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ĐẶT VẤN ĐỀ

Chai, lọ, thùng…nhựa nói riêng, các thiết bị chứa làm từ nhựa nó chung đã và 
ĐẶT VẤN ĐỀ
Chai nhựa nói riêng, các thiết bị chứa làm từ nhựa nó chung đã và đang được sử dụng nhiều trên thế giới ở hầu hết các lĩnh vực: y tế, hóa chất, thực phẩm, … Sở dĩ chúng được sử dụng phổ biến như vậy là vì có nhiều ưu điểm vượt trội so với các thiết bị chứa làm bằng các vật liệu khác: nhẹ, công nghệ chế tạo đơn giản, dễ tạo hình, khả năng chống ăn mòn tốt, … đặc biệt là giá thành thấp. 

Ở nước ta, ngành sản xuất các thiết bị chứa làm từ nhựa cũng đã phát triển khá mạnh và dự báo sẽ tiếp tục phát triển hơn nữa trong thời gian tới. Do đó việc nghiên cứu và tìm hiểu quy trình sản xuất các thiết bị chứa làm từ nhựa có ý nghĩa thực tiễn cao. Các thiết bị chứa làm từ nhựa rất đa dạng và phong phú về mẫu mã, chủng loại phụ thuộc vào công dụng, phương pháp chế tạo, vật liệu dùng để chế tạo, … tương ứng với mỗi loại sẽ có một quy trình sản xuất riêng. Tuy nhiên, trong phạm vi báo cáo này tác giả đi sâu tìm hiểu về “Quy trình sản xuất chai, lọ, thùng … nhựa”.
NỘI DUNG
1 - ĐẶC ĐIỂM CHUNG CỦA NGÀNH NHỰA
1.1 Tổng quan ngành nhựa thế giới
1.1.1 Tốc độ phát triển ổn định nhờ nhu cầu ngày càng tăng, đặc biệt ở khu vực châu Á

Ngành nhựa là một trong những ngành tăng trưởng ổn định của thế giới, trung bình 9% trong vòng 50 năm qua. Mặc dù cuộc khủng hoảng kinh tế 2008 tác động lớn  tới nhiều ngành công nghiệp, ngành nhựa vẫn tăng trưởng 3% trong năm 2011 và 2012. Tăng trưởng của ngành Nhựa Trung  Quốc và Ấn Độ đạt hơn 10% và các nước Đông Nam Á với gần 20% năm 2013.

1.1.2 Nhựa tái chế đang ngày càng được các chính phủ khuyến khích và nguồn cung cho mặt hàng này vẫn đang thiếu hụt nhiều:
So với các sản phẩm khác, nhựa tái chế là sản phẩm khá mới mẻ và đang ngày càng được ưa chuộng, đặc biệt là ở các nước phát triển do đặc tính thân thiện với môi trường và mục đích tiết kiệm năng lượng do có thể tái chế nhựa. Sản lượng nhựa tái chế tăng trung bình 11% trong 10 năm qua, là một trong những phân ngành có tăng trưởng ấn tượng nhất trong ngành nhựa thế giới. Tính đến 2010, tỷ lệ nhựa tái chế tại các nước châu Âu như Pháp, Đức chiếm 15-30% và tỷ lệ cao nhất cao nhất tại Anh với 40%. Từ 2011, nguồn cung cho nhựa tái chế đã tăng mạnh nhưng vẫn chưa đủ cho nhu cầu. 

Sản phẩm và triển vọng: Các sản phẩm nhựa có thể tái chế hiện nay chủ yếu  là sản phẩm của phân ngành bao bì nhựa như các chai nhựa PET, bao bì thực phẩm... Trong những năm gần đây, số lượng chai nhựa PET tái chế tăng gấp đôi, chiếm 30%  tổng  lượng chai PET được  tiêu  thụ  trên  thế giới. Đây cũng  là  tăng  trưởng ấn  tượng nhất  trong các phân khúc bao bì nhựa. Nhu cầu cho nhựa tái chế tại các quốc giá phát triển đang ngày càng cao dẫn tới nhu cầu tăng cho hạt nhựa PET và HDPE, nguyên liệu chính sản xuất nhựa có thể tái chế. Tiêu thụ hạt nhựa PET vượt 500,000 tấn trong năm nay và có khả năng vượt 600,000 tấn trong các năm tới. Triển vọng tăng trưởng của nhựa PET tái chế là rất lớn. Theo cơ quan bảo vệ môi trường của Mỹ (EPA), chai nhựa tái chế chiếm khoảng 2% số lượng nhựa tái chế tại Mỹ. Với mục tiêu 25% số nhựa tiêu thụ sẽ được sản xuất từ nhựa tái chế, thị phần và sản lượng chai nhựa PET sẽ càng tăng.
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Hình 1.2. Cơ cấu sản phẩm từ nhựa
1.2 Phát Triển ngành Nhựa Việt Nam đến năm 2020, tầm nhìn 2025
Với mục tiêu để ngành nhựa Việt Nam phát triển bền vững, phù hợp với tiến trình hội nhập kinh tế thế giới và phù hợp với quy hoạch chung của toàn ngành công nghiệp giai đoạn 2011-2025, việc lập Quy hoạch phát triển ngành Nhựa Việt Nam đến năm 2020, tầm nhìn 2025 là cần thiết. 
Theo số liệu của Tổng cục Thống kê trong giai đoạn 2001-2010, nếu tính doanh nghiệp (DN) nhựa đang hoạt động có vốn từ 0,5 tỷ đồng trở lên có khoảng 1.064 DN, chủ yếu ở miền Nam, số lượng doanh nghiệp tại thành phố Hồ Chí Minh và các tỉnh lân cận như: Đồng Nai, Bình Dương và Long An chiếm 80% tổng số lượng DN nhựa trên cả nước, còn 15% còn lại là ở miền Bắc và miền Trung là 5%. Trong giai đoạn 2005 - 2010, ngành Nhựa Việt Nam phát triển khá nhanh với tốc độ tăng trưởng bình quân 20% - 25%/năm.

Toàn ngành nhựa có 1064 DN với các thành phần kinh tế khác nhau: DN ngoài nhà nước chiếm 80,1%; DN có vốn đầu tư nước ngoài chiếm 19,7%; chỉ còn 1 DN nhà nước.

Theo số liệu của Hiệp hội Nhựa Việt Nam, tốc độ tăng trưởng của ngành nhựa giai đoạn 2000- 2005 là một trong những ngành có tăng trưởng cao nhất Việt Nam với mức tăng hàng năm từ 27- 30%, có những mặt hàng tốc độ tăng trưởng đạt gần 100%. giai đoạn 2005- 2009 đạt mức trung bình 20-25%/năm và ngành nhựa được đánh giá là còn nhiều triển vọng phát triển trong tương lai.




Hình 1.3. Sản lượng nhựa của Việt Nam giai đoạn 2000 - 2010
Sản phẩm nhựa Việt Nam không chỉ tiêu thụ tại thị trường nội địa mà còn xuất khẩu hơn 55 quốc gia và vùng lãnh thổ. Kim ngạch xuất khẩu các sản phẩm nhựa của Việt Nam năm 2010 đạt 1 tỷ USD. Tuy nhiên, vẫn còn những hạn chế nhất định đã làm chậm sự phát triển của ngành Nhựa như: Nguyên liệu sản xuất trong nước mới chỉ đáp ứng 15% nhu cầu nên phần lớn phải phụ thuộc vào nguồn nguyên liệu nhập khẩu, giá thành sản xuất luôn bị biến động mỗi khi có biến động của tỷ giá ngoại tệ, số lượng mẫu mã, chủng loại sản phẩm còn đơn điệu chưa đáp ứng kịp nhu cầu thị trường, vốn của các doanh nghiệp trong nước còn yếu nên phải chịu áp lực cạnh tranh đối với các doanh nghiệp FDI có thế mạnh về vốn, kỹ thuật, kinh nghiệm thị trường.

Để phát triển bền vững, phù hợp với tiến trình hội nhập kinh tế thế giới  ngành Nhựa Việt Nam trong thời gian tới cần phải phát triển theo hướng hiện đại, tăng cường tự động hóa, đầu tư thẳng vào công nghệ tiên tiến, quy hoạch thật cụ thể cho từng bước phát triển, phù hợp với thị trường.

Hiệp hội Nhựa Việt Nam (VPA) cho biết tổng kim ngạch xuất khẩu toàn ngành năm 2012 đạt 1,98 tỉ USD, tăng trên 42,2% so với năm 2011. Trong đó, kim ngạch xuất khẩu sản phẩm nhựa ước đạt 1,58 tỉ USD, tăng 17% so với cùng kỳ năm 2011. Kim ngạch xuất khẩu chất dẻo nguyên liệu ước đạt 397 triệu USD, tăng hơn 60,5% về lượng và 62,6% về kim ngạch. Nhật Bản, Mỹ, Đức là 3 thị trường chính của sản phẩm nhựa Việt Nam. Trong đó, Nhật Bản là thị trường nhập khẩu nhiều nhất trong 5 năm gần đây. Đây là cũng thị trường mà kim ngạch xuất khẩu sản phẩm nhựa của Việt Nam có mức tăng trưởng cao nhất trong năm 2012, tăng 24% so với năm 2011, chiếm tỷ trọng 22,6%.

Cũng theo Hiệp hội Nhựa Việt Nam, năm 2013 kim ngạch xuất khẩu của ngành nhựa đạt trên 2,2 tỉ USD. Trong đó, kim ngạch xuất khẩu sản phẩm nhựa đạt trên 1,8 tỉ USD, tăng 13,3% so với năm 2012.

Ngành Nhựa Việt Nam đang hướng tới trở thành ngành công nghiệp tiên tiến, sản xuất những sản phẩm chất lượng cao, đa dạng về chủng loại, mẫu mã, có tính cạnh tranh cao, thân thiện với môi trường, đáp ứng phần lớn nhu cầu trong nước, có khả năng xuất khẩu những sản phẩm có giá trị gia tăng cao với sản lượng ngày càng lớn.
Trong quy hoạch đến năm 2020, ngành Nhựa đã tính đến việc chuyển dịch cơ cấu nhóm sản phẩm nhựa theo hướng giảm tỷ trọng các nhóm sản phẩm nhựa bao bì và nhựa gia dụng, tăng dần tỷ trọng nhóm nhựa vật liệu xây dựng và kỹ thuật.
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Hình 1.4. Sản phẩm nhựa của Việt Nam (Ảnh minh họa)

2 -  NGUYÊN VẬT LIỆU SẢN XUẤT CHAI NHỰA
2.1 PE (Polyethylene)

* Đặc tính: 
- Trong suốt, hơi có ánh mờ, có bề mặt bóng láng, mềm dẻo. 
- Chống thấm nước và hơi nước tốt. 
- Chống thấm khí O2, CO2, N2 và dầu mỡ đều kém.                                                                                      
- Chịu được nhiệt độ cao (dưới 230oC) trong thời gian ngắn.

- Bị căng phồng và hư hỏng khi tiếp xúc với tinh dầu thơm hoặc các chất tẩy như Alcool, Acêton, H2O2…                                                              
- Có thể cho khí, hương thẩm thấu xuyên qua, do đó PE cũng có thể hấp thu giữ mùi trong bản thân bao bì, và cũng chính mùi này có thể được hấp thu bởi thực phẩm được chứa đựng, gây mất giá trị cảm quan của sản phẩm.
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Hình 2.1. Mẫu nhựa PE
* Công dụng:

- Làm túi xách các loại, thùng (can) có thể tích từ 1 đến 20 lít với các độ dày khác nhau.

- Sản xuất nắp chai. Do nắp chai bị hấp thu mùi nên chai đựng thực phẩm đậy bằng nắp PE phài được bảo quản trong một môi trường không có chất gây mùi.
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Hình 2.2. Một số sản phẩm làm từ nhựa PE
2.2  PP (Polypropylen)
* Đặc tính:

- Tính bền cơ học cao (bền xé và bền kéo đứt), khá cứng vững, không mềm dẻo như PE, không bị kéo giãn dài do đó được chế tạo thành sợi. Đặc biệt khả năng bị xé rách dễ dàng khi có một vết cắt hoặc một vết thủng nhỏ.

- Trong suốt, độ bóng bề mặt cao cho khả năng in ấn cao, nét in rõ.

- Chịu được nhiệt độ cao hơn 100oC. Tuy nhiên nhiệt độ hàn dán mí (thân) bao bì PP (140oC) - cao so với PE - có thể gây chảy hư hỏng màng ghép cấu trúc bên ngoài, nên thường ít dùng PP làm lớp trong cùng.
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- Có tính chất chống thấm O2, hơi nước, dầu mỡ và các khí khác.
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Hình 2.3. Mẫu nhựa PP

* Công dụng:

- Dùng làm bao bì một lớp chứa đựng bảo quản thực phẩm , không yêu cầu chống oxy hóa một cách nghiêm nhặt.

- Tạo thành sợi, dệt thành bao bì đựng lương thực, ngũ cốc có số lượng lớn.
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- PP cũng được sản xuất dạng màng phủ ngoài đối với màng nhiều lớp để tăng tính chống thắm khí, hơi nước, tạo khả năng in ấn cao, và dễ xé rách để mở bao bì (do có tạo sẵn một vết đứt) và tạo độ bóng cao cho bao bì.
Hình 2.4. Một số sản phẩm làm từ nhựa PP

2.3 PVC (Polyvinylchloride)

- Sản phẩm PVC trước đây (1920 trở đi) được sử dụng với số lượng rất lớn, nhưng ngày nay đả bị PE vượt qua. Hiện nay, PVC phần lớn dùng bao bọc dây cáp điện, làm ống thoát nước, áo mưa, màng nhựa gia dụng, …

- Trong PVC có chất vinylchoride, thường được gọi là VCM có khả năng gây ung thư (phát hiện 1970).
* Đặc tính:
Bao bì PVC có một số nhược điểm như sau :

- Tỉ trong : 1,4g/cm2 cao hơn PE và PP nên phải tốn một lương lớn PVC để có được một diện tích màng cùng độ dày so với PE và PP.

- Chống thấm hơi, nước kém hơn các loại PE, PP.

- Có tính dòn,không mềm dẻo như PE hoặc PP. để chế tạo PVC mềm dẻo dùng làm bao bì thì phải dùng thêm chất phụ gia.

- Loại PVC đã đươc dẻo hóa bởi phụ gia sẽ bị biến tính cứng dòn sau một khoảng thời gian.

- Mặc dù đã khống chế được dư lượng VCM thấp hơn 1ppm là mưc an toàn cho phép, nhưng ở Châu Âu, PVC vẫn không được dùng làm bao bì thực phẩm dù giá thành rẻ hơn bao bì nhựa khác.
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Hình 2.5. Mẫu nhựa PVC
* Công dụng:          
- Sử dụng làm nhãn màng co các loại chai, bình bằng nhựa hoặc màng co bao bọc các loại thực phẩm bảo quản , lưu hành trong thời gian ngắn như thịt sống, rau quả tươi….

- Ngoài ra, PVC được sử dụng để làm nhiều vật gia dụng cũng như các lọai sản phẩm thuộc các ngành khác.
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Hình 2.6. Một số sản phẩm làm từ nhựa PVC

2.4 PC (Polycarbonat)

* Đặc tính:

- Tính chống thấm khí, hơi cao hơn các loại PE, PVC nhưng thấp hơn PP, PET.

- Trong suốt, tính bền cơ và độ cứng vững rất cao, khả năng chống mài mòn và không bị tác động bởi các thành phần của thực phẩm.

- Chịu nhiệt cao (trên 100oC ).
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Hình 2.7. Mẫu nhựa PC

* Công dụng:

- Với khả năng chịu được nhiệt độ cao nên PC được dùng làm bình, chai, nắp chứa thực phẩm cần tiệt trùng.

- Màng PC có tính chống thấm khí, hơi kém, giá thành PC cao gấp ba lần PP, PET, PP nên ít được sử dụng.
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Hình 2.8. Một số sản phẩm làm từ nhựa PC
2.5 PET (Polyethylene terephthalate)     
PET là một loại bao bì thực phẩm quan trọng có chể tạo màng hoặc tạo dạng chai lọ do bởi các tính chất :

- Bền cơ học cao, có khả năng chịu đựng lực xé và lực va chạm, chịu đựng sự mài mòn cao, có độ cứng vững cao.

- Trong suốt, trơ với môi trường thực phẩm.

- Chống thấm khí O2, và CO2 tốt hơn các loại nhựa khác.

- Khi đươc gia nhiệt đến 200oC hoặc làm lạnh ở – 90oC,cấu trúc hóa học của mạch PET vẫn được giữ nguyên, tính chống thấm khí hơi vẫn không thay đổi khi nhiệt độ khoảng 100oC.
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Hình 2.9. Mẫu nhựa PET

* Công dụng:

Do tính chống thấm rất cao nên PET được dùng làm chai, bình đựng nước tinh khiết, nước giải khát có gas, ….
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Hình 2.10.  Một số sản phẩm làm từ nhựa PET
3. TRIỂN VỌNG PHÁT TRIỂN CỦA NGÀNH NHỰA CHAI PET VIỆT NAM

Sản phẩm chai nhựa PET là một trong những sản phẩm được quan tâm hàng đầu trong ngành nhựa. Ngày càng có nhiều công ty đã và đang đầu tư vào lĩnh vực này vì sản phẩm chai nhựa PET hứa hẹn một sự phát triển vượt bậc trong những năm tới.

Việt Nam là nước có khí hậu nhiệt đới gió mùa, đồng thời nằm ở rìa phía Đông Nam của phần châu Á lục địa, giáp với biển Đông, nên chịu ảnh hưởng trực tiếp của kiểu khí hậu gió mùa mậu dịch. Miền Bắc có khí hậu nhiệt đới gió mùa với bốn mùa xuân, hạ, thu, đông rõ rệt và có đặc điểm là mất ổn định với thời gian. Miền Nam có kiểu khí hậu nhiệt đới gió mùa điển hình với hai mùa là mùa mưa và mùa nắng. Do đó nhu cầu về nước uống đóng chai là vô cùng cần thiết. Hơn nữa với sự gia tăng về dân số và sự phát triển của xã hội thì chất lượng cuộc sống được cải thiện hơn nên nhu cầu về nước sạch để phục vụ đời sống cũng như du lịch cũng ngày càng tăng. Vì vậy ngành sản xuất nước uống đóng chai sẽ ngày càng phát triển, kéo theo sự phát triển của ngành sản xuất các sản phẩm chai PET. Điều đó được thể hiện qua các biểu đồ về sự phát triển của ngành nhựa Việt Nam. 
4. CÁC PHƯƠNG PHÁP SẢN XUẤT CHAI, LỌ, THÙNG, … NHỰA

4.1 Định nghĩa chai, lọ, thùng... nhựa
Chai, lọ, thùng…nhựa là các sản phẩm được tạo ra từ các loại nhựa: PE, PP, PET, PVC,… bằng các phương pháp thổi, quay. Dùng để chứa, đựng, giữ nhằm trợ giúp cho các khâu vận chuyển, bảo quản các sản phẩm, thực phẩm hoặc các sản phẩm khác.

4.2 Ưu nhược điểm chai, lọ, thùng, …  nhựa

* Ưu điểm: 

· Nhẹ, dễ sử dụng, tiện lợi khi đem đi xa.

· Giá thành rẻ hơn bao bì kim loại (lon nhôm).

· Chứa đựng được các chất ăn mòn kim loại, có tính chống xuyên thấu cao.

· Độ bền cao khó vỡ do có tính dẻo, dai.

· Dễ gia công sản xuất trên quy mô lớn.

· Dễ tạo hình (có thể tạo được nhiều loại hình dáng khác nhau).

· Dễ ghép kín bằng nhiệt một cách đơn giản.

* Nhược điểm:
· Gây ô nhiễm môi trường cao do chai, lọ thùng… nhựa khó phân hủy.

· Đắt hơn so với thủy tinh.

· Gây độc đối với sản phẩm do có một số vật liệu trong sản phẩm nhựa khi chịu tác động của nhiệt độ sẽ phân hủy tạo ra chất độc.

* Ứng dụng:
 Chứa đựng, lưu trữ các sản phẩm ở dạng lỏng, paste như: nước giải khát, tương ớt, nước ngọt có ga, sốt mayonnaise, …

4.3 Các phương pháp sản xuất chai, lọ, thùng, …  nhựa
Hai phương pháp được sử dụng phổ biến để tạo ra các loại chai, thùng nhựa là phương pháp thổi (blowing molding) và phương pháp quay (rotating molding). Phương pháp quay có thể tạo được những sản phẩm phong phú hơn so với phương pháp thổi, có dung tích từ 5ml đến những thùng lớn khoảng 38m3. Chọn phương pháp tùy theo kích thước sản phẩm.

4.3.1 Phương pháp thổi

Là phương pháp trong đó khí nén được thổi vào một “túi” nhựa dẻo để ép nhựa dẻo lên bề mặt của khuôn. Đây là một phương pháp quan trọng để tạo ra những chi tiết, những sản phẩm bằng chất dẻo có thành mỏng như các loại chai, lọ và thùng chứa. Những loại được sản xuất để dùng cho ngành thực phẩm và dược phẩm thì đòi hỏi rất cao về chất lượng. Tuỳ theo loại sản phẩm (phụ thuộc vào loại vật liệu nhựa gia công) mà ta có hai phương pháp thổi : phương pháp đùn và phương pháp phun.
1) Phương pháp đùn - thổi
* Sơ đồ quá trình công nghệ:
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Hình 4.1.  Sơ đồ QTCN gia công bằng phương pháp đùn - thổi

* Các thiết bị của phương pháp:
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Hình 4.2. Nguyên lý của phương pháp đùn – thổi
Vật liệu nhựa tạo ra thành một ống nhựa dẻo hay còn gọi là phôi. Sau đó phôi còn nóng và dẻo được đưa vào khuôn, hệ thống thổi khí nén sẽ thổi phôi tạo áp lực làm cho phôi giãn ra và ép nhựa dẻo lên bề mặt trong của khuôn để tạo thành hình dáng theo mong muốn. hệ thống làm nguội sẽ làm nguội cho chai cứng và không bị biến dạng. sau đó hệ thống khuôn sẽ mở ra và sản phẩm được đưa ra ngoài.

2) Phương pháp phun - thổi

* Sơ đồ quá trình công nghệ:
Hình 4.3. Sơ đồ QTCN gia công bằng phương pháp phun – thổi
* Các thiết bị và nguyên lý của phương pháp:

(1) Nhựa dẻo được phun vào xung quanh cần thổi.

(2) Khuôn mở ra và cần thổi cùng với nhựa dẻo được di chuyển đặt vào khuôn.

(3) Khí nén được đưa vào, làm ép nhựa dẻo vào bề mặt khuôn nhằm đạt được sản phẩm có hình dạng như mong muốn.

(4) Khuôn mở ra và sản phẩm được lấy ra ngoài. 
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Hình 4.4. Nguyên lý của phương pháp phun thổi

So với phương pháp đùn, phương pháp này cho năng suất thấp hơn do chu trình dài hơn. Điều đó lý giải tại sao phương pháp này ít được sử dụng trong sản xuất.
4.3.2. Phương pháp quay

* Sơ đồ quá trình công nghệ
Hình 4.5. Sơ đồ gia công bằng phương pháp quay
* Nguyên lý của phương pháp :

[image: image10.jpg]o

Tram nap nhwa va Iy san pham

Khuon (mé) <'—- - San phdm

Truc quay —

@ Tramiam -
mit N

Hai chibu quay cila khuon

~Tramgia
27 nhiet

Khuon (@6ng)




Hình 4.6. Nguyên lý của phương pháp quay

(1) Một lượng bột nhựa định trước được nạp vào trong khuôn.

(2) Khuôn sau đó được gia nhiệt đồng thời quay xung quanh hai trục vuông góc với nhau, do đó bột nhựa được đưa đến tất cả các bề mặt bên trong của khuôn và dần dần chảy ra tạo thành một lớp nhựa dẻo có độ dày bằng nhau trên bề mặt của khuôn.

(3) Trong khi quay, khuôn được làm nguội, do đó làm cho nhựa cứng lại.

(4) Khuôn mở ra và sản phẩm được lấy ra ngoài.

4.4 Ưu nhược điểm của các phương pháp
4.4.1 Phương pháp thổi

* Ưu điểm:
- Năng suất cao đối với phương pháp đùn – thổi còn phương pháp phun – thổi thì năng suất tháp hơn ít được ứng dụng trong sản xuất hơn.

- Thời gian làm ra một sản phẩm nhanh

- Chất lượng tốt.

- Phương pháp đùn – thổi có thể tích hợp vào một dây chuyền sản xuất

* Nhược điểm:
- Phải tạo phôi trước khi thổi

- Phôi phải đồng đều, đúng khối lượng

- Lắp khuôn phải chính xác, tránh bị nghiêng

- Chỉ tạo được những chi tiết đơn giản

- Chi phí sản xuất cao 

- Sản phẩm sẽ không đạt như mong muốn, bề mặt sản phẩm bị nhăn, lồi lõm…nếu không điều chỉnh áp suất khí nén và thời gian thổi một cách phù hợp.

* Ứng dụng:

 Phương pháp thổi chủ yếu áp dụng trong sản xuất chai nhựa pet, ít được áp dụng trong sản xuất chai nhựa cứng.
4.4.2 Phương pháp quay

* Ưu điểm:
- Tạo hình cho chai có cấu trúc phức tạp.
- Kích thước chai, thùng, phi.. lớn.
- Phương pháp đơn giản.
- Chi phí rẻ.
* Nhược điểm:
- Chất lượng thấp.
- Thời gian làm ra một sản phẩm khoảng 10 phút.

* Ứng dụng:
 Phương pháp quay chủ yếu được áp dụng để sản xuất chai nhựa cứng, ít được áp dụng trong sản xuất chai nhựa pet.

5. MỘT SỐ SẢN PHẨM ĐIỂN HÌNH CỦA NHỰA PET

5.1 Các sản phẩm dạng chai, lọ
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HÌnh 5.1. Một số sản phẩm dạng chai, lọ

5.2 Các sản phẩm dạng can, thùng nhựa
[image: image16.png]T Se g

R, =



 [image: image17.png]


 [image: image18.png]


[image: image19.png]



Hình 5.2. Một số sản phẩm dạng can, thùng nhựa
6. GIỚI THIỆU MỘT SỐ LOẠI KHUÔN CHẾ TẠO SẢN PHẨM CHAI, LỌ, THÙNG, … NHỰA
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Hình 6.1. Một số số loại khuôn chế tạo chai, lọ, thùng, … nhựa
Mẫu chai, lọ, thùng… nhựa rất phong phú và đa dạng về chủng loại, kích thước. Để sản xuất chúng cần phải có các loại khuôn khác nhau, muốn giá thành hạ thì phải sản xuất hàng loạt nghĩa là số lượng khuôn phải lớn hơn rất nhiều so với mẫu. Do đó thiết kế, chế tạo khuôn - mẫu đã và đang rất phát triển trong và ngoài nước. Ở Việt Nam các công ty, xí nghiệp đang rất cần nhân lực về lĩnh vực này. Trường Cao Đẳng Lý Tự Trọng TPHCM làm gì? Để đáp ứng nhu cầu của xã hội.      Theo tác giả: 

+ Khoa cơ khí, nhà trường cần có chiến lược bồi dưỡng đội ngũ giáo viên có chuyên môn tốt về lĩnh vực thiết kế, chế tạo khuôn – mẫu.
+ Mở các lớp ngắn hạn và dài hạn về lĩnh vực thiết kế khuôn - mẫu.

+ Đào tạo ngắn hạn một số phần mền hỗ trợ thiết kế mà xã hội đang rất cần đó là: 

Solidworks, Unigraphics NX, CIMATRON, CAD/CAM - Pro/Engineer…

KẾT LUẬN VÀ KIẾN NGHỊ
Cùng với sự phát triển mạnh mẽ và bền vững của ngành nhựa, ngành thiết kế, chế tạo khuôn - mẫu cũng phát triển theo nhằm đáp ứng nhu cầu ngày càng cao về cả số lượng, chất lượng và sự đa dạng hóa về chủng loại các sản phẩm từ nhựa. Trước nhu cầu đó, trên phương diện nhà đào tạo và cung cấp nhân lực có chuyên môn về kỹ thuật cho xã hội, theo tác giả, Trường CĐKT Lý Tự Trọng nói chung, Khoa Cơ Khí nói riêng cần thực hiện tốt một số giải pháp như sau:

- Xây dựng chiến lược đào tạo đội ngũ giáo viên có chuyên môn tốt về lĩnh vực thiết kế, chế tạo khuôn - mẫu:

+ Mở lớp tại trường và mời các chuyên gia hàng đầu về thiết kế, chế tạo khuôn mẫu về dạy.

+ Gửi giáo viên đến học tại các cơ sở có uy tín và chất lượng về thiết kế, chế tạo khuôn mẫu.

+ Thường xuyên tổ chức cho giáo viên đi tham quan thực tế tại các đơn vị sản xuất nhằm nắm bắt kinh nghiệm và nhu cầu thực tiễn.

- Xây dựng chương trình, tổ chức tuyển sinh và đào tạo các lớp ngắn hạn và dài hạn về thiết kế khuôn - mẫu khi có đủ điều kiện. 
- Đào tạo một số phần mềm hỗ trợ thiết kế đang được dùng phổ biến hiện nay và trong tương lai: Solidworks, Unigraphics NX, CIMATRON, CAD/CAM- Pro/Engineer, …
Thiết nghĩ, nếu thực hiện đồng bộ và có hiệu quả các giải pháp nêu trên, chắc chắn sẽ mở ra hướng phát triển mới đầy triển vọng cho Khoa Cơ Khí cũng như nhà trường, góp phần xây dựng nhà trường ngày càng vững mạnh và phát triển bền vững.
Trong phạm vi báo cáo, tác giả đã trình bày tổng quan về ngành nhựa nói chung và ngành sản xuất chai nhựa nói riêng cũng như triển vọng phát triển của nó trong tương lai, trình bày một số phương pháp gia công điển hình với những ưu nhược điểm và ứng dụng của nó. Báo cáo cũng đã trình bày bộ sưu tập hình ảnh về một số mẫu chai, lọ, thùng, … bằng nhựa đã và đang được sử dụng phổ biến hiện nay. Tuy nhiên, do chưa có điều kiện để tiếp cận với nhiều nguồn tài liệu, việc tiếp cận thực tế tại các đơn vị sản xuất chưa nhiều nên không tránh khỏi những hạn chế. Rất mong nhận được nhứng ý kiến đóng góp của quý thầy cô và các bạn quan tâm. 
Tôi xin chân thành cảm ơn! [image: image22.png]
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