造粒机螺杆产品详情特点介绍

产品型号：

功能介绍：双螺杆挤出机的日常维护方法，使用500小时后，减速箱中会有齿轮磨下来的铁屑或其他杂质，所以应清洗齿轮同时更换减速箱润滑油，在用一段时间之后要对挤出机进行一次全面的检查，检查所有螺钉的松紧情况。

 双螺杆挤出机的日常维护方法：

使用500小时后，减速险种有齿轮磨下来的铁屑和其他杂质，搜易，应该清洗齿轮同时更换减速箱润滑油。在用一段时间之后要对挤出机进行一次全面的检查，检查所有螺钉的松紧情况。如果生产中突然断电，主传动和加热停止，当恢复供电时，必须将料筒各段重新粘惹到国定的温度并保温一段时间后才能开动挤出机。

发现仪表，指针的转向满度，应检查热点偶等边线的接触是否良好。

双螺杆挤出机需要注意的几项原则：

结构原则：对于挤出过程的基本机理，简单来说就是一个螺杆在桶体中转动并把塑料向前推动。螺杆结构就是一个斜面或者斜坡缠绕在中心层上，目的是增加压力以便克服较大阻力。就挤出机而言，工作时有三种阻力需要被克服，一是摩擦力，包含的固体颗粒对筒壁的摩擦力和螺杆转动前几圈时它们之间的相互摩擦力两种。二是溶体在筒壁上的附着力，三是溶体被向前推动时内部的物物流阻力。

温度原则：可挤出的塑料是热塑俩，它们在加热时融化并在冷却时再次凝固。因而挤出过程中需要热量，来保证塑料能达到融化的温度。融化塑料的热量从何而来呢，首先地磅进料预热和筒体磨具加热器可能起作用而且在启动时非常重要，另外电机输进能量，电机克服粘稠熔体的阻力运转螺杆时产生在筒体内的热量。也是所有塑料最重要的热源，当然小系统，低速螺杆，高熔体温度塑料和基础图层应用除外。在操作中认识到筒体加热器其实并不是主要热源是很重要的，它对挤出的作用比我们虞姬的可能要小。后筒体温度是比较重要的，因为它影响齿合或者进辽中的固体运输速度，一般来说除了用于某种具体目的，摸头和磨具应该要达到熔体所需要的温度或则接近这一温度。
