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产品详情

【pp片材机厂家】正海机械为大家介绍平行双螺杆挤出机：

由于受到两根螺杆中心距尺寸小的限制，在传动齿轮箱中，给予支撑两输出轴的径向轴承和推力轴承以
及相关传动齿轮的空间很有限，尽管设计者费尽脑汁，但也无法解决轴承的承载能力、齿轮的模数、直
径小、两螺杆的尾部直径小的现实，导致抗扭力差的结果。输出扭距小、抗负荷能力差，是平行双螺杆
挤出机明显的缺陷。但长径比的可塑性是平行双螺杆的上风，它可根据成型条件的差异，可增大和减小
长径比以适应塑料加工工艺要求，可以扩展平行双螺杆的适用范围，但这点锥形双螺杆挤出机是难以做
到的。

塑料片材机械 塑料片材机组 塑料挤塑机

【塑料片材机】正海机械为大家介绍双螺杆混合挤出机的功能参数：

1、“D”为直径，衡量产量大小的一个重要参数。

2、“L/D”，伺服裁切机报价，指长度与直径的比例，直接影响到塑化度，是衡量用途的标志，一般塑
料改性，用30-40左右，常用36：1或30：1。

3、“H”，螺槽深度，指其容料空间之大小。

4、“e”螺棱厚度，工艺上体现在剪切之大小。



5、“6”螺杆与机筒之间隙，挤出机质量的一个重要参数，一般在0.3-2mm，越过5mm挤出机是警介线。

6、“N”主机转速，指其高值，塑料裁切机，指一个加工调整范围，极大影响产量及中高低速之划分。
（国产机一般500-600r/min），（如：max:600r/min，低速： 230-240r/min 、中速350r/min
、高速450-600r/min。

7、“P”，电机功率及加热功率。

【塑料裁切机】正海机械为大家介绍：

吹塑薄膜工艺流程：料斗上料一物料塑化挤出→吹胀牵引→风环冷却→人字夹板→牵引辊牵引→薄膜收
卷

1.启动主电机，低速运转，熔融物料挤出，物料挤出后接通气泵打气，形成膜泡。然后立刻开启风机。
（适当根据膜泡的霜线调整风量，风量过大膜泡上飘，风量过小膜冷却不好挺度不好）。

2.将膜泡管送入牵引辊，并沿导向辊直至卷绕。

3.完成后迅速观察膜泡是否变形，如有变形应及时调整，先检查模口间隙是否可调，稳泡板是否靠住膜
泡，如无问题检查是否有被打开的门窗，发现后及时处理。观察膜泡是否倾斜，如有倾斜立刻用挡板挡
好。

4.检查无误后根据生产任务通知单的要求调整内、外、中主电机转速，根据厚度要求调整牵引速度。开
启旋转按钮使模头旋转。

5.待膜泡稳定后，对薄膜进行厚度与宽度的测量，伺服裁切机哪家好，看是否达到所需标准，（如果厚
度偏厚调整模口间隙，或者适当减小风环的风量，伺服裁切机，使薄膜进一步吹胀，也可适当提高牵引
速度从而使其厚度变薄；如果厚度偏薄则反之。宽度用气泵来控制）

6.同时测量内插薄膜的宽度是否符合标准，如不符合应适量调整插板使其到达合格。观察内插薄膜的对
称程度，是否出现错位现象，如有错位应及时作出调整。

7.测量薄膜横纵向的收缩率，看是否标准，以便及时调整。（如横向拉伸强度差，应适当降低牵引速度
；薄膜纵向拉伸强度差，可适当降低熔融树脂的温度，或者提高牵引速度，也加大风环风量，使膜泡快
速冷却）

8.一切正常后，记录各温区温度以及主机和牵引数据。

9.做好下卷准备工作。收卷直径达到预定要求后进行换卷，将备卷轴放置在换卷摆轴上，搬下摆轴至收
卷工位置，完成收卷。

10.每隔三个小时对各温区进行记录，对每次下卷做好各项记录（下卷时间、重量、宽度、厚度偏差、收
缩率、废料重量）

正海机械欢迎各位前来咨询洽谈！

伺服裁切机报价-伺服裁切机-正海塑机—遍销全国由金华市正海塑料机械有限公司提供。行路致远，砥
砺前行。金华市正海塑料机械有限公司（www.gdzhsj.cn）致力成为与您共赢、共生、共同前行的战略伙
伴，与您一起飞跃，共同成功!
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