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长沙矿泉水瓶瓶胚模具厂商
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pet瓶胚模具需要解决的几个问题：打造出一个吹瓶模具的品牌，显得非常的重要，这不但可
以扩大瓶胚模具的发展规模，而且能指引瓶胚模具走向全世界。对瓶坯模具进行二次的循环利用。
很多东西进行废旧回收，二次利用，不但能减少成本，而且也能给企业减少不必要的费用，让小
规模企业发展的更加快速，这是因为制作一个新的吹瓶模具的成本费用还是挺高的，因而这就反
映出成立一个专门的二手瓶胚模具的交易平台，让二手瓶胚模具有质量保证，非常有必要。瓶胚
模具磁研磨抛光常用方法有:磨料的金刚砂喷射加工、液体喷射加工、流体动力研磨等。长沙矿泉
水瓶瓶胚模具厂商

要纠正开发思路，把开发PET瓶胚注塑机作为好的产品来研发，才能开发出高性能的适应市场
的PET瓶胚注塑机。随着热流道技术的发展，群腔模具发展，特别是PET瓶的应用成几何级数的增
长，对PET瓶胚注塑机的性能要求提出越来越高的要求，PET瓶胚注塑机为适应市场的发展，其机
构及结构控制等方面更进一步体现出注塑机的性能特征，主要表现在高速、高效、精密等方
面。PET化学名为聚对苯二甲酸乙二醇酯，又称聚酯。现在在客户中运用多的是GF-PET，主要是打
瓶胚。PET在熔融状态下的流变性较好，压力对粘度的影响比温度要大，因此，主要从压力着手来
改动熔体的流动性。长沙矿泉水瓶瓶胚模具厂商对一些精密复杂的瓶胚模具可采用时效热处理来
控制模具的精度。

PET瓶胚的注射成型工艺：首先射出成型加工制出瓶胚，这是将熔胶射进模穴，然后迅速冷却，
使瓶胚温度低于结晶温度的范围，制成透明的瓶胚；第二步骤是将瓶胚加热，使其高于玻璃转化
点温度，然后延伸、吹气和冷却成型。加工方法，分为一段式和两段式两种。一段式是射出和吹
气在同一台机器完成，射出成型的瓶胚冷却到低于结晶温度范围，但仍保持在热弹性的状态，较
后吹气成瓶。两段式是由射出成型机和中空成型机两台机器完成。首先由射出成型机制成瓶胚后，
将瓶胚冷却至凝固温度脱膜取出，冷却到室温，待要吹瓶时，再送进中空成型机将瓶胚加热至吹
瓶温度，然后吹气、冷却成型。

相对于普通塑料制品的成形模具，PET瓶胚群腔模具具有精度高及刚性小的固有特征。一套PET
瓶胚群腔模具的价格甚至超过主机的价格。所以合模机构必须能起到良好保护模具的作用。要达
到这一功能，合模机构必须具备足够的刚度、优量的锁模及启模的速度特性、模板变形均匀及变
形重复精度良好。PET瓶胚注射成形设备是好的设备，开发的思路不同于研发普通的注射机。国内
一些单位把研发PET瓶胚注塑机，作为普通的中、低端产品来研发，改变一下螺杆机筒就作为PET
注塑机，从一开始就走上了一条错误的路线，所以搞来搞去总是在低端水平上徘徊。不同重量的
瓶胚模具对热流道的要求也完全不一样。
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型胚从模唇和模芯的间隙中挤出的阶段称为下料阶段。此时，常见的现象为型胚离模膨胀和
型胚垂伸。而影响这两种现象的因素有：吹塑机的模头直径和壁厚控制系统，其中控制系统包括
轴向壁厚控制系统、周向壁厚控制系统，是用来调整模唇与模芯的间隙的。型胚预吹阶段为避免
型胚内表面的接触、粘附，加之改善制品壁厚的均匀性，要对型胚进行预吹胀。在型胚预吹阶段，
从型胚下方往型胚内喷气，以护持型胚，减小其垂伸。在这一阶段，影响壁厚分布的因素有：预
吹压力以及预吹时间。塑料瓶瓶胚模具由各类零件构成，不合的塑料瓶瓶胚模具由不合的零件构
成。长沙矿泉水瓶瓶胚模具厂商

瓶胚模具中PET瓶的质量取决于所供应瓶胚的质量。长沙矿泉水瓶瓶胚模具厂商

关于瓶胚模具成型的影响因素：聚合物在挤出机中的输送、熔融、混炼、泵出成型为型胚的
形成阶段；在这一阶段，影响壁厚分布的因素有：材料的分子量分布以及平均分子量；吹塑机的
温度控制系统和螺杆转速，其中温度控制系统包括料斗温度，料筒1区、2区、3区、4区的温度，
法兰温度以及储料模头1区、2区、3区、4区的温度。型胚从模唇与模芯的间隙中挤出的阶段称为
下料阶段。此时，常见的现象为型胚离模膨胀和型胚垂伸。而影响这两种现象的因素有：吹塑机
的模头直径和壁厚控制系统，其中控制系统包括轴向壁厚控制系统、周向壁厚控制系统，是用来
调整模唇与模芯的间隙的。长沙矿泉水瓶瓶胚模具厂商

台州市弘凯模具有限公司位于新前街道泾岸村888号(自主申报)。公司自成立以来，以质量为
发展，让匠心弥散在每个细节，公司旗下瓶胚模具 ，瓶盖模具，pet瓶胚模具，吹瓶模具深受客户
的喜爱。公司将不断增强企业重点竞争力，努力学习行业知识，遵守行业规范，植根于机械及行
业设备行业的发展。弘凯模具秉承“客户为尊、服务为荣、创意为先、技术为实”的经营理念，
全力打造公司的重点竞争力。


