
 

 

یک روش تولید قطعات پلاستیکی است که در آن ماده پلاستیکی ذوب شده توسط هوای فشرده به   دستگاه پلاستیک بلومولدینگ بادی

 .شودداخل یک قالب تزریق می 

 دستگاه پلاستیک بلومولدینگ بادی

از دو نوع اصلی اکستروژن بلومولدینگ و اینجکشن بلومولدینگ تشکیل شده است که با توجه به   دستگاه پلاستیک بلومولدینگ بادی

 .شودها استفاده می نوع محصول و ماده پلاستیکی، از یکی از آن 

پذیری استثنایی، سرآمد است.  گیری بادی در تولید ظروف سبک و مقاوم در برابر ضربه با ثبات و مقیاس از دیدگاه صنعتی، قالب 

های مختلف قالب را در خود جای  اند: واحدهای گیره مدولار، اندازه پذیری طراحی شده گیری بادی مدرن برای تطبیقهای قالب ماشین

وقفه از اکستروژن یا  دهد و اتوماسیون یکپارچه، جابجایی بیهای تکرارپذیر را ارائه میشده، چرخه بندی سروو کنترل دهند، زمانمی

 .کندبندی را تضمین میتزریق تا بازرسی و بسته 

را   (PP) پروپیلنو پلی (HDPE) اتیلن با چگالی بالا، پلی (PET) اتیلن ترفتالاتکند، زیرا پلیعلم مواد، این قابلیت را بیشتر تقویت می 

گیری کرد، در حالی که یکپارچگی دیواره و خواص  قالب  - فلاسک، بشکه، پارچ و اشکال تخصصی   -شماری  توان در اشکال بی می

های حسگر تعبیه شده است که ضخامت پاریسون، دقت پرداخت گردن و سرعت  کند. کنترل کیفیت از طریق شبکه مانع را حفظ می 

کنند که هر محصول توخالی با دقت ابعادی و براقیت یکنواخت از پرس  کنند و تضمین میگیری را کنترل می خنک شدن پس از قالب 

 .شودخارج می

پذیر را به اشیاء توخالی  کند و پلیمرهای انعطاف در اصل، دستگاه پلاستیک بلومولدینگ بادی، نبوغ را با توان عملیاتی ترکیب می 

 .شماری از زندگی روزمره و صنعت هستندهای بیکند که زیربنای جنبه ساخت تبدیل می بادوام و خوش 

 دستگاه بلومولدینگ 

دستگاه بلومولدینگ، هماهنگی دقیقی از گرما، فشار و زمان است که پلاستیک مذاب را با راندمان قابل توجهی به اشکال توخالی و  

ساز پلیمر مذاب، درون یک قالب فضای  کند. در قلب آن یک اصل ساده اما زیبا نهفته است: یک پریسون یا پیش کاربردی تبدیل می 

 .شده محصور شده استمنفی خنک 

کند تا با هر کانتور حفره قالب مطابقت داشته باشد. این فرآیند را  شده را باد می شود و پلیمر نرم شده وارد می هوا تحت فشار کنترل 

گیری بادی کششی( تنظیم کرد تا  گیری بادی )تزریقی( و )قالب گیری بادی اکستروژن، قالب قالب  - های مختلف  توان در پیکربندیمی

 .های دیواره را در خود جای دهدطیفی از مواد و ضخامت 

های گردنی سفت و سخت و  نتیجه، یک بدنه توخالی و بدون درز است که یکپارچگی ساختاری آن با توزیع متناسب دیواره، پرداخت 

های کنند، مکانیسمیابد. حرکت دستگاه نوارهای بخاری که مذاب یکنواخت را منتقل می مانند افزایش می های دقیق بطری پرداخت 

های  کنند و دمندهبندی میهای قوی که قالب را آب ها و گیره دهند، عصارههای تزریق که شکل اولیه را تشکیل می پریسون یا سیستم 

دهند که سرعت، خواص مواد و دقت هندسی را در یک چرخه  کنند سمفونی مهندسی را تشکیل می هماهنگ که هوا را تزریق می 

 .کندمداوم متعادل می 



 

 

 

 عملکرد دستگاه پلاستیک بلومولدینگ بادی 

فرم یا  کند و یک پیش یک دستگاه پلاستیک بلومولدینگ بادی کردن یا تزریق رزین پلاستیکی به داخل حفره قالب شروع به کار می 

گیری بادی اکستروژن، یک لوله از پلاستیک مذاب )پاریسون( به  دهد. در قالب پاریسون با شکل توخالی مورد نظر را تشکیل می 

گیری بادی تزریقی، ابتدا پلاستیک به صورت تزریقی به یک  شود. در قالب صورت عمودی بین دو نیمه قالب باز اکسترود می 

 .شودشود و سپس دوباره گرم می گیری می ها قالب فرم توخالی با دهانه پیش

شود. فشار هوا، پلاستیک را در برابر  پس از بسته شدن قالب در اطراف پاریسون یا پریفرم، هوای فشرده به داخل آن وارد می 

کننده در قالب،  های خنک کند تا حفره داخلی محصول نهایی ایجاد شود. کانال کند و هر کانتور را پر می های قالب منبسط می دیواره

شود تا قطعه نهایی خارج شود. این فرآیند به طور خودکار  کنند و سپس قالب باز میگیری دقیق، جامد می پلاستیک را در حین شکل 

کنند تا ضخامت دیواره و دقت ابعادی  بندی قالب را کنترل می هایی که موقعیت پاریسون، فشار هوا و زمانشود و مکانیسمتکرار می

 .وندشثابت را تضمین کنند، در آن به کار گرفته می 

کنند. اجزای کلیدی شامل  سازی کارایی و کیفیت ادغام میهای اتوماسیون و کنترل را برای بهینهمدرن، سیستم دستگاه پلاستیک بادی

کننده آب یا هوا،  هایی با خنک ساز، پین یا سوزن دمشی برای انتقال هوا، قالب اکسترودر )یا واحد تزریق(، قالب پریسون یا قالب پیش 

بندی ها دما، فشار و زمان PLC شود. حسگرها و کند، میبندد و باز میو یک سیستم گیره هیدرولیکی یا سروو محرک که قالب را می 

 .کنندهای مختلف محصول تنظیم می کنند و پارامترها را برای مواد یا هندسه چرخه را کنترل می 

گذاری ممکن است به صورت درون خطی یا برون خطی انجام شود. این  گیری مانند برش، تزئین یا برچسب عملیات پس از قالب 

ای میانی مناسب است و  ها و ظروف فله ها، ظروف، بشکه تکنیک برای تولید اقلام پلاستیکی توخالی با حجم زیاد مانند بطری 

های فلنج را از طریق  سازی ضخامت دیواره و ویژگیدهد و در عین حال امکان سفارشیسرعت، ثبات و کارایی مواد را ارائه می 

 .کندطراحی قالب و کنترل فرآیند فراهم می

https://mashinsazimoradi.com/product-category/%d9%85%d8%a7%d8%b4%db%8c%d9%86-%d8%b3%d8%a7%d8%b2%db%8c/%d8%af%d8%b3%d8%aa%da%af%d8%a7%d9%87-%d9%be%d9%84%d8%a7%d8%b3%d8%aa%db%8c%da%a9-%d8%a8%d8%a7%d8%af%db%8c/


 

 

 اجزای دستگاه پلاستیک بلومولدینگ بادی 

 :دستگاه پلاستیک بلومولدینگ بادی از سه بخش اصلی تشکیل شده است

 بخش تزریق  •

 بخش قالب  •

 بخش خنک کننده  •

بخش تزریق شامل یک مخزن حاوی ماده پلاستیکی، یک مارپیچ حرارتی و یک سرنزل است. ماده پلاستیکی در مخزن ذوب شده و  

کند. بخش قالب شامل  شود. سرنزل با فشار هوا ماده پلاستیکی را به داخل قالب تزریق می توسط مارپیچ به سمت سرنزل هدایت می 

کنند. قالب با توجه به شکل و ابعاد قطعه پلاستیکی  دو نصف قالب است که با چسبندگی به هم یک فضای خالصانه را ایجاد می 

 .شودطراحی و ساخته می 

شوند که ماده  ها باعث میکنند. این لوله بخش خنک کننده شامل چندین لوله است که آب خنک را از ظرف به طرف قالب جابجا می 

 .شودهای قالب باز شده و قطعه پلاستیکی خارج می پلاستیکی در داخل قالب سرد و جامد شود. پس از اتمام فرآیند، نصف 

 

 انواع دستگاه پلاستیک بلومولدینگ

 (EBM) گیری بادی اکستروژنهای قالب دستگاه  (1

یک پریسون )یک لوله توخالی از پلاستیک مذاب( به صورت عمودی یا افقی از یک رزین پلاستیکی از طریق یک   :نحوه کار

شود تا پریسون منبسط شود تا  شود و هوا به داخل آن دمیده می شود. سپس پریسون در یک قالب محصور میدریچه شیر اکسترود می 

 .شودبا حفره قالب مطابقت پیدا کند. قطعه خنک شده و خارج می 

 .؛ به ویژه برای ظروف جدار نازک محبوب استPET ،HDPE ،PP  ،PVC ،LDPE :مواد رایج 



 

 

 .بطری، گالن، بشکه و ظروف توخالی بزرگ :محصولات معمول 

 :مزایا 

 .های نسبتاً ساده کارآمد استبرای قطعات توخالی با هندسه  •

 .کنترل خوب بر ضخامت دیواره و وزن پریسون •

 .ها(ها و بشکه های بزرگ )به خصوص برای بطری قابلیت تولید اندازه  •

 :معایب 

 .تواند بر توزیع ضخامت دیواره تأثیر بگذاردتغییرپذیری پریسون می  •

 .توانند چالش برانگیز باشندتر است؛ خطوط پیچیده میبرای ضخامت دیواره نسبتاً یکنواخت مناسب  •

 (IBM) گیری تزریقی بادیهای قالب ماشین  (2

شود. سپس  گیری تزریقی( می گیری تزریقی )قالب دار، قالب ساز با پرداخت رزوه ای. ابتدا، یک پیش فرآیند دو مرحله  :نحوه کار

 .ساز به شکل نهایی بطری منبسط شودشود تا پیش گیرد که در آن هوا دمیده می ساز دوباره گرم شده و در قالب بادی قرار می پیش

 .غالب است؛ همچنین برای سایر پلیمرها با کشش و شفافیت خوب مناسب است PET :مواد رایج 

 .های کوچک تا متوسطهای دقیق، ظروف آرایشی، بطری هایی با پرداخت و رزوه بطری  :محصولات معمول 

 :مزایا 

 .دقت ابعادی بسیار دقیق و کیفیت پرداخت عالی •

 .سازگاری خوب بطری به بطری؛ مناسب برای تولید با حجم بالا •

 :معایب 

 .دهدای زمان چرخه و هزینه سرمایه را افزایش می فرآیند دو مرحله  •

 .پذیری کمتری داردبرای قطعات بسیار بزرگ انعطاف  EBM در مقایسه با •

 (ECB) فشاری -گیری بادی اکستروژنهای قالب ماشین  (3

شود و پریسون  شود، سپس قالب دوم باز می سازی اکسترود می یک پریسون اکسترود شده ابتدا به داخل یک قالب فشرده  :نحوه کار

 .شودگیری استفاده می شود تا شکل نهایی را تشکیل دهد. بعداً از هوا برای نهایی کردن قالب فشرده می 

 .شود؛ به ویژه برای ظروف دهانه گشاد استفاده می PET ،HDPE ،PP  ،PVC :مواد رایج 

 .های آبجو، مخازن خودرو و ظروف صنعتیهای با ظرفیت بزرگ، گالن بطری  :محصولات معمول 

 :مزایا 

 .برای قطعات نسبتاً بزرگ با ضخامت دیواره متغیر مناسب است •

 .سازی به اشکال پیچیده دست یابدتواند با ترکیبی از مراحل اکستروژن و فشرده می •

 :معایب 

 .خالص باشد EBM تر ازتواند طولانی زمان چرخه می  -تر.  ابزارآلات و کنترل فرآیند پیچیده 



 

 

 

 (SBM) گیری دمشی کششیهای قالب دستگاه  (4

فرم  گیری تزریقی یا اکستروژن(، سپس پیش شود )اغلب با قالب فرم تولید می ای: یک پیش معمولاً یک فرآیند دو مرحله  :نحوه کار

های  شود. کشش، زنجیره شود و در قالب دمشی به شکل نهایی بطری دمیده می دوباره گرم شده و به صورت محوری کشیده می 

 .بخشدکند و شفافیت و استحکام را بهبود میپلیمری را همسو می 

 .در موارد خاص PC یا PLA اش غالب است؛ پلیمرهای دیگر مانندبه دلیل خواص کششی عالی  PET :مواد رایج 

 .شفاف و با استحکام بالا )نوشیدنی، روغن و محصولات خانگی( PET هایبطری  :محصولات معمول 

 :مزایا 

 .خواص مکانیکی برتر )چقرمگی( و شفافیت •

 .هاپایداری ابعادی عالی و مانع گاز برای نوشیدنی •

 :معایب 

 .نیاز به کنترل دقیق دما و تنظیم فرآیند •

 .ایای و عملیاتی بالاتر به دلیل فرآیند دو مرحله های سرمایه هزینه •

 گیری دمشی با هندسه میکرو و کوچک های قالب دستگاه  (5

ها و ظروف مخصوص  های بسیار کوچک، ویال تر که برای بطری های سروو موتور مونوبلوک یا کوچک معمولاً سیستم :نحوه کار

 .اندهای کوچک تطبیق داده شده باشند که برای اندازه  SBM توانند بر اساس اصول اکستروژن، تزریق یااند. می طراحی شده 

 .های کوچک و قطعات مخصوصپلیمرهای مختلف مناسب برای بطری  :مواد رایج 

 .های دارویی، ظروف پمپ بدون هواهای کوچک لوازم آرایشی، ویال بطری  :محصولات معمول 



 

 

 :مزایا 

 .زمان چرخه کم و دقت بالا برای قطعات کوچک •

 .راندمان بالا برای محصولات با تعداد بالا و حجم کم •

 :معایب 

 .های کوچک؛ برای ظروف بزرگ مناسب نیستمحدود به اندازه 

 و دمش با کمک گاز  (HIGABM) گیری دمشی با کمک گاز با فشار بالاقالب  (6

اثر )مثلاً نیتروژن( برای کمک به پر شدن قالب،  گیری دمشی، علاوه بر هوا، از فشار گاز بیدر برخی از فرآیندهای قالب  :نحوه کار

 .شودبهبود توزیع مواد و کاهش نازک شدن در مقاطع ضخیم استفاده می 

 .شوندهای مختلف؛ اغلب برای بهبود استحکام و کاهش وزن در قطعات با دیواره ضخیم استفاده می ترموپلاستیک  :مواد رایج 

 .ظروف بزرگ با دیواره ضخیم و قطعات خودرو :محصولات معمول 

 :مزایا 

 .بهبود راندمان پرسون و یکنواختی دیواره در مقاطع ضخیم •

 .کاهش وزن بالقوه و بهبود مقاومت در برابر ضربه •

 :معایب 

 .ترهای کنترل و ابزار پیچیدهسیستم •

 .نیاز به خواص رزین خاص و دانش فرآیندی •

 مول دمشی چند موضعی/تزریقی (7

کند تا قطعاتی با چندین لایه پلیمری ایجاد کند )مثلاً  های تزریق همزمان یا چندلایه ترکیب می گیری بادی را با تکنیکقالب  :نحوه کار

 .یک لایه پوسته برای ظاهر یا خواص سدکنندگی و یک هسته برای کاهش هزینه(

 .بندی؛ مواد سدکننده برای بسته PET ،PE ،PP ترکیبات چندلایه :مواد رایج 

 .شناختی دارندهای زیباییهای مخصوص که نیاز به خواص سدکنندگی یا پرداخت بطری  :محصولات معمول 

 :مزایا 

 .شناسی بهبود یافتهخواص سدکنندگی سفارشی و زیبایی •

 .پتانسیل بهبود عملکرد )مثلاً کاهش نفوذپذیری گاز( •

 :معایب 

 های ابزار بالاتر و پیچیدگی کنترل فرآیندبسیار تخصصی، هزینه



 

 

 

 مشخصات دستگاه پلاستیک بلومولدینگ بادی 

دستگاه پلاستیک بلومولدینگ بادی تجهیزات تخصصی هستند که برای تولید محصولات پلاستیکی توخالی )مانند بطری، مخزن،  

 .شوندبشکه( استفاده می 

 نوع فرآیند  (1

 .دهی محصول در دستگاه پلاستیک بلومولدینگ بادیروش اساسی مورد استفاده برای شکل

 :انواع رایج

 .شود تا شکل نهایی را به خود بگیردپلاستیک به داخل قالب اکسترود شده و باد می  :(EBM) گیری بادی اکستروژن قالب  •

شود که معمولاً  یک پیش فرم قبل از دمیدن دوباره گرم شده و در جهات خاصی کشیده می :(SBM) گیری بادی کششیقالب  •

 .شوداستفاده می  PET هایبرای بطری 

شود که در  شود، سپس به قالبی منتقل می گیری مییک پیش فرم به صورت تزریقی قالب  :(IBM) گیری بادی تزریقی قالب  •

 .شودآنجا دمیده می 

 (اندازه شات )اندازه پریفرم/پاریسون (2

 .حجم یا وزن مواد پلاستیکی مورد استفاده در هر چرخه



 

 

 .شودبر حسب گرم یا کیلوگرم در هر چرخه. گاهی اوقات به عنوان ضخامت پریفرم یا وزن پریفرم داده می  :نحوه بیان 

 (نیروی گیره قالب )نیروی قفل (3

 .شوندهای قالب در حین دمیدن در کنار هم نگه داشته میحداکثر نیرویی )معمولاً بر حسب تن( که با آن نیمه 

 .(kN) یا کیلونیوتن (t) تن :واحدهای رایج

 حداکثر فشار فرآیند در دستگاه پلاستیک بلومولدینگ بادی  (4

 .فرم به داخل حفره قالبفشار هوای داخلی مورد استفاده برای باد کردن پریزون/پیش 

 .(psi 14.5بار ≈  1) ها بارچند بار تا ده  :محدوده معمول 

 محدوده حجم و شکل محصول نهایی  (5

 .هایی که دستگاه برای تولید آنها طراحی شده استظرفیت هدف و هندسه 

 :گیری شده به صورتاندازه 

 لیتر، تا چند لیتر(  2لیتر تا  0.5حجم بطری/قطعه )به عنوان مثال،  •

 اشکال استاندارد )استوانه ای، مربعی، دسته دار و غیره(  •

 زمان چرخه عملیاتی دستگاه پلاستیک بلومولدینگ بادی  (6

 .زمان از شروع یک چرخه تا شروع چرخه بعدی

 :معیارهای رایج 

 زمان چرخه به ازای هر قطعه )ثانیه(  •

 توان عملیاتی )قطعات در ساعت(  •

 .گذاردمستقیماً بر ظرفیت تولید ساعتی و میزان استفاده از تجهیزات تأثیر می :تأثیر 



 

 

 

 گیریپیکربندی ایستگاه قالب  (7

 .نحوه چیدمان قالب و ابزارهای دمشی

 :انواع 

 .تک ایستگاهی: یک حفره قالب در هر چرخه فعال است •

 .شوندوری بالاتر پردازش میدو ایستگاهی / چند ایستگاهی: چندین قالب یا حفره به صورت پلکانی برای بهره  •

توانند زمان آماده به کار را بهبود بخشند، اما  کند. تنظیمات چند ایستگاهی میتوان عملیاتی و فضای اشغالی بالقوه را تعیین می :تأثیر 

 .تری نیاز داشته باشندممکن است به اتوماسیون پیچیده

 سازگاری با مواد  (8

 .تواند با اطمینان پردازش کندهایی که دستگاه پلاستیک بلومولدینگ بادی می انواع پلاستیک

 .و غیره PET ،HDPE ،LDPE ،PA ،PP ،PMMA ،PC ،PVC :مواد رایج  •

 .کندسازی طراحی قالب را تعیین میپروفیل گرمایش، پایداری چرخه، دقت پارسون و الزامات گرما/خنک  :تأثیر  •

 سیستم گرمایش و کنترل دما در دستگاه پلاستیک بلومولدینگ بادی (9

 .دهینحوه گرم شدن پلاستیک تا دمای شکل 

 :هاجنبه

 تعداد مناطق و محدوده دما  •



 

 

 روش گرمایش )نوارهای الکتریکی/دیود، مادون قرمز(  •

 سازیکننده و سرعت خنک های خنک کانال •

در مقابل   PET دمشی-گیری بادی کششیگذارد؛ برای قالب بر ویسکوزیته مواد، یکنواختی پاریسون و پایداری چرخه تأثیر می :تأثیر 

 .گیری بادی اکستروژن بسیار مهم استقالب 

 ظرفیت سیستم گرمایش/سرمایش  (10

 .هاها و پاریزونتوانایی گرم و سرد کردن قالب 

 :معیارها 

 ها کنمحدوده دمایی برای گرم  •

 کننده ظرفیت سرمایش و نوع مایع خنک  •

 برق، هوا و تاسیسات  (11

 .نیازهای برق، هوای فشرده و گاهی اوقات آب

 :های رایجشاخص 

 برق )کیلووات(  •

 (بار ۸-۶در فشار معین، به عنوان مثال،   L/min یا CFM) تامین هوای فشرده •

 کننده آب جریان و فشار خنک  •

 .کندهای مورد نیاز را تعیین میهای عملیاتی و زیرساخت آمادگی سایت، هزینه  :تأثیر 

 سیستم اتوماسیون و کنترل  (12

 .شونددستی ادغام میاندازی کرده و با تجهیزات پایینافزار کنترلی که دستگاه را راه افزار و نرم سخت 

 :هاویژگی 

 اپراتور  HMI با PLC کنترل مبتنی بر •

 مدیریت دستور پخت برای قطعات مختلف  •

 های کیفیتنظارت بر زمان چرخه، دما، فشار و داده  •

 و کیفیت  MES/ERP هایاتصال به سیستم  •

 .گذاردبر سهولت استفاده، تکرارپذیری، نگهداری و قابلیت ردیابی تأثیر می  :تأثیر 

 ابزار و رابط قالب  (13

 .ها در دستگاه و سرعت تعویض آنهانحوه قرارگیری قالب 

 :هاجنبه

 ها، سیستم قفل( سازگاری با اندازه قالب )شکاف  •

 های تعویض سریع قالب قابلیت •



 

 

 حداقل/حداکثر ضخامت قالب و الزامات تهویه  •

 .کندپذیری قالب، زمان تعویض و زمان آماده به کار را تعیین میتطبیق  :تأثیر 

 

 مزایای دستگاه پلاستیک بلومولدینگ 

دستگاه پلاستیک بلومولدینگ بادی یک روش تولید قطعات پلاستیکی است که با استفاده از فشار هوا، ماده پلاستیکی را در قالبی به  

های دیگر تولید پلاستیک است. برخی از این مزایا عبارتند  رساند. این روش دارای مزایای زیادی نسبت به روش شکل مورد نظر می 

 :از

 های تولید کاهش هزینه 

دستگاه پلاستیک بلومولدینگ بادی نیاز به کمترین مقدار ماده پلاستیکی برای تولید قطعات دارد. همچنین، این دستگاه نیاز به کمترین  

 .های تولید قطعات پلاستیکی با استفاده از این روش کاهش یابدشود که هزینه تعداد قالب و تجهیزات جانبی دارد. این عوامل باعث می 

 افزایش کیفیت و دقت 

دستگاه پلاستیک بلومولدینگ بادی قادر است قطعات پلاستیکی با شکل و ابعاد دقیق و یکنواخت تولید کند. این روش همچنین باعث  

شود که قطعات پلاستیکی دارای سطح صاف و بدون خط و خش باشند و محصولاتی یک تکه و توخالی با ضخامت دیواره نازک  می

 .شود که کیفیت و زیبایی قطعات پلاستیکی با استفاده از این روش افزایش یابدتولید شود. این عوامل باعث می 

 تنوع در شکل و سایز 

دستگاه پلاستیک بلومولدینگ بادی میتواند قطعات پلاستیکی را با شکل و سایز مختلف تولید کند. این روش مناسب برای تولید قطعات  

های متفاوت  دار است. همچنین، این روش قابل استفاده برای تولید قطعات پلاستیکی با ضخامت های پیچیده و حفرهپلاستیکی با شکل

 .شود که تنوع در شکل و سایز قطعات پلاستیکی با استفاده از این روش افزایش یابداست. این عوامل باعث می 



 

 

 هادهی قالب آزادی طراحی بالاتر در شکل 

دهد. این روش امکان آزادی  ریزد و به شکل مورد نظر می با استفاده از فشار هوا، ماده پلاستیکی را درون یک قالب خالی می 

 .های نازک استکند و مناسب برای تولید قطعات پلاستیکی با حجم بزرگ و دیواره ها را فراهم می دهی قالب طراحی بالاتر در شکل 

 کاهش ضایعات و افزایش بازده 

کاهش ضایعات و افزایش بازده دستگاه پلاستیک بلومولدینگ بادی یکی از اهداف مهم در صنعت پلاستیک است. برای رسیدن به این  

هدف، لازم است که عوامل موثر بر کیفیت محصولات پلاستیکی، مانند دما، فشار، سرعت و زمان باد دهی، بهینه سازی شوند.  

 .و با کیفیت برای تولید استفاده کرد  همچنین، باید از مواد اولیه مناسب 

 سرعت تولید بالا و کنترل کیفیت مناسب 

دستگاه پلاستیک بلومولدینگ بادی یک راه حل حرفه ای برای تولید قطعات پلاستیکی با شکل های مختلف است. این دستگاه با  

سرعت تولید بالا و کنترل کیفیت مناسب، محصولات با دقت و استحکام بالا را ارائه می دهد. این دستگاه قابلیت انعطاف پذیری در  

 .یز داردتغییر قالب ها و رنگ ها را ن 

 معایب دستگاه پلاستیک بلومولدینگ بادی 

 :های خود را نیز دارد که عبارتند ازدستگاه پلاستیک بلومولدینگ بادی همچنین معایب و چالش 

 گذاری اولیه بالا برای خرید و نصب دستگاه نیاز به سرمایه  . 1

 اینیاز به تعمیر و نگهداری منظم و حرفه  . 2

 نیاز به کاربران آموزش دیده و متخصص  . 3

 های پیچیده و حجم بالا تولید محصولات با شکل محدودیت در . 4

 رعایت استانداردهای ایمنی و بهداشت در هنگام کار با دستگاه  . 5



 

 

 

با ماشین سازی مرادی در ارتباط   واتساپ  جهت کسب اطلاعات بیشتر درباره تعمیر دستگاه پلاستیک بادی و خرید دستگاه، در | 

 .باشید

  

 خرید دستگاه پلاستیک بلومولدینگ

آلات را تولید و وارد  های معتبری که این نوع ماشین توانید از شرکت اگر به دنبال خرید دستگاه پلاستیک بلومولدینگ بادی هستید، می 

کنند مانند ماشین سازی مرادی، استفاده کنید. دستگاه پلاستیک بلومولدینگ بادی یک فناوری پیشرفته برای تولید محصولات  می

توانید انواع بطری، گالن، دبه، قوطی و ظروف پلاستیکی را با  پلاستیکی توخالی با استفاده از فشار گاز است. با این دستگاه می 

 .ها و ابعاد مختلف تولید کنیدطرح 

 نکات انتخاب دستگاه پلاستیک بلومولدینگ 

را   SBM یا IBMهای کوچک و با دقت بالا، دهند؛ بطری را ترجیح می  EBMاشکال بزرگ و ساده،  :هندسه و اندازه قطعه . 1

 .دهندترجیح می

به  ) گذارندشفافیت، استحکام، خواص سدگری و یکنواختی ضخامت دیواره بر انتخاب تأثیر می :هاالزامات مواد و ویژگی  . 2

 .(PET هایبرای شفافیت و استحکام در بطری  SBMعنوان مثال، 

https://web.whatsapp.com/send?phone=982533340092&text=


 

 

دهد؛ کاربردهای  را با اتوماسیون بالا ترجیح می SBM یا IBMحجم بالا و هزینه کم برای هر قطعه،  :حجم و هزینه تولید . 3

 .یا تزریق همزمان را توجیه کند ECB خاص ممکن است

توانند  های اولیه بالاتری دارند اما می اغلب هزینه  (IBM ،SBM) ایفرآیندهای دو مرحله  :زمان چرخه و هزینه سرمایه . 4

 .کیفیت و ثبات محصول برتر را ارائه دهند

 .شودمعمولاً ترجیح داده می  IBMاگر کیفیت پرداخت یا رزوه دقیق بسیار مهم باشد،  :کیفیت پرداخت  . 5

 مقایسه انواع دستگاه پلاستیک بلومولدینگ بادی 

• EBM ( گیری دمشی اکستروژنقالب):  ها؛ ها و بشکه پذیر برای قطعات توخالی بزرگ؛ مناسب برای بطریساده، مقیاس

 .کنترل ضخامت دیواره متوسط

• IBM ( گیری دمشی تزریقیقالب):  ایدقت ابعادی بالا؛ پرداخت عالی؛ هزینه سرمایه بالاتر و چرخه دو مرحله. 

• ECB ( فشاری-گیری دمشی اکستروژنقالب):  تر؛ زمان چرخه متوسطمناسب برای اشکال بزرگ یا نامنظم؛ ابزار پیچیده. 

• SBM ( گیری دمشی کششیقالب):  هایآل برای بطری وضوح و استحکام عالی؛ ایده PET نوشیدنی؛ نیاز به کنترل دقیق دما. 

 .وجور؛ دقت بالاآلات جمعبهترین گزینه برای قطعات کوچک و با حجم بالا؛ ماشین :هندسه میکرو/کوچک  •

 .ترتر و پرهزینه شود؛ پیچیده جویی در وزن استفاده می برای خواص تخصصی یا صرفه  :انواع با کمک گاز و چندلایه •

 


