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佛山pe吹膜机质量

发布日期: 2025-10-08 | 阅读量: 13

薄膜表面发花（1）机身或机头温度偏低，熔料塑化不良：适当提高机身或机头温度。（2）
螺杆转速太快：适当减慢。（3）螺杆温度太高或太低：通过调整螺杆内冷却介质的流量，将螺杆
温度控制在适宜的温度范围内。泡管呈芦形（1）牵引辊的夹紧力太小，或牵引辊的转速受到机械
传动阻力规律性变化的影响：适当增加牵引辊的夹紧力，检修牵引装置的机械传动部分，使牵引
辊的转速平稳。（2）牵引速度不稳定，以及冷却风环的风压太大：对此，应调整牵引速度，使其
运行稳定；风环的风压应适当降低。5.吹膜机收卷组，成型后的薄膜通过这个装置打卷收取，完
成后续的吹膜工作。佛山pe吹膜机质量

膜泡不稳定故障原因：①挤出温度过高，熔融树脂的流动性太大，粘度过小，容易产生波动；②
挤出温度过低，出料量少；③冷却风环的风量不稳定，膜泡冷却不均匀；④受到了外来较强气流
的干扰和影响。解决办法：①调整挤出温度；②调整挤出温度；③检查冷却风环，保证四周的送
风量均匀一致；④阻止和减小外界气流的干扰。12，薄膜表面粗糙，凹凸不平故障原因：①挤出
温度太低，树脂塑化不良；②挤出速度太快。解决办法：①调整挤出的温度设置，并适当提高挤
出温度，保证树脂塑化良好；②适当降低挤出速度。13．薄膜有异味故障原因：①树脂原料本身
有异味；②熔融树脂的挤出温度太高，造成树脂分解，从而产生异味；③膜泡冷却不足，膜泡内
的热空气没有排除干净。解决办法：①更换树脂原料；安徽单层吹膜机质量充气。管泡喂辊以后，
即可使空气通入管泡进行吹胀，直至达到要求的幅度为止，并使管泡中保持恒定的压力。

薄膜的厚度偏薄故障原因：①模口间隙偏小，阻力太大，因此薄膜厚度偏薄；②冷却风环的
风量太小，薄膜冷却太慢；③牵引速度太快，薄膜拉伸过度，从而使厚度变薄。解决办法：①调
整模口间隙；②适当增大风环的风量，加快薄膜的冷却；③适当降低牵引速度。8．薄膜的热封性
差故障原因：①**太低，聚合物分子发生定向，从而使薄膜的性能接近定向膜，造成热封性能的
降低；②吹胀比和牵引比不适当(过大)，薄膜发生拉伸取向，从而影响了薄膜的热封性能。解决
办法：①调节风环中风量的大小，使**高一点，尽可能地在塑料的熔点下进行吹胀和牵引，以减
少因吹胀和牵引导致的分子拉伸取向；②吹胀比和牵引比应适当小一点，如果吹胀比过大，且牵
引速度过快，薄膜的横向和纵向拉伸过度，那么，就会使薄膜的性能趋于双向拉伸，薄膜的热封
性就会变差。

吹膜机主要结构：1:挤出机,挤出机主要由螺杆、机筒加料斗，减速及驱动电机组成，驱动电机采
用电磁调速电机（也可用变频普通电机），通过皮带传动带动减速器使螺杆在机筒中作旋转运动；
使其料斗塑料颗粒在外部加热的情况下熔融的塑料经三通过滤从模头模口挤来2:三通,由过滤网、
过滤板、三通压盖三部分组成3:模头4:冷却装置,由冷却风环、风管,鼓风机等组成5:牵引,由牵引
架、人字板、牵引辊、卷取机构及牵引电机等主要部件组成6:电器控制部分,一般机组都配有机组
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操作柜,由总钮按通总电源,打开电机总开关,可分别通过分钮开关控制机身及三通,口模各钮电热,
其中关键部分两组线圈采用热电偶自动测温与自动控温,正常生产过程中,温度可自动控制,以确保
生产过程稳定、可靠。 还必须根据厚度将吹膜机吹得更薄，更快。质量是比较好的，但这取决于
机器的尺寸。

根据塑料的熔融理论，吹膜机吹塑薄膜的挤出机螺杆共分为加料段、熔融段和均化段三段。
在加料段末端，进入熔融段开始时，根据熔融理论，它的温度应是粘流温度。各种吹膜树脂粘流
温度分别为PP：164-175℃，PE：105-135℃，PA：195-210℃。在加料段入口，希望温度低一些，防
止树脂粘流堵死进料口，另外，在加料段树脂不断压缩，空气要倒着从加料口排出。根据设备构
造不同，加料口虽不进行电加热，但是通过机筒传热，加料口温度约为50-90℃。这样，加料段温
度就确定了。入口处50-90℃，末端等于熔点或粘流温度，在该段上可以定为温度等比线形升温。
吹膜机是将塑料粒子加热融化再吹成薄膜。深圳aba吹膜机多少钱

现在市面上对吹膜工的要求是有PO、PE胶袋吹膜工作经验，能吃苦耐劳。佛山pe吹膜机质量

吹膜机起着非常重要的作用，但在使用过程中可能会出现一些问题，因此对吹膜机的检查和维护
也非常重要。在具体的维护和检查中应该注意哪些问题？首先，你应该检查拖拉机的薄膜厚度和
它的牵引速度是太快还是太慢。如果有相应的问题，你需要进行及时的检查和解决，否则可能会
对你的电影制作造成一些影响。然后是空气储存压力。气压有多高？在检查过程中不得过高，但
也应具有足够的备用压力。然后，有必要检查桶内原料的比例是否符合标准。原料需要混合均匀，
配比需要符合要求，否则生产过程中产生的薄膜达不到标准要求。同时，你还应该检查原材料。
检查时，一般是检查调味品中是否混入杂质。这些杂质导致原材料不纯。通常，你只需要用一块
磁铁来吸收它们。另外，您应该定期检查您的温升系统和机械传动的运行情况，以便及时排除相
关故障，从而防止机器运行过程中出现任何危险。然后，检查吹膜机内部机器之间的润滑程度，
及时补充润滑油，使机器运转更加平稳。 佛山pe吹膜机质量

深圳市骏亿达胶袋机器有限公司是一家有着雄厚实力背景、信誉可靠、励精图治、展望未来、有
梦想有目标，有组织有体系的公司，坚持于带领员工在未来的道路上大放光明，携手共画蓝图，
在广东省等地区的机械及行业设备行业中积累了大批忠诚的客户粉丝源，也收获了良好的用户口
碑，为公司的发展奠定的良好的行业基础，也希望未来公司能成为*****，努力为行业领域的发展
奉献出自己的一份力量，我们相信精益求精的工作态度和不断的完善创新理念以及自强不息，斗
志昂扬的的企业精神将**深圳市骏亿达胶袋机器供应和您一起携手步入辉煌，共创佳绩，一直以
来，公司贯彻执行科学管理、创新发展、诚实守信的方针，员工精诚努力，协同奋取，以品质、
服务来赢得市场，我们一直在路上！


