
TPE包塑ABS 二次注塑TPE包胶ABS 德创化工

产品名称 TPE包塑ABS 二次注塑TPE包胶ABS 德创化工

公司名称 东莞市德创化工有限公司

价格 .00/个

规格参数 品牌:德创化工

公司地址 广东省东莞市常平镇常马路2号2栋903室01（注
册地址）

联系电话  13827209711

产品详情

许多触碰过TPE注塑加工制造行业的朋友友都遇到过那样的难题吧 ，TPE二次注塑工艺粘合PP表布有气
痕和银纹或是 TPE全透明的商品在加工过程中表层有气痕的状况。主要是磨具主流产品道挺大，入胶
口方法为深潜进胶，耐磨材料流至进胶口周边，因为速率过快及磨具表层很光滑，导致高剪切是耐磨材
料一瞬间快速提温，使TPE 原材料溶解造成汽体，产生 留痕。应对这个问题，该怎么解决呢?

注塑加工包复成形是一种独特的包复成形，说白了，包复成形能够 是软胶包硬胶，还可以是软胶包塑
软胶。

一、保持包复成形的方式关键有二种：

1、一种是二次注塑加工或双色注塑，在双色注塑机上保持。将一种原材料打针到商品中，随后在两色机
里，根据旋转磨具将商品迁移到与另一个打针缸相匹配的凹模中。该零件当做插进件，在该插进件上引
入另一种原材料以产生集成化的双材料商品.塑料机是两缸，双模腔，注塑加工全过程是二种原材料另外
生产制造，仅仅一个凹模的工艺品会做为镶件进到下一个凹模罢了。

2、另一种是二步打针成形，在其中一种原材料的一部分在注射机上成形。将零件做为模具导柱放进另一
个磨具中，随后打针第二种原材料。保持包复成形(包含包塑)的方式 能够 有物理学锁扣的方式
和有机化学方式 。比如，前面一种借助扣设计方案、面辊、面攻牙外螺纹，随后涂上第二层原材料保持
包复(胶) 。选用这类方式 开展原材料线性拟合的特性是物理学联接一部分具备极强的粘合力，而物理
学联接一部分的粘合力较小。

有机化学方式 是根据二种原材料中间的分子结构感染力和离子键的结合性。这二种原材料融合在一起
产生一个单一的成份，二种乃至多种多样。

尽管物理学环扣和有机化学黏合方式 在具体运用中常常被一起应用，但很显著，二种原材料中间的有
机化学融合是一种更靠谱和设计方案优先的方式 ，具备更大的可玩性。这类强离子键包含分子结构或
分子结构链的透过、相溶、分子结构纠缠不清和透过。



二、要保持TPE硬塑料分子结构段级键合，关键是搞好下列三层面的工作中：

1、TPE原材料与硬塑料的旋光性类似( 不然在熔融状态下没法融解、渗入和渗入)。

2、TPE原材料的界面张力低于硬塑料的界面张力 ( 不然TPE溶体将没法在硬塑料插进件的表层外扩散
); 在界面张力层面，觉得汞在夹层玻璃表层收拢成一个球，而水珠则在夹层玻璃表层外扩散。

3、当热塑性塑料聚氨酯弹性体溶体在模芯中沿硬塑性变形表层流动性时，制冷全过程释放出来发热量，
使硬塑性变形表层迅速合理地熔融，产生一层能够 互相渗入的层析。

4、包塑不可以遮盖的个缘故TPE原料密封不佳，因而必须从注塑成型的视角剖析包塑不可以被深层遮盖
的缘故。

三、次之，从技术性的视角看来，有以下内容该你参照：

1、以便防止硬质的塑胶表层的吸潮或污垢，尤其是在二步打针成形、硬质的塑胶中间的终止、传送全过
程中，这更有可能产生。旋光性硬质的塑胶如PC、 PBT、PET、POM ，非常是强旋光性硬质的塑胶
如 PA6、PA66 。表层吸潮造成水分子间氢键的产生和吸咐。热固性塑料聚氨酯弹性体不可以合理地
与硬塑性变形表层分子结构产生分子结构间键合，当然包管的键协力减少。

2、两色打针成形的实际效果好于二步打针成形.

缘故：简洁明了地说，硬塑料打针的步是热的。马上进到2K塑料机第二腔。正中间迁移全过程不消化吸
收水份。高溫热固性塑料聚氨酯弹性体溶体非常容易在表层缝隙腐蚀，表层不会有水蒸汽吸咐功效。

3、在包塑的第二步，尽量选用硬塑料做为插进件的模芯，选用较高的磨具溫度。当硬质的塑胶的溫度较
高时，TPE溶体在高溫下制冷比较慢，有充足的发热量和充足的時间缝隙腐蚀硬质的塑胶，产生可溶解
的超层析。

4、在包塑的第二步，TPE溶体在沒有TPE 毛边的状况下被尽量堡垒喷涌出去。

5、在热固性塑料聚氨酯弹性体原材料生产加工的容许范畴内，尽可能挑选较高的料筒(溶体 )溫度，不
然热固性塑料聚氨酯弹性体非常容易有充足的发热量缝隙腐蚀硬质的塑胶表层。

6、调试早期要留意洗料筒的难题。

四、TPE两色打针成形表层流动性标示的解决

1、喷涌速率。减少喷涌速率看实际效果，那样能够 降低空气压力造成的银纹。

2、化学物质的流通性。当原材料的流通性不足时，非常容易产生这类状况，这能够
根据TPE原材料的秘方 (如板材的含量、混和的匀称性和原材料的延展性水平)来处理。

3、包塑商品的表层规格。你能略微调节一下表层，随后试一试，再次调整包塑磨具。

4:，当TPE原料干燥状态时，镀层一般是薄的商品。打针速率较快，有时候包塑总面积很大。假如原材料
中有水份，在高溫和髙速下，商品表层将会会裂开。

TPE原材料金属表面处理喷涂掉下来液：根据在TPE原材料与漆料中间喷漆一层 TPE改性剂，提升板材
与建筑涂料层中间的粘合力，处理喷涂难题。



5、打针溫度。你能尝试提升点溫度。提议打针溫度为180-220度，提议磨具溫度为 40-55度。

以上内容是对TPE包塑注塑工艺加工工艺及表层留 痕解决方式的详细介绍，碰到TPE,TPR材料注塑工艺
时发现异常时，及时向的TPE生产厂家资询寻求帮助，德创化工免费为您提供 全方位的 TPE技术服务
或原材料运用解决方法，热烈欢迎广大群众来电资询。
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