
优质门窗五金：欧式百叶窗帘塑料零配件批发

产品名称 优质门窗五金：欧式百叶窗帘塑料零配件批发

公司名称 烟台泰盛塑业有限公司

价格 .00/个

规格参数 是否提供加工定制:是
型号:欧式百叶窗帘
类型:百叶窗帘配件

公司地址 福山高新产业区

联系电话 0535-6366911 13305351205

产品详情

是否提供加工定制 是 型号 欧式百叶窗帘
类型 百叶窗帘配件 材质 塑料
颜色 白色 辅件 无
适用窗帘类型 百叶式 名称 窗帘配件
规格尺寸 符合 可按客户要求定制
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全国服务热线：0535-6366911

传 真：0535-6302882

手 机：13305351205阿里旺铺地址：http://yttaishengsuye.cn.alibaba.com
欢迎访问查看！公司网站地址：http://www.taishengsuye.com 欢迎访问查看！

注塑加工实例展示

为什么选择山东省烟台泰盛塑业有限公司？！ 烟台泰盛塑业有限公司创立于1996年，是集产品设计，研
发，生产和销售为一体的实业公司，技术力量雄厚。公司业务分三大板块：红酒葡萄酒酒业用品，塑料
制品与注塑加工，模具设计与制造。2001年6月公司在烟台市福山高新技术产业区投资建成标准化厂房40
00多平方米，厂区面积5000多平方米。下设有模具车间，注塑车间，表面处理（涂装与喷漆）车间和印
刷包装车间。红酒葡萄酒酒业用品有：开瓶器，酒具配件，醒酒器，酒架，橡木桶，酒具礼品套装，创
意酒盒等。酒具配件包括:抽真空瓶塞（保鲜器），倒酒器，金属瓶塞，割纸（箔）器，酒环，温度计。
还可订做各种标牌，瓶夹，瓶盖等酒类包装装饰用品。公司在产品开发上，秉承“创意独特，工艺先进
，做工细致，包装精美”的理念。有多款产品荣获国家专利，与数百家葡萄酒公司或酒类经销商建立良
好合作关系，并与多家企业结成战略合作伙伴，在葡萄酒行业享有很高的商业信誉。 塑料制品与注塑加



工：公司拥有国内先进的全电脑注塑机30余台，注塑加工范围0到3000克。公司开发的塑料包装盒，礼盒
提手，桶盖，瓶盖和钢管管帽等塑料制品得到用户青睐，畅销全国各地。并有部分出口日本，韩国等地
。 模具设计与制造：公司有多年模具设计与制造经验和模具加工配套设备，除满足自有模具加工外，还
可承接外来模具业务。提供来图，来样，设计与制造。品种包括：注塑模具，吸塑模具，吹塑模具，橡
胶模具和压铸模具等。 “诚信、质量、创新、服务”我们企业的宗旨，也是企业待以快速发展的根本保
证，我们将“与时俱进”，继续为客户提供一流的产品和周到的服务。

注塑相关小知识简述

注塑成型：受热融化的材料由高压射入模腔，经冷却固化后，得到成形品的方法。该方法适用于形状复
杂部件的批量生产，是重要的加工方法之一。

注塑成型（injection molding） 注射成型过程大致可分为以下6个阶段 ：
合模、注射、保压、冷却、开模、制品取出

上述工艺反复进行，就可连续生产出制品。

现今加工工艺的趋势正朝着高新技术的方向发展，这些技术包括：微型注塑、高填充复合注塑、水辅注
塑、混合使用各种特别注塑成型工艺、泡沫注塑、模具技术、仿真技术等。注塑过程一、温度控制 1、
料筒温度：注射模塑过程需要控制的温度有料筒温度，喷嘴温度和模具温度等。前两种温度主要影响塑
料的塑化和流动，而后一种温度主要是影响塑料的流动和冷却。每一种塑料都具有不同的流动温度，同
一种塑料，由于来源或牌号不同，其流动温度及分解温度是有差别的，这是由于平均分子量和分子量分
布不同所致，塑料在不同类型的注射机内的塑化过程也是不同的，因而选择料筒温度也不相同。

2、喷嘴温度：喷嘴温度通常是略低于料筒最高温度的，这是为了防止熔料在直通式喷嘴可能发生的"流
涎现象"。喷嘴温度也不能过低，否则将会造成熔料的早凝而将喷嘴堵塞，或者由于早凝料注入模腔而影
响制品的性能。

3、模具温度：模具温度对制品的内在性能和表观质量影响很大。模具温度的高低决定于塑料结晶性的有
无、制品的尺寸与结构、性能要求，以及其它工艺条件（熔料温度、注射速度及注射压力、模塑周期等
）。二、压力控制 注塑过程中压力包括塑化压力和注射压力两种，并直接影响塑料的塑化和制品质量。

1、塑化压力：（背压）采用螺杆式注射机时，螺杆顶部熔料在螺杆转动后退时所受到的压力称为塑化压
力，亦称背压。这种压力的大小是可以通过液压系统中的溢流阀来调整的。在注射中，塑化压力的大小
是随螺杆的设计、制品质量的要求以及塑料的种类不同而需要改变的，如果说这些情况和螺杆的转速都
不变，则增加塑化压力会加强剪切作用，即会提高熔体的温度，但会减小塑化的效率，增大逆流和漏流
，增加驱动功率。

此外，增加塑化压力常能使熔体的温度均匀，色料的混合均匀和排出熔体中的气体。一般操作中，塑化
压力的决定应在保证制品质量优良的前提下越低越好，其具体数值是随所用的塑料的品种而异的，但通
常很少超过20公斤/平方厘米。

2、注射压力：在当前生产中，几乎所有的注射机的注射压力都是以柱塞或螺杆顶部对塑料所施的压力（
由油路压力换算来的）为准的。注射压力在注塑成型中所起的作用是，克服塑料从料筒流向型腔的流动
阻力，给予熔料充模的速率以及对熔料进行压实。三、成型周期 完成一次注射模塑过程所需的时间称成
型周期，也称模塑周期。它实际包括以下几部分：成型周期:成型周期直接影响劳动生产率和设备利用率
。因此,在生产过程中,应在保证质量的前提下,尽量缩短成型周期中各个有关时间。在整个成型周期中,以
注射时间和冷却时间最重要,它们对制品的质量均有决定性的影响。注射时间中的充模时间直接反比于充



模速率,生产中充模时间一般约为3-5秒。注射时间中的保压时间就是对型腔内塑料的压力时间,在整个注
射时间内所占的比例较大,一般约为20-120秒(特厚制件可高达5~10分钟)。在浇口处熔料封冻之前,保压时
间的多少,对制品尺寸准确性有影响,若在以后,则无影响。保压时间也有最惠值,已知它依赖于料温,模温以
及主流道和浇口的大小。如果主流道和浇口的尺寸以及工艺条件都是正常的,通常即以得出制品收缩率波
动范围最小的压力值为准。冷却时间主要决定于制品的厚度,塑料的热性能和结晶性能,以及模具温等。冷
却时间的终点,应以保证制品脱模时不引起变动为原则,冷却时间性一般约在30~120秒钟之间,冷却时间过
长没有必要,不仅降低生产效率,对复杂制件还将造成脱模困难,强行脱模时甚至会产生脱模应力。成型周
期中的其它时间则与生产过程是否连续化和自动化以及连续化和自动化的程度等有关。注塑成型工艺参
数 1．注塑压力

注塑压力是由注塑系统的液压系统提供的。液压缸的压力通过注塑机螺杆传递到塑料熔体上，塑料熔体
在压力的推动下，经注塑机的喷嘴进入模具的竖流道（对于部分模具来说也是主流道）、主流道、分流
道，并经浇口进入模具型腔，这个过程即为注塑过程，或者称之为填充过程。压力的存在是为了克服熔
体流动过程中的阻力，或者反过来说，流动过程中存在的阻力需要注塑机的压力来抵消，以保证填充过
程顺利进行。

在注塑过程中，注塑机喷嘴处的压力最高，以克服熔体全程中的流动阻力。其后，压力沿着流动长度往
熔体最前端波前处逐步降低，如果模腔内部排气良好，则熔体前端最后的压力就是大气压。

影响熔体填充压力的因素很多，概括起来有3类：（1）材料因素，如塑料的类型、粘度等；（2）结构性
因素，如浇注系统的类型、数目和位置，模具的型腔形状以及制品的厚度等；（3）成型的工艺要素。

2．注塑时间

这里所说的注塑时间是指塑料熔体充满型腔所需要的时间，不包括模具开、合等辅助时间。尽管注塑时
间很短，对于成型周期的影响也很小，但是注塑时间的调整对于浇口、流道和型腔的压力控制有着很大
作用。合理的注塑时间有助于熔体理想填充，而且对于提高制品的表面质量以及减小尺寸公差有着非常
重要的意义。

注塑时间要远远低于冷却时间，大约为冷却时间的1/10～1/15，这个规律可以作为预测塑件全部成型时间
的依据。在作模流分析时，只有当熔体完全是由螺杆旋转推动注满型腔的情况下，分析结果中的注塑时
间才等于工艺条件中设定的注塑时间。如果在型腔充满前发生螺杆的保压切换，那么分析结果将大于工
艺条件的设定。

3．注塑温度

注塑温度是影响注塑压力的重要因素。注塑机料筒有5～6个加热段，每种原料都有其合适的加工温度（
详细的加工温度可以参阅材料供应商提供的数据）。注塑温度必须控制在一定的范围内。温度太低，熔
料塑化不良，影响成型件的质量，增加工艺难度；温度太高，原料容易分解。在实际的注塑成型过程中
，注塑温度往往比料筒温度高，高出的数值与注塑速率和材料的性能有关，最高可达30℃。这是由于熔
料通过注料口时受到剪切而产生很高的热量造成的。在作模流分析时可以通过两种方式来补偿这种差值
，一种是设法测量熔料对空注塑时的温度，另一种是建模时将射嘴也包含进去。

4．保压压力与时间

在注塑过程将近结束时，螺杆停止旋转，只是向前推进，此时注塑进入保压阶段。保压过程中注塑机的
喷嘴不断向型腔补料，以填充由于制件收缩而空出的容积。如果型腔充满后不进行保压，制件大约会收
缩25%左右，特别是筋处由于收缩过大而形成收缩痕迹。保压压力一般为充填最大压力的85%左右，当然
要根据实际情况来确定。

5．背压



背压是指螺杆反转后退储料时所需要克服的压力。采用高背压有利于色料的分散和塑料的融化，但却同
时延长了螺杆回缩时间，降低了塑料纤维的长度，增加了注塑机的压力，因此背压应该低一些，一般不
超过注塑压力的20%。注塑泡沫塑料时，背压应该比气体形成的压力高，否则螺杆会被推出料筒。有些
注塑机可以将背压编程，以补偿熔化期间螺杆长度的缩减，这样会降低输入热量，令温度下降。不过由
于这种变化的结果难以估计，故不易对机器作出相应的调整。

注塑模具加工

注塑模具加工（rotational mold）

滚塑成型工艺的方法是先将塑料加入模具中，然后模具沿两垂直轴不断旋转并使之加热，模内的塑料在
重力和热能的作用下，逐渐均匀地涂布、熔融粘附于模腔的整个表面上，成型为所需要的形状，给冷却
定型而制得。

滚塑成型工艺与传统的吹塑、注塑工艺相比有以下优势：

1、成本优势：滚塑成型工艺中只要求机架的强度足以支承物料、模具及机架自身的重量，以防止物料泄
漏的闭模力；并且物料在整个成型过程中，除自然重力的作用外，几乎不受任何外力的作用，从而完全
具备了机模加工制造的方便，周期短，成本低的优势。

2、质量优势。滚塑工艺的产品在整个制作过程中，由于无内应力产生，产品质量和结构更加稳定。

3、灵活多变优势。滚塑工艺的机模制造方便，价格低廉，故特别适用于新产品开发中的多品种、小批量
的生产。

4、个性化设计优势。滚塑成型工艺中的产品极易变换颜色，并可以做到中空（无缝无焊），在产品表面
处理上可以做到花纹、木质、石质及金属的效果，满足现代社会消费者对商品的个性化需求。

采用该工艺生产的产品有：油箱、水箱、机械外壳、挡泥板等。主要替代对象是金属件及玻璃钢制品。

注塑是一种工艺，是基于比如liga的微制造技术开发出来的，当然还有很多其他方法。而liga工艺就是先
生产出一个注塑所需要的模型，也就是俗称的"模子"，然后将液态塑料灌注在模具中，最后在分离出来
，形成最终所需要的产品。比如一些塑料玩具，产品太多了。

Powered by TCPDF (www.tcpdf.org)

http://www.tcpdf.org

