可达热水器表面的热裂。尤其是模温机的设计，热水器表面流速不高
，使用温度和膜层温度差别很大。若使用温度偏高，则导热油表膜温度较高，易发生热裂变。

石油与空气接触，氧化为有机酸。高温时氧化速度很快，尤其是在90℃以上的高温条件下更是如此。有
机酸氧化后将发生聚合反应，提高流体粘度，降低传热效率，并在管壁上沉淀，这种情况与热裂变类似
，导致传热效率大大降低。氧化剂主要存在于扩张油缸中，如发现油缸结垢或腐蚀，则有氧化的可能。
为了防止氧化，扩张油缸的覆盖油应保持在低于60° C。

万举机械有限公司——挤出机模温机

如果不清洗，使用新的模温机或设备，国产挤出机模温机，就会残留金属切削、焊渣等硬质污染物，其
次是焊剂、保护漆和保护油，这些污染物在高温操作时会迅速变质。

水中还含有外源污染物，高温循环会气化，引起气穴，危害泵浦。如发现循环系统有水份，应尽快清除
。若系统中有较多的水残留，可将设备停用过夜，由于水比油密度高，让水保持在低位，然后打开低点
排水阀，将水排出。将导热油再缓慢加热到105° C，同时打开扩展油缸的排气阀，让蒸汽逸出。
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模温机加热功率怎么计算？

根据这些信息，我们可以用 KW=(M* C*△ T)/860* t的模温机器公式来计算。在公式中，
M代表质量，根据所提供的热板的尺寸，再根据钢的密度，就可以计算质量，
C代表材料的比热，湛江挤出机模温机，我们是热压加热板，因此比热可按钢的比热计算，△
T代表热板从常温加热到200℃，按常温20℃计算，温差为180℃。热压板加热至200℃的时间为1小时；

由公式可以得到： KW=(1.2*2.2*0.05*0.11*7800*210)/860=27 KW.理论计算将热板加热到230℃需要27 KW
，但考虑到热板在实际加温过程中会有一定的散热等因素，因此计算结果一般要乘以1.3的安全系数，因
此一块1200*2200*50的热压板zui好使用36 KW的模温机进行加热。
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模温机加热管烧坏的原因有哪些？

模温机温度控制机，挤出机模温机现货，广泛应用于塑胶模温机，导光板的压铸，橡胶轮胎，滚轮，化
工反应釜，粘合，密炼等各个行业。一般而言，被称为温控装置。模温机热管烧坏的原因？
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模温机的用途：

控制模温机温度的指标及模温机温度对注塑件的影响注射过程外，控制模温机温度的主要指标一是要把
模温机加热到工做温度，省电挤出机模温机，二是要保持正在工做温度不变。上述两点做得顺利，就能
使周期时间达到zui优，从而使包管注射件稳定的高质量。模温对面量、流动性、紧缩率、注射周期和变
形等几个方面都有影响。模温过高或过低都会对分差数据产生影响。对于热塑性塑料，模温机温度稍高
一些通常可以改善表面量和流动性，但是冷却时间和注射周期会延长。模温低一点会降低模温机内部的
收缩程度，但是会增加脱模后注塑件的收缩率。对于热固性塑料，模温机温度越高，循环时间就越短，
这取决于整机冷却需要的时间。另外，在塑胶加工之外，模温机温度越高，塑化时间越短，循环次数也
越少。
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模温机的作用：

正压铸造工所做的模温机温度保持zui佳范围，模温机不会过热减少粘性模温机，可连续温定生产，同时
可提高铸件的尺寸精度和表面光洁度，防止因铸件压紧而产生的裂纹，也能更好地生产复纯薄壁铸件。

省电挤出机模温机-湛江挤出机模温机-万举机械售后完善(查看)由广州万举机械有限公司提供。广州万
举机械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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