
江门机油桶吹塑机 乐善公司

产品名称 江门机油桶吹塑机 乐善公司

公司名称 广东乐善智能装备股份有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 佛山市顺德区大良街道办事处五沙社区新辉路1
号

联系电话  13825555210

产品详情

 在中空吹塑机的生产过程中，吹塑压力和注射速率会受到很多因素的影响。

塑料品种热塑性塑料成型过程中由于还存在结晶化形起的体积变化，内应力强，冻结在塑件内的残余应
力大，分子取向性强等因素，因此与热固性塑料相比则收缩率较大，收缩率范围宽、方向性明显，另外
塑料经过吹塑机成型后的收缩、退火或调湿处理后的收缩率一般也都比热固性塑料大。

塑件特性成型时熔融料与型腔表面接触外层立即冷却形成低密度的固态外壳。由于塑料的导热性差，使
塑件内层缓慢冷却而形成收缩大的高密度固态层。所以壁厚、冷却慢、高密度层厚的则收缩大。另外，
有无嵌件及嵌件布局、数量都直接影响料流方向，密度分布及收缩阻力大小等，所以塑件的特性对收缩
大小、方向性影响较大。想要了解更多，欢迎咨询广东乐善机械有限公司。

对于中空吹塑机来说，机油桶吹塑机，模具选择是相当重要的，下面我们就来普及一下这方面的知识吧
！

 由模具尺寸判定机台的“大柱内距”、“模厚”、“模具小尺寸”及“模盘尺寸”是否适当，以确认
模具是否放得下。比如，模具的宽度及高度需小于或至少有一边小于大柱内距。

 模具的宽度及高度好在模盘尺寸范围内；吹塑机模具的厚度需介于注中空吹塑机的模厚之间；模具的
宽度及高度需符合该注中空吹塑机建议的小模具尺寸，太小也不行。当原料以高压注入模穴内时会产生
一个撑模的力量，因此中空吹塑机的锁模单元必须提供足够的“锁模力”使模具不至于被撑开。模力需
求的计算如下：由成品外观尺寸求出成品在开关模方向的投影面积；撑模力量＝成品在开关模方向的投
影面积(cm2)×模穴数×模内压力(kg/cm2。

模内压力随原料而不同，一般原料取350~400kg/cm2;机器锁模力需大于撑模力量，且为了保险起见，机器
锁模力通常需大于撑模力量的1.17倍以上。



关于吹塑机模具的选择，要注意的事项很多，以上所介绍的只是几个重点。想要了解更多，欢迎咨询广
东东善有限公司。

众所周知，在吹塑机的生产过程中，各种温度的合理控制是一个关键，分化温度TD就是其中之一，你对
它的了解又有多少呢？

 中空吹塑机分化温度TD：指处于粘流态的聚合物当温度进一步升高时，便会使分子链的降解加重，升
至使聚合物分子链显着降解时的温度为分化温度。 

熔化温度TM：关于结晶型聚合物，指大分子链布局的三维长途有序态转变为无序粘流态的温度，也称熔
点。是结晶型聚合物成型加工温度的下限。玻璃化温度TG：指无定型聚合物(包罗结晶型聚合物中的非
结晶有些)由玻璃态向高弹态或许由后者向前者的转变温度。是无定型聚合物大分子链段自在运动的低温
度，也是制品工作温度的上限。发动中空吹塑机顺时针转变中空吹塑机，单螺杆挤出机的主电源开关，
将其由水平状况（OFF状况）旋转到竖直状况（ON状况）。

按挤出机操控面板上的绿色电源按钮，发动挤出机。按中空吹塑机操控面板上的蓝色复位按钮（R）。
顺时针转变中空吹塑机操控面板上的电源开关，将其由关方位（○）打到开方位（�）。

 以上就是吹塑机的分化温度TD的介绍，它的合理控制是吹塑机生产工艺的重要一环。

想要了解更多，欢迎咨询广东乐善机械有限公司

江门机油桶吹塑机-乐善公司(推荐商家)由广东乐善智能装备股份有限公司提供。广东乐善智能装备股份
有限公司（www.china-leshan.com）是一家从事“全自动中空吹瓶机,纯电驱动吹瓶机,电液混合吹瓶机”
的公司。自成立以来，我们坚持以“诚信为本，稳健经营”的方针，勇于参与市场的良性竞争，使“乐
善”品牌拥有良好口碑。我们坚持“服务至上，用户至上”的原则，使乐善公司在中空吹塑机中赢得了
众的客户的信任，树立了良好的企业形象。
特别说明：本信息的图片和资料仅供参考，欢迎联系我们索取准确的资料，谢谢！
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