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Ang pangangailangan para sa paglikha ng maliit na at maliwanag na bahagi ay nagawa ng pinong-pader na injeksyon
na pagbibigay-mold ng kahulugan sa pagpapatupad ng mga makina na magbibigay ng injeksyon. Ang manipis na
pader "ay karaniwang binubuo sa pamamagitan ng maliwanag na mga komponente ng elektronik na may tiyakan ng
pader na mas mababa sa 1LMM. Para sa mga malalaking bahagi ng makinabang, "manipis" ay maaaring maging 2mm.
Sa maikling panahon, ang mga produkto na may manipis na pader ay nangangailangan ng pagbabago sa
teknolohiyang pagpapapro-proseso: mas mataas na presyon at bilis, mas maikling panahon ng pag-cool, at pagbabago
sa pag-eject at pag-aayos ng gate ng mga bahag



Ang pagbabago sa teknolohiyang pagpapapro-proseso ay nagpapaunlad ng pagpapaunlad ng mold, machine at
component design. Sa ibaba ay isang pagpapakilala sa mga pangangailangan ng manipis na pader na inoksyon na
molding para sa mga makina at mga molds ng inyeksyon, na umaasa na makatulong sa mga mambabasa. Maaaring
gamitin ang mga karaniwang makina upang gumawa ng iba't ibang produkto na may manipis na pader. Sa
kasalukuyan, ang pagpapatupad ng bagong injeksyon ay higit pa sa 10 taon na ang nakalipas. Ang pag-unlad sa mga
materyales, mga teknika ng paghahagis, at disenyo ay nagpapalawak ng pagpapatupad ng mga standardong makina ng
inyusyon para sa pagpuno ng mga bahagi na may manipis na pader.

Gayunpaman, dahil sa patuloy na kalawakan ng pader, kailangan ng mas espesyal na makina ng inyeksyon na may
mataas na bilis at mataas na presyon. Halimbawa, ito ay normal para sa isang komponente ng elektronik na may
makapal na mas mababa sa MM na ang oras ng pagpuno ay mas mababa sa 0.5 segundo at ang presyon ng inyusyon
ay higit sa 210MPa. Isang hydraulic injection machine na disenyo para sa thin-walled injection molding ay may
akumulator ng presyon upang isulong ang injection molding at pagsasara ng mold.

Tulad ng dami ng injeksyon, madalas masyadong malaki ang mga bariles ng malaking diameter ng makina, at ang
rekomendadong dami ng injeksyon ay 40% -70% ng kapasidad ng bariles ng makina. Dapat maging maingat ang mga
gumagamit kapag ang inyeksyon ay naglagay ng molding, dahil ang maliit na dami ng inyeksyon para sa materyal ay
nangangahulugan na mas mahaba ang panahon ng pagsunod sa baril, na maaaring magdulot sa pagpapababa ng
produkto.
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