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产品详情

对吹塑机模具的材料有哪些要求？

1、良好的抛光性能

高品质的塑料制品，要求型腔表面的粗糙度值小。例如，注塑模型腔表面粗糙度值要求小于Ra0.1～0.25
的水平，光学面则要求Ra<0.01nm，型腔须进行抛光，化工桶吹塑机，减小表面粗糙度值。为此选用的
钢材要求材料杂质少、组织微细均一、无纤维的方向性、抛光时不应出现麻点或桔皮状缺点。

2、良好的热稳定性

塑料注射模的零件形状往往比较复杂，淬火后难以加工，因此应尽量选用具有良好的热稳定性的，当模
具成型加工经热处理后因线膨胀系数小，热处理变形小，温度差异引起的尺寸变化率小，金相组织和模
具尺寸稳定，可减少或不再进行加工，即可保证模具尺寸精度和表面粗糙度要求。

3、50牌号的碳素钢具有一定的强度与耐磨性，吹塑机，经调质处理后多用于模架材料。高碳工具钢、低
合金工具钢经过热处理后具有较高的强度和耐磨性，多用于成型零件。但高碳工具钢因其热处理变形大
，水上浮筒吹塑机，仅适用于制造尺寸小、形状简单的成型零件。

塑料制品的拉伸方法

      用拉伸吹朔制得的容器，在透明度、光泽、挺度和耐冲击等方面，都较未经双轴取向的为好，
由于挺度的增进可以减小制品的壁厚，耐冲击性的提高可以减少或不用冲击改性剂，从而有较好的经济
效益。

在双轴取向过程中，很重要的一点是控制热弹态的温度和拉伸比。据Junk研究，硬PVC在加热过程中，



随着温度的升高，强度(σB)下降，化粪池吹塑机塑料，而延伸率(ε)随之增大，经过顶点后又降低。

拉伸吹塑方法包括两种：

   挤拉吹(ESB)

ESB是将挤出的型坯置于吹塑模中进行预吹胀和封端(瓶底)，并将其调到适于拉伸的温度，然后再将这种
预吹胀的型坯置于成型模中进行纵向拉伸、吹胀和冷定型。

ISB是用注塑法将DVC料注入预制型坯模中并冷凝;开模后将预制型坯置于预吹塑模中，调节温度，并进
行预吹胀;然后将预吹胀型坏置于成型模中进行纵向拉伸、吹胀并定型;之后即行脱模。

   吹塑机的刀和工件可坚持低温度，这在许多情况下延长了刀的寿数。另一方面，在高速切削运用中
，切削量是浅的，切削刃的吃刀时刻格外短。这就是说，进给比热传达的时刻快。

   低切削力有小而共同的刀曲折。这与每种刀和工序所需的稳定的加工余量相结合，是加工的先决条
件之一。

因为高速切削中典型的切削是浅的，刀和主轴上的径向力低。这削减了主轴轴承、导轨和滚珠丝杠的磨
损。吹塑机高速切削和轴向铣削也是很好的组合，它对主轴轴承的冲击小，运用这种办法能够运用悬伸
较长的刀而振荡的危险不大。

   小尺度零件的高出产率切削，如粗加工、半精加工和精加工，在总的资料去掉率相对低时有很好的
经济性。吹塑机高速切削可在通常精加工中取得高出产率，可取得很好的外表质量。外表质量常低于Ra
0.2 um。

选用高速切削，使对薄壁零件的切削成为可能。运用高速切削，吃刀时刻短，冲击和曲折减小了。

潍坊云龙机械(图)-水上浮筒吹塑机-吹塑机由潍坊云龙机械有限公司提供。潍坊云龙机械(图)-水上浮筒
吹塑机-吹塑机是潍坊云龙机械有限公司（www.yunlongjixie.com）今年全新升级推出的，以上图片仅供参
考，请您拨打本页面或图片上的联系电话，索取联系人：于经理。
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