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惠州地膜吹膜机质量

发布日期: 2025-09-21

泡管摆动（1）熔料温度太高：适当降低机身及机头温度。（2）冷却风环的冷却效率太低：
适当加大风环的风压和风量。（3）泡管与人字夹板的摩擦力太大：适当加大人字板夹角，减小泡
管与夹板的接触面积。（4）机头温度太低，出料困难，膜泡跳动：适当提高机头温度及增加螺杆
转速。透明度不良（1）机身或机头温度太低：适当提高。（2）泡管冷却不足：提高冷却系统的
冷却效率，加大风环的风压及风量，也可适当降低挤出速度。薄膜皱褶（1）薄膜厚薄不均匀：调
整薄膜厚度。（2）冷却不足或冷却不均匀：加强冷却效率或适当降低成型速度。（3）人字夹板
或牵引辊与机头中心未对准：重新校准中心线。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。惠州地膜吹膜机质量

如何控制吹膜机薄膜的厚度均匀度影晌厚度均匀的因素较多，一般要注意以下几个方面:(L)原
料配方，一般要求较料有良好的塑化性，均一性、流动性及热粗定牲.(2)保证熔融的聚乙烯有值
定的温度，因为温度决定熔体的粘度，也就影响出料的均匀性.(3)膜管四周要有均匀一致的冷却
速率.(4)机头、膜口的粗度必须控制恰当，过高或过低都.会引起薄膜的厚薄不均.(5)尽力减少吹
膜压力的波动性，以保持泡管的稳定调整定心环，使出料均匀.。。。。。惠州地膜吹膜机质量如
果是用新料吹出的薄膜，色泽均称，干净，成品拉伸好。

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。

常见吹膜机制袋机的状况以及解决办法一、制白袋长度不正确可能是1、电脑坏2、拖料拉不
动3、橡胶棍直径误差4、设置不色状态（解决办法1、更换电脑2、减小速度栏3更换胶辊设置为白
状态）二、制袋时常停机可能是1、主机速度过快，电压不稳（解决办法1、减小速度）三、主机
不能启动可能是1、小继电器坏2、电脑型号切断3、主机接触器坏或接触器控制电路不通（解决办
法1更换继电器2、接好信号线3、更换接触器4检查接通其控制电路）四、封口不牢可能是原因1、
封刀没调节好2、封刀电路板断路3、控制电路或者热电偶损坏（解决办法1、更换电热板2、检查
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修理或更换热电偶）五、翻板不翻可能是1检查电磁阀、行程开关是否损坏2、气压是不是太小3、
袋子在30cm一下不翻板（解决办法1、修理或更换电磁阀行程开关2、加大气压3、调节电脑程序
停机翻板）这种膜由于其阻隔性好，保鲜，防湿，防霜冻，隔氧，耐油，可用于轻重包装。

制袋机吹膜机操作过程中常见问题解答！

平口机冷切刀切不断料需怎么处理?1：根据袋子的厚薄调节刀的重力和平衡点2：刀不利;重新磨
刀、设备主要保修那些部件保修多久？整机保修一年；易耗件除外；如（伺服电机、驱动、电脑、
静电器等）保修一年易耗件：红绒布、发热板。弹簧、切刀、发热圈、四色印刷机可以单面印二
个色？可以做opp袋需用到什么机器？折膜机、边封制袋机超声波压线一般用在什么材料？什么
机？OPP/PP折膜机/边封机什么是快递袋断胶功能？有印刷和无印刷断胶是一个功能吗？快递袋断
胶功能是指袋子封口两边预留了1CM的位置没有喷到胶优点：利于库存、不会黏住其它袋子、方
便拿。防止缠绕输送带30寸平口机**切多宽、制袋速度*快是多少70cm15-150pcs/min36、26、30、
42寸平口机是以什么来命名的？刀的长度如26寸刀的长度是66cm1英寸=2.54cm平口机制袋厚度
范围在多少以内比较合适呢？0.02-0.10mm。、
通常采用将聚合物挤出成型管状膜坯，在熔体流动状态下通过高压空气将管膜吹胀到要的厚度冷
却定型后为薄膜。惠州地膜吹膜机质量

利用印刷机印刷文字和图案,将塑料袋覆在印版上,印版通过印刷机加压,将油墨从印版凹下的
部分传送到袋子。惠州地膜吹膜机质量

熔融段开始时，温度达到粘流温度才能熔融，对于结晶型树脂，粘流温度等于熔点温度。然
后不断压缩和增加熔层，就需要温度不断提高，才能使树脂分子链长短不等，不同热运动能量的
高分子先后都熔融，因而到熔融段末端的温度确立后，可以定为在该段上其他部位是线形升温的。
在均化段，主要是再熔融均化和定量定压恒温输出熔体，该段温度可以保持恒定，或熔融段末端
温度略有一点升高。对于吹膜机吹出的薄膜，要求通过摸头段的温度低一些，但是又不能低于粘
流温度，便于提膜和正常吹膜。熔体从模口出来时要有一定黏度，不至于破膜，塌膜等现象发生。
一般情况，它比均化段末端低10-30℃左右，从均化段到摸口温度也可视为等差温降。惠州地膜吹
膜机质量

深圳市骏亿达胶袋机器有限公司一直专注于本公司主要研发生产各种高效节能型吹膜机、全
生物降解高效吹膜机、三层和五层共挤高效节能吹膜机、ABA共挤高效吹膜机、全生物降解袋制袋
机、高效节能型水墨凹版印刷机、凸版印刷机及各种胶袋机器设备配件等,可根据客户特殊要求设
计生产配套定制产品，形成以“科研、生产、销售、服务”为一体的专业性、综合性企业。，是
一家机械及行业设备的企业，拥有自己独立的技术体系。目前我公司在职员工以90后为主，是一
个有活力有能力有创新精神的团队。公司以诚信为本，业务领域涵盖全生物降解高效吹膜机，全
生物降解袋制袋机，ABA共挤高效吹膜机，三五层共挤高效节能吹膜机，我们本着对客户负责，对



第 3 页 / 共 3 页

员工负责，更是对公司发展负责的态度，争取做到让每位客户满意。一直以来公司坚持以客户为
中心、全生物降解高效吹膜机，全生物降解袋制袋机，ABA共挤高效吹膜机，三五层共挤高效节能
吹膜机市场为导向，重信誉，保质量，想客户之所想，急用户之所急，全力以赴满足客户的一切
需要。


