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产品详情

硅胶制品不好脱模怎么办？在硅胶制品的生产过程中，硅胶制品的脱模是重要的一步。无论谁或多或少
，液态硅胶，都会遇到无法脱模的问题。如果无法脱模的问题非常严重，将严重影响硅胶制品的生产率
。那么如何解决难以脱模的问题呢？无论谁或多或少，精油点滴瓶硅胶生产，都会遇到无法脱模的问题
。

下边详细介绍了几类产生硅胶制品难脱模的方式，以仅供参考。

一、硅胶模具的表层处理

1、硅胶制品的成形模具应在上汽压成形机前清理，尤其是刚卸掉的新模具务必先喷砂。

2、对菌采用不一样的洗洁剂。

3、喷砂后的模具务必在放模前加温到充分的溫度，脱模剂需要在成形前喷得非常好。

留意：电镀工艺模具不可以喷砂，包含树脂砂铸造。

二、喷雾解决

在硅胶制品的成形全过程中，硅胶产品不粘在模具的哪一边，都不粘在哪一种模具喷雾上，但有时候难
以沾到。

解决方案：喷雾瓶或别的洁净的水，假如你想要让商品沾到，喷好后，商品便会粘在你要粘的地区。

三、硅胶制品模温的调节

硅胶制品喜爱往模温低的一半粘，当上模温175℃，下模温165℃，掀模的情况下通常全是粘在上模的。



总而言之，每件触摸机器设备的来临都可能是一种新的硅胶产品。新品的生产工艺流程不一样，因此大
部分情况下更具备趣味性，硅胶制品材料杂类构件的生产厂家是生产技术和战斗力的。

 

液态硅胶注射成型是将含催化剂的A相硅胶与含交联剂的B相硅胶按照1：1比例混合后以注射的方式注入
模腔，在高温，高压的作用下发生快速交联反应而固化成硅胶制品的热固性成型过程。

液态硅胶定量配料系统按比例输出A， B相液态硅胶，在混配总成处混合并适当地添加着色剂，精油点滴
瓶硅胶代加工，经减压阀及止逆阀进入静态混合器均化，再通过控制阀进入注塑机计量萝岗料管中，并
在螺杆作用下向前输送及进一步均化，进入止逆阀前端。射出时，止逆阀快速关闭，液态硅胶在螺杆推
动下经开关射嘴，冷流道系统射入模腔。在高温，高压下，这几种物料硫化反应迅速，固化为硅胶制品
。

由此可见，液态硅胶注塑成型工艺流程简单，产品精度高，产量高，且生产过程中，可保持环境清洁，
卫生，是液态硅胶成型的理想方式。

硅胶开模形式的选择和模线的选择非常重要，一是为了取模方便，二是模线应选在不影响产品的整体效
果，三是不影响产品质量，封模线时要的料多，产品开裂就容易出现；四是减少下流程操作工序，比如
开一半模。

为防止硅胶四处流动把模种用木方或木板固定在一个规则范围中，开片模时用木板和油泥隔开先开的那
一部分，要求油泥与模种间没有缝隙，油泥表面光滑平整。在上述工作准备完以后，接着在石膏模或模
种上涂上凡士林或喷上脱模剂，光滑产品要求用干净的纯棉布沾上凡士林均匀地涂在模种上，保持30分
钟使模种充分吸收凡士林，再用干净的纯棉布把模种表面擦干净，要求表面光亮；而有肌理的产品只要
均匀地涂上凡士林就可以了。

按配方将硅胶调好。搅拌硅胶时应使固化剂和硅胶充分混匀，尽量减少空气混入胶内，光滑产品在涂层
胶时抽一次真空，真空度要求-0.1Mpa时保持7-8秒钟。

硅胶配好后应及时制模。将胶液用滴流的方式倒在模种的部位，让其自然流淌，流不到位的地方用油画
笔刷到位，如果是片模硅胶不但充满整个产品而且胶泥上也要刷均匀。每一个产品至少刷三层硅胶每一
层硅胶的厚度为1mm，在刷硅胶的过程中，要求每一层固化后才能刷另外一层，在刷第三层时要在第二
层上面加一层纱布来增加硅胶的强度。整个模具硅胶部分根据产品的大小不同的要求厚度控制在3-4mm
，宽度不大于产品宽度60 mm。硅胶开始凝固时间为20分钟。

 

精油点滴瓶硅胶价格-液态硅胶-矽晶科光电科技(查看)由安徽矽晶科光电科技有限公司提供。精油点滴瓶
硅胶价格-液态硅胶-矽晶科光电科技(查看)是安徽矽晶科光电科技有限公司今年新升级推出的，以上图片
仅供参考，请您拨打本页面或图片上的联系电话，索取联系人：刘金凤。
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