
情趣用品TPE材料 透明超软TPE颗粒料生产厂商 0度TPE注塑灌胶材料

产品名称 情趣用品TPE材料 透明超软TPE颗粒料生产厂商
0度TPE注塑灌胶材料

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

每种热塑性弹性体都有比较大的收缩率(又有人称之为缩水率)，一般在1-3.5%，这导致在注塑加工的时候
容易引起收缩，TPE制品的收缩主要发生在型腔的熔体堆积部分和制品的厚壁区域，如加劲肋、支撑柱
和制品表面的连接处。注塑件的表面收缩不仅影响塑件的外观，而且降低塑件的强度。收缩率与所使用
的塑料类型、注塑工艺、塑料零件和模具结构密切相关。

TPE成人用品缩水现象主要发生在模具型腔的熔体聚集部分和制品的厚壁区域，如加强筋、支撑柱等与
制品表面的交界处注塑件表面上出现缩水现象，不但影响塑件的外观，也会降低塑件的强度。缩水现象
与使用的塑料种类、注塑工艺、塑件和模具结构等均有密切关系。那么，如何解决成人用品TPE材料收
缩的问题呢?听听嘉洋tpe材料生产厂家怎么说

为了避免这一情况，可以从TPE材料及加工工艺还有模具结构来解决。

一、要从材料角度出发

1.降低材料的充油度;

2.增加材料填料百分;

3.寻找合适的聚丙烯及其它塑料连续相。

不同的塑料材料有不同的收缩率，易收缩的原材料通常属于结晶塑料。在注射成型过程中，当结晶塑料
受热变成流动状态时，分子排列不规则；当注射到冷模腔中时，塑料分子将逐渐有序排列形成晶体，这
将导致大的体积收缩，并且其尺寸小于规定的范围，即出现所谓的“收缩”。

二、要从TPE注塑工艺出发



1.降低注塑温度;

2.降低模具冷却温度;

3.增加注塑压力;

4.脱模后产品直接放置在冷却水中。

在注射成型过程中，收缩是由保压压力不足、注射速度过慢、模具温度或材料温度过低以及保压时间不
足造成的。因此，在确定注射成型工艺参数时，有必要检查成型条件是否正确以及保持压力是否足以防
止收缩。一般来说，延长保温时间可以确保产品有足够的时间冷却和补充熔体。

三.成人用品塑料零件和模具结构收缩的根本原因是塑料制品的壁厚不均匀。此外，模具的流道设计、浇
口尺寸和冷却对产品有很大影响。因为塑料的传热能力低，离腔壁越远，其凝结和冷却就越慢。因此，
应该有足够的熔体来填充型腔，这要求当注射成型机的螺杆被注射或压力保持时，熔体不会由于回流而
降低压力。
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