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产品名称 化妆品吸塑包装 无锡吸塑包装 金盛包装

公司名称 南京金盛包装有限公司
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公司地址 溧水区柘塘镇柘宁东路338号2幢

联系电话  13512527878

产品详情

 传统的吸塑机底盘为固定尺寸，无锡吸塑包装，规格基本上都是市面上常用的标准尺寸，这样一来，
也就要求生产吸塑片材的厂家在生产塑胶卷料时要根据底盘的常规尺寸来备库存，不同宽度、不同厚度
的材料均需储备库存，这无疑就使生产厂家 积压大量的流动资金，而且占用了大量的仓储空间，严重增
加生产成本。在生产选料的时候，还要事先排好模，计算出最接近卷料规格的排版数据，然后再下单给
卷料生产厂家安排生产送货，但是排版无论多么精准，相对复杂的产品规格，还是无法很好地避免材料
浪费的情况，化妆品吸塑包装，同时也耽搁了订料时间，影响生产交货。

 

  再者，传统的底盘是用钢铁铸造而成，一个底盘要几个人才抬得起，而且拆装时工序非常多，一般
更换一个底盘至少都需要好几十分钟至几个小时才能完成。这样不但浪费了人力物力。同时也会长时间
中断生产，食品吸塑包装，并且也会缩短机器部件的使用

合理选择吸塑包装盒浇口的开设位置，是提高塑件质里、合理进行模具设计的重要环节，应遵循系统设
计原则，下面就来给大家讲一下关于吸塑包装盒制作过程有哪些注意事项。

     1、避免产生喷射和蛇形。

     如果小浇口正对着宽度和厚度都较大的型腔空高速的塑料熔体从浇口注入型腔时，因受到很高的
剪切刀，将产生喷射和蛇形现象。克服喷射现象的办法是，加大浇口断面尺寸或釆用冲击型尧口等使熔
体平稳流入型腔。

     2、尽量缩短流动距离，以减少压力、热量的损失，提高材料利用率，使熔体速、均匀充模。

     3、当塑件壁厚相差较大时，在避免喷射的前提下，浇口应开设在塑件较厚处，以利用熔体流动
、排气和补料，避免塑件产生缩孔或表面凹陷



     4、尽量减少或避免熔接痕。

     熔体因模具结构、塑件形状、浇口位置等原因在充填型腔时形成两股或多股汇聚，此汇聚之处易
产生熔接痕，从而影响塑件的质量，可釆用直接浇口、环形浇口、盘形浇口、点浇口等来避免熔接痕。

     5、有利于塑料熔体流动。

     当塑件上有加强筋时，可利用加强筋作为改善熔体流动的通道。浇口位置的选择应使熔体能沿着
加强筋的方向流动

   

  6、有利于型腔排气。

     在浇口位置确定后，应在型腔末了充满处或远离浇口的部位，电子吸塑包装，开设排气槽或利用
分型面、推杆间隙等模內活动部分的间隙排气。

     7、考虑塑件的受力状况。

   
塑件浇口附近残余应力大、强度差，通常浇口位置不能设置在塑件承受弯曲载荷或受中击力的部位

     8、减小塑件翘曲变形。

     对于大型平板形塑件，若只采用一个中间浇口或一个侧浇口，都会造成塑件翘曲变形。若改用多
个点浇口或薄片浇口，则可有效地克服这种现象

     9、避免高压熔体对小型芯或小嵌件产生蘅句冲击，防止型芯变形、偏心或嵌件移位。

食品行业中食品盒，食品盖、快餐盒、天地盖盒、糕点盒、蔬菜盒、糖果盒、冷冻食品盒、水产品托盘
、食品托盘，内托使用量巨大。食品吸塑包装制品，除了BOPS材料必需采用正气压热成型机生产外，其
它的材料如PP，PET，PS，PVC都采用标准的全自动高速吸塑成型机生产。形式多种多样：食品盒，餐
盒，食品托盘，内托，底托，天地盖盒，对折盒，透明圆筒等。

化妆品吸塑包装-无锡吸塑包装-金盛包装(查看)由南京金盛包装有限公司提供。“吸塑包装材料”就选南
京金盛包装有限公司（www.njjsbaozhuang.com），公司位于：溧水区柘塘镇柘宁东路338号2幢，多年来
，金盛包装坚持为客户提供好的服务，联系人：许经理。欢迎广大新老客户来电，来函，亲临指导，洽
谈业务。金盛包装期待成为您的长期合作伙伴！
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