
 

 

ای و مهندسی است که نیازمند توجه به جزئیات فنی، طراحی اصولی، فرآیندی چندمرحله راه اندازی دستگاه پلاستیک بادی

 سازی زیرساختگیری از دانش فنی، انتخاب صحیح دستگاه و مواد اولیه، و آمادهباشد. بهرهآموزش دقیق و نگهداری منظم می

اندازی  گذاری در راهبندی، سرمایهزمینه است. با توجه به رشد روزافزون بازار بسته تولید از عوامل کلیدی موفقیت در این

 .رودهای سودآور و پایدار در صنایع تولیدی به شمار میدستگاه پلاستیک بادی یکی از فرصت

 راه اندازی دستگاه پلاستیک بادی

های خالی و مقاوم، وابستگی زیادی به تکنولوژیبندی و تولید ظروف پلاستیکی سبک، تودر دنیای امروز، صنعت بسته

های نازک ی توانایی در تولید اشکال پیچیده با دیوارهها به واسطهای همچون دستگاه پلاستیک بادی دارد. این دستگاهپیشرفته

یدا ای پردهو یکنواخت، در صنایع مختلف مانند مواد غذایی، دارویی، آرایشی، شیمیایی و حتی خودروسازی، کاربرد گست

 .اندکرده

 دستگاه پلاستیک بادی

دستگاهی است که با استفاده از هوای فشرده، قطعات پلاستیکی  (Blow Molding Machine) دستگاه پلاستیک بادی

های پلاستیکی، و ظروف کند. محصولاتی مانند بطری، گالن، مخزن، توپدهی میشده شکلتوخالی را از مواد پلیمری ذوب

 .شوندی، همگی با کمک این فناوری تولید میبندبسته

 انواع دستگاه پلاستیک بادی

 دستگاه بادی اکستروژن .1

پس گیرد. سصورت یک لوله )پریسون( در قالب قرار میدر این مدل، مواد پلیمری از طریق مارپیچ اکسترودر ذوب شده و به

 .گیرندها به قالب چسبیده و شکل نهایی میبا دمش هوا، دیواره

 دستگاه بادی تزریقی .2

ب شود. سپس این پریفرم گرم شده و در قالدر این روش ابتدا یک پریفرم از مواد پلاستیکی توسط فرآیند تزریق ساخته می

 .آیدقرار گرفته و با دمش هوا به شکل ظرف نهایی درمی

 کششی-دستگاه بادی تزریق .3

ی شود. این روش براهمزمان با دمش هوا، کشیده و منبسط میدر این مدل، پریفرم ابتدا تحت کشش مکانیکی قرار گرفته و 

 .کاربرد دارد PET هایویژه بطریهای نازک و مقاوم بهظروف سبک، با دیواره



 

 

 

 آیند تولید در دستگاه پلاستیک بادیفر

امل ای شصورت مرحله پردازیم که بهبه فرآیند تولید پلاستیک بادی می راه اندازی دستگاه پلاستیک بادی در ادامه مقاله

 :موارد زیر است

 در دمای مشخص PP یا PET ،HDPE ذوب مواد اولیه مانند .1

 تولید پریفرم یا پریسون از مواد مذاب .2

 شدهقرار دادن پریفرم درون قالب بسته .3

 های قالباعمال هوای فشرده برای چسباندن مواد به دیواره .4

 سازی با آب یا هوای سرد و خروج محصول نهاییخنک .5

 .شوندهایی در مرحله تولید پریفرم و دمش اجرا میدر هر سه نوع دستگاه فوق، این اصول پایه با تفاوت

 ازی دستگاه پلاستیک بادیاند مراحل کامل راه

 :نیازمند رعایت دقیق مراحل زیر است راه اندازی دستگاه پلاستیک بادی

 سازی مکان نصبآماده .1

 تأمین فضای فیزیکی کافی با کف مقاوم در برابر ارتعاش و وزن سنگین دستگاه 

 ها و کمپرسورهاتهویه مناسب برای جلوگیری از تجمع گرمای تولیدشده توسط المنت 



 

 

 کنندهفاز پایدار، سیستم تأمین هوای فشرده و آب خنکرسی به برق سهدست 

 نصب تجهیزات مکانیکی و الکترونیکی .2

 جاگذاری دستگاه با تراز دقیق برای جلوگیری از لرزش 

 اتصال به برق، سیستم هیدرولیک، پنوماتیک و خطوط کنترلی 

 راستاییهای مورد نظر و انجام همنصب قالب (Alignment) دقیق بین اجزا 

 کالیبراسیون و تست اولیه .3

 ها، سنسورها و سیستم دمشتست المنت 

 )تنظیمات دمایی نواحی مختلف دستگاه )اکسترودر، قالب، نازل 

 بررسی فشار و سرعت هوای ورودی و عملکرد قالب در تست اولیه 

 اپراتورهاسازی آموزش و آماده .4

 آموزش کار با HMI یا پنل کنترل برای تنظیم پارامترها 

 ها، توقف اضطراری و نگهداری اولیهنحوه ایمن تعویض قالب 

 ها در حین تولیدهای رفع سریع آنآموزش تشخیص ایرادات و روش 

 برداری آزمایشی و نهاییبهره .5

 اندازی اولیه با مواد واقعیراه 

 هاترل کیفیت، بررسی نشتی، ضخامت و همگنی دیوارهتولید چندین نمونه جهت کن 

 برداری انبوهسازی برای بهرهرفع مشکلات احتمالی و آماده 

 اجزای اصلی دستگاه پلاستیک بادی

لازم است که اجزای این دستگاه را به صورت جزء به جزء بشناسید و با کارکرد  راه اندازی دستگاه پلاستیک بادی قبل از

 .و سیستم طراحی هر کدام آشنا شوید

 سازی و تزریق مواد پلیمری را دارد. قلب دستگاه است که وظیفه ذوب، ترکیب، همگن :سیستم اکستروژن یا تزریق

 .در نواحی مختلف، موتور هیدرولیکی یا الکتریکی است های حرارتی با کنترل دماشامل: سیلندر و مارپیچ، المنت

 سازی ها برای شکل، ضخامت و خنکشوند. طراحی دقیق آنها از فولاد سخت یا آلومینیوم تهیه میقالب :هاقالب

 .کویته یا چندکویته باشندها ممکن است تکمناسب اهمیت دارد. قالب

 ها و شیرهای کنترلی تشکیل شده است. این سیستم هوای با فشار زلاز کمپرسور هوا، فیلترها، نا :سیستم دمش هوا

 .کندگیری به داخل پریفرم هدایت میدقیق و یکنواخت را برای فرم

 شامل :سیستم کنترل مرکزی PLC م ها، تنظیی مانیتورینگ، ثبت دادهصنعتی با رابط کاربری لمسی است. وظیفه

 .یون عملکرد دستگاه را بر عهده داردها، دما، فشار، اخطاردهی و اتوماسزمان

 ها و قطعات ها، المنتکن است. وظیفه آن کاهش دمای قالباین سیستم شامل چیلرها یا برج خنک :کنندهسیستم خنک

 .کاری داخلی در قالب متداول استهای خنکدرگیر در فرآیند است. استفاده از کانال

 بادیاندازی دستگاه پلاستیک  نکات کلیدی در راه

رین کند که به بهترعایت برخی نکات کلیدی لازم و ضروری است و به شما کمک می راه اندازی دستگاه پلاستیک بادی جهت

 :نحو این کار را انجامک دهید. از جمله



 

 

 

 انتخاب دقیق مواد اولیه .1

 انتخاب گرید مناسب PET ،PE یا PP بر اساس نوع محصول 

 بررسی شاخص ذوب (MFI) وادو ویسکوزیته م 

 اطمینان از خشک بودن کامل مواد برای جلوگیری از ایجاد حباب 

 تنظیمات فنی بهینه .2

 دما، فشار و زمان دمش باید دقیق و بر پایه تجربه تنظیم شود. 

 سازی و نرخ تزریقکنترل موقعیت قالب، زمان خنک 

 کنترل کیفیت فرآیند .3

 برداری مداوم در طول شیفتنمونه 

 بررسی ابعادی، ظاهری، نشتی و وزن محصولات 

 استفاده از حسگرهای کنترل کیفیت آنلاین برای خطوط صنعتی پیشرفته 

 نگهداری و سرویس منظم .4

 برنامه سرویس هفتگی، ماهانه و سالانه 

 هاها و یاتاقانبازبینی قطعات مستهلک، فیلترها، نازل 



 

 

 افزار کنترل مرکزی در صورت نیازبروزرسانی نرم 

 

 کته کلیدی برای افزایش عمر دستگاهن 10

باید به خوبی از دستگاه مراقبت کرد تا طول عمر مفید آن افزایش یابد. در ادامه به  راه اندازی دستگاه پلاستیک بادی بعد از

تواند در افزایش طول عمر دستگاه شما پردازیم که رعایت این نکات به صورت منظم، مینکته کلیدی در این مورد می 11

 .مؤثر باشد

 .ها و فشار هوا بررسی شودهر روز پیش از شروع شیفت، عملکرد المنت .1

 .مواد اولیه را قبل از استفاده حتماً خشک و غربال کنید .2

 .کاری نماییدها را مرتباً تمیز کرده و روغنقالب .3

 .از وارد کردن فشار بیش از حد به قالب خودداری شود .4

 .اه را متوقف و بررسی فنی انجام دهیددر صورت شنیدن صدای غیرعادی، دستگ .5

 .پس از هر تعویض قالب، تراز و موقعیت قالب را مجدداً تنظیم کنید .6

 .دمای هر ناحیه را طبق دستورالعمل دستگاه چک و تنظیم کنید .7

 .در پایان هر شیفت، سطح نازل و قالب را تمیز نمایید .8

 .گزارش عملکرد روزانه دستگاه را ثبت کنید .9

 .طور منظم تعویض و بررسی کنیدفیلتر هوا و آب را به .11

 اندازی دستگاه پلاستیک بادی های رایج در راهچالش



 

 

ها و مشکلاتی که معمولا در خط تولید محصولات ترین چالشبه رایج راه اندازی دستگاه پلاستیک بادی در ادامه مقاله

 .دهیمحل مربوطه را نیز ارائه میپردازیم و برای هر مشکل راهدهد، میپلاستیکی رخ می

 مشکل: ایجاد حباب یا ترک در محصولات .1

 حل: کنترل دقیق دمای مواد اولیه، استفاده از مواد خشک و تنظیم فشار دمشراه

 مشکل: ضخامت غیریکسان دیواره .2

 حل: بررسی یکنواختی دمش، تنظیم موقعیت قالب و تعویض نازل در صورت نیازراه

 اد به قالبمشکل: چسبندگی مو .3

 کاری سطح قالبهای ضدچسبندگی یا صیقلحل: استفاده از پوششراه

 مشکل: تولید با نرخ پایین یا توقف مکرر .4

 حل: بروزرسانی سیستم کنترل، تعمیر کمپرسورها و استفاده از قطعات باکیفیتراه

 مشکل: مصرف انرژی بالا .5

 رخه کاری و بازیافت حرارتیمصرف، تنظیم بهینه چهای کمحل: استفاده از المنتراه

 

 اندازی دستگاه پلاستیک بادی هزینه راه

گذاری اولیه و به عوامل متعددی بستگی دارد که هرکدام در میزان سرمایه راه اندازی دستگاه پلاستیک بادی برآورد هزینه

 :شودها شامل موارد زیر میهای جاری تأثیرگذار هستند. این هزینههزینه

 گاهقیمت خرید دست .1

های ویتهتزریقی(، برند، ظرفیت تولید، تعداد ک-قیمت دستگاه پلاستیک بادی بسته به نوع آن )اکستروژن، تزریقی یا کششی

 .قالب و اتوماسیون سیستم کنترل متغیر است

 هاهزینه قالب .2

میلیون تومان شروع  ۰۵۵تا  ۰۵های ساده از حدود قیمت و تخصصی هستند. هزینه ساخت قالبهای دستگاه بخش گرانقالب

 .میلیون تومان و بیشتر نیز هزینه داشته باشند ۰۵۵توانند تا های چندکویته یا با طراحی پیچیده میشود. قالبمی

 هاتأمین زیرساخت .3

 ناسبفاز صنعتی با ظرفیت مبرق سه 

 کمپرسورهای باد با فشار بالا 

 کن(کننده )چیلر یا برج خنکسیستم خنک 

 سازی صنعتی و تهویه مناسبکف 



 

 

 نیروی انسانی و آموزش .4

 .های اولیه مهم هستندهای جاری نیروی انسانی از هزینهآموزش اپراتورها، استخدام تکنسین فنی، و هزینه

 مواد اولیه و شروع تولید .5

بندی و ضروری است. تهیه اولیه مواد، بسته PP یا PET ،HDPE هایخرید مواد اولیه مانند گرانول برای شروع تولید،

 .میلیون تومان هزینه داشته باشد ۰۰۵تا  ۰۵های کنترل کیفیت ممکن است بین آزمایش

 

 اندازی دستگاه پلاستیک بادی سؤالات متداول درباره راه

 اندازی کامل دستگاه انجام شود؟چه مدت زمان لازم است تا راه .1

 کلی های مکان نصب بستگی دارد ولی به طوربه نوع دستگاه و زیرساخت راه اندازی دستگاه پلاستیک بادی مدت زمان

 .روز زمان لازم است 5تا  2معمولا 

 برای شروع تولید با دستگاه پلاستیک بادی، چه مدارکی نیاز است؟ .2

 .محیطی و تاییدیه بهداشت در صورت کاربرد غذاییبرداری، مجوز زیستپروانه بهره



 

 

 چه عواملی روی کیفیت محصول نهایی تاثیرگذارند؟ .3

 .سازیدما، فشار، طراحی قالب، کیفیت مواد اولیه و نحوه خنک

 آیا امکان تولید چند نوع محصول با یک دستگاه وجود دارد؟ .4

 .توان انواع مختلفی از ظروف تولید کردها و تنظیمات فنی میبله، با تغییر قالب

 هایی برای اپراتور ضروری است؟چه آموزش .5

 .هافع خطاها، ایمنی، نگهداری و تنظیم قالبآموزش کار با پنل کنترل، ر

 سخن پایانی

شده، نه تنها ضامن کیفیت محصول نهایی است، بلکه صورت اصولی و مهندسی به راه اندازی دستگاه پلاستیک بادی

 .کندجویی در انرژی و افزایش طول عمر تجهیزات را نیز تضمین میوری تولید، صرفهبهره

 


