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产品名称 硅胶弯管模具价格 天沅专注模具12年制造
硅胶弯管模具

公司名称 广州天沅硅胶机械科技有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 石基镇海涌路115号

联系电话 18898533582 18898533582

产品详情

    广州天沅硅胶机械科技有限公司专业从事设计、制造液态硅胶全自动注射成型机械，液态硅胶成型
模具的厂家，掌握核心技术，质量保证！生产技术不断优化改进，采用先进的一体式整机设计，硅胶弯
管模具哪家好，有多种个性化方案提供给客户选择，简易操作、生产速度快、效率高、省电节能是你生
产上节约成本的明智选择。

液态硅胶口罩生产过程中遇到的问题：

一、制品固化不完全

(1)温度太低

液态硅胶一般是铂金硫化，硫化温度一般在110℃~150℃之间，(因硅胶原料和产品结构不同硫化温度略
有差异)

解决方案：检测模温(以实际测量为准)，适当提高模温。

(2)硫化时间太短

液态硅胶硫化时间一般在60S~300S之间，(因硅胶原料和产品结构不同硫化时间差异较大，以实际情况为
准)

解决方案：适当延长硫化时间。
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1、将母模洗净晾干，作光滑处理（可打一层脱模蜡或涂刷一遍脱模剂）模具图片

2、将500-1000克模具硅橡胶(模具硅胶、模具胶、硅橡胶、硅胶)盛如塑胶盆备用；

3、将硬化剂按重量比（一般是1.5-2.5%）称量后加入容器中进行混合，充分搅拌均匀；

4、视情况（尤其第1层）加入一定量硅胶稀释剂。直至混合均匀为止，硅胶弯管模具，一般3-5分钟。

5．模具硅橡胶(模具硅胶、模具胶、硅橡胶、硅胶)与硬化剂混合后，室温下即进行反应，并释放低分子
醇，为使醇分子脱离胶体，需在负压下排泡1-3分钟。也可不用借助设备（主要视模具师的操作经验而定
）

6、多层涂刷片模，应遵循内、中、外同时固化为宜。固化剂用量相对少时，反应时间加长，反应充分，
胶体就好，因此固化剂用量是内少外多。涂刷时待第1层（内层）干后再刷第二层。操作时间30-50分钟
，拆模时间10-15小时。养护时间24小时。注意涂刷第1、二层后加如模具布，液态硅胶弯管模具，这样
可大大提高模具使用寿命（但是切不可用玻璃纤维布，否则容易造成分层而使整个模具报废）

7、立体灌注模，一般以10-15小时固化为好。

8、软模具制作完成后还要制作石膏或者玻璃钢外套来支撑硅胶软模 注意：1、模线选择：选择在不影响
产品外观的位置；选择在灌浆后容易加工的位置；选择模具本身易于拆模的位置；选择产品不易变形的
位置 2、切不可为赶生产进度而盲目加大硬化剂的用量，否则将极大减低硅胶模具的使用寿命。
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液体硅胶模具浇注设计要点

流道浇注系统设计。

冷流道成型是液态硅胶的重要加工特征之一

●冷唧嘴内部需设计冷却系统：

冷流道成型与热流道系统有很大区别，冷唧嘴内部需设计运水，且型腔与冷流道之间需设置有效的隔热
层隔绝温度传递。

如果分流道太热，物料在注射前就开始固化，产品易出现开裂，不出胶等现象。

●冷唧嘴需设计闭合系统，自动化生产，周期更短：

冷唧嘴设计需采用针阀式闭合系统，胶口设计为0.5-0.8mm之间，阀针系统需设计高度可调的结构，方便



通过针阀微调流量。

●冷唧嘴需设计进胶量控制系统：

注塑硅胶密封件类的微型产品，产品重量小于1克，需设计进胶量精密控制系统，确保流道内的胶量可控
制，可调节。

硅胶弯管模具价格-天沅专注模具12年制造-硅胶弯管模具由广州天沅硅胶机械科技有限公司提供。广州
天沅硅胶机械科技有限公司（www.chinalsr.com）为客户提供“液态硅胶机,发泡硅胶机,液态硅胶送料机,
”等业务，公司拥有“天沅,TYM”等品牌。专注于机械及工业制品项目合作等行业，在广东 广州
有较高知名度。欢迎来电垂询，联系人：林女士。
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