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产品名称 塑胶成型加工 无锡塑胶成型 立益塑胶

公司名称 苏州立益塑胶模具有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 苏州市吴江菀坪镇同安东路45号

联系电话  13915518777

产品详情

脱模是一个注塑成型循环中的后一个环节。虽然制品已经冷固成型，但脱模还是对制品的质量有很重要
的影响，脱模方式不当，可能会导致产品在脱模时受力不均，无锡塑胶成型，顶出时引起产品变形等缺
陷。脱模的方式主要有两种：顶杆脱模和脱料板脱模。设计模具时要根据产品的结构特点选择合适的脱
模方式，以保证产品质量。

对于选用顶杆脱模的模具，顶杆的设置应尽量均匀，并且位置应选在脱模阻力较大以及塑件强度和刚度
较大的地方，以免塑件变形损坏。

而脱料板则一般用于深腔薄壁容器以及不允许有推杆痕迹的透明制品的脱模，这种机构的特点是脱模力
大且均匀，运动平稳，无明显的遗留痕迹。

注塑模具行业迎来新一轮发展机遇

 现代模具工业有“不衰亡工业”之称。世界模具市场总体上供不应求，市场需求量维持在600亿至650
亿美元，同时，我国的模具产业也迎来了新一轮的发展机遇。

      模腔内，并在腔内冷却定型，然后上下模分开，经由顶出系统将制品从模腔顶出离开模具，后
模具再闭合进行下一次注塑，整个注塑过程是循环进行的。

   一般塑料模具由动模和定模两部分组成，动模安装在注射成型机的移动模板上，定模安装在注射成
型机的固定模板上。在注射成型时动模与定模闭合构成浇注系统和型腔，开模时动模和定模分离以便取
出塑料制品。

由于喷泉流动的原因，在流动波前面的塑料高分子链排向几乎平行流动波前。因此两股塑料熔胶在交汇



时，接触面的高分子链互相平行;加上两股熔胶性质各异(在模腔中滞留时间不同，温度、压力也不同)，
造成熔胶交汇区域在微观上结构强度较差。在光线下将零件摆放适当的角度用肉眼观察，可以发现有明
显的接合线产生，这就是熔接痕的形成机理。熔接痕不仅影响塑件外观，同时由于微观结构的松散，精
密塑胶成型，易造成应力集中，从而使得该部分的强度降低而发生断裂。

一般而言，在高温区产生熔接的熔接痕强度较佳，因为高温情形下，塑胶成型加工，高分子链活动性较
佳，可以互相穿透缠绕，此外高温度区域两股熔体的温度较为接近，熔体的热性质几乎相同，增加了熔
接区域的强度;反之在低温区域，熔接强度较差。

塑胶成型加工-无锡塑胶成型-立益塑胶(查看)由苏州立益塑胶模具有限公司提供。苏州立益塑胶模具有限
公司位于苏州市吴江菀坪镇同安东路45号。在市场经济的浪潮中拼博和发展，目前立益塑胶在塑料模中
享有良好的声誉。立益塑胶取得商盟认证，我们的服务和管理水平也达到了一个新的高度。立益塑胶全
体员工愿与各界有识之士共同发展，共创美好未来。
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