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产品名称 硅胶全包胶电子件制造商
鄂州硅胶全包胶电子件 值得信赖

公司名称 广州天沅硅胶机械科技有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 石基镇海涌路115号

联系电话 18898533582 18898533582

产品详情

      广州天沅硅胶机械科技有限公司专业从事设计、制造液态硅胶全自动注射成型机械，液态硅胶
成型模具的厂家，掌握核心技术，质量保证！生产技术不断优化改进，采用先进的一体式整机设计，有
多种个性化方案提供给客户选择，简易操作、生产速度快、、省电节能是你生产上节约成本的明智选择
。

液态硅胶注射模具需注意的注射点：

      模压LSR时采用冷流道系统。可很好地发挥这种胶料的优点，并可将生产效率提升至30%。以这
么一种方式来加工制品，硅胶全包胶电子件制造商，就不必去掉注胶道，从而避免增加作业的劳动强度
，有时还可避免材料的大量浪费。在许多情况下，无注胶道结构还可缩短操作时间。

      胶料注射嘴由针形阀来作正向流控制，目前许多制造厂商可将带气控开关的注射嘴作为标准设
备提供，并能将其设置在模具内的各个部位。有些模具制造商专门研制出了一种开放式冷流道系统，硅
胶全包胶电子件供应商，其体积非常之小，以致要在极其有限的模具空间内设置多个注射点(进而充满了
整个模腔)。这项技术在无需使胶注口分离的情况下，使大量生产硅橡胶制品成为可能。

如果采用冷流道系统，那么重要的是在热的模腔和冷的流道之间形成有效的温度间隔。若流道太热，胶
料可能在注射前便开始硫化。但是若冷却得太急，它就会从模具的浇口区吸收太多的热，导致不能完全
硫化。

对于用常规的注浇道(如潜入式浇道和锥形浇道)注射的制品，适宜采用小直径注胶口加料(加料口直径通
常为0.2mm-0.5mm)来浇注。低粘度的LSR胶料如同热塑性胶料一样，平衡流道系统显得十分重要，只有
这样，所有的模腔才会被胶料均匀地注满。利用设计流道系统的模拟软件，可以大大简化模具的研制过
程，并通过充模试验证明其有效性。



       广州天沅硅胶机械科技有限公司专业从事设计、制造液态硅胶全自动注射成型机械，液态硅
胶成型模具的厂家，掌握核心技术，云浮硅胶全包胶电子件， 质量保证！生产技术不断优化改进，采用
先进的一体式整机设计，有多种个性化方案提供给客户选择，简易操作、生产速度快、、省电节能是你
生产上节约成本的明智选择。

液体硅胶模具浇注设计要点

流道浇注系统设计。

冷流道成型是液态硅胶的重要加工特征之一

●冷唧嘴内部需设计冷却系统：

冷流道成型与热流道系统有很大区别，冷唧嘴内部需设计运水，且型腔与冷流道之间需设置有效的隔热
层隔绝温度传递。

如果分流道太热，物料在注射前就开始固化，产品易出现开裂，不出胶等现象。

●冷唧嘴需设计闭合系统，自动化生产，周期更短：

冷唧嘴设计需采用针阀式闭合系统，胶口设计为0.5-0.8mm之间，阀针系统需设计高度可调的结构，方便
通过针阀微调流量。

●冷唧嘴需设计进胶量控制系统：

注塑硅胶密封件类的微型产品，产品重量小于1克，需设计进胶量精密控制系统，确保流道内的胶量可控
制，可调节。

广州天沅硅胶机械科技有限公司专业从事设计、制造液态硅胶全自动注射成型机械，液态硅胶成型模具
的厂家，掌握核心技术，质量保证！生产技术不断优化改进，采用先进的一体式整机设计，有多种个性
化方案提供给客户选择，简易操作、生产速度快、、省电节能是你生产上节约成本的明智选择。

液态硅胶注射模具分型线的问题“：

       确定分型线的位置是设计硅橡胶注压模具的前几个步骤之一。排气主要是通过位于分型线上
的槽沟来实现的，硅胶全包胶电子件报价，这样的槽沟必经处在注压胶料后到达的区域内。这样有助于
避免内部产生气泡和降低胶接处的强度损失。

由于LSR粘度较低，分型线必须吻合，以免造成溢胶。即便如此在定型的制品上还常能看见分型线。脱
模受制品的几何尺寸和分型面位置的影响。将制品设计成稍有倒角，有助于保证制品对所需的另一半模
腔有一致的亲合力。

硅胶全包胶电子件制造商-鄂州硅胶全包胶电子件-值得信赖由广州天沅硅胶机械科技有限公司提供。广
州天沅硅胶机械科技有限公司是从事“液态硅胶机,发泡硅胶机,液态硅胶送料机,”的企业，公司秉承“
诚信经营，用心服务”的理念，为您提供高质量的产品和服务。欢迎来电咨询！联系人：林女士。
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