
气辅模具厂家 力盛模具 金华气辅模具

产品名称 气辅模具厂家 力盛模具 金华气辅模具

公司名称 台州黄岩力盛模具有限公司

价格 .00/个

规格参数

公司地址 浙江省台州市黄岩区北城街道康强路26号（自主
申报）（注册地址）

联系电话 13586001216 13586001216

产品详情

塑料椅子气辅模具注塑成型过程一般分为：锁模-射出-冷却（储料）-开模-脱模冷却

预塑阶段。螺杆开始旋转，然后将从料斗输送过来的塑料向螺杆前端输送，塑料在高温和剪切力的作用
下塑化均匀并逐步聚集在料筒的前端，气辅模具设计规范，随着熔融塑料的聚集，压力越来越大，气辅
模具气道设计，克服螺杆背压将螺杆逐步往后推，当料筒前部的塑料达到所需的注塑量时，螺杆停止后
退和转动，预塑阶段结束。

遥问气辅模具哪家强，气辅模具厂家，黄岩模具找力盛。力盛模具专注气辅模具20余年，与全球企业合
作，产品涵盖家居，汽车，电子产品等领域。力盛在生产基础上，总结出一套自己的气辅生产工艺要点
：

决定工艺参数时应考虑其对气体穿透的影响，气辅成型的一次穿透主要取决于塑料熔体体积在型腔中所
占的比例，并受流体力学规律的支配，二次穿透发生在较厚的部位并向各个方向扩展。工艺参数对气体
穿透的强度的影响主要表现在气体穿透长度和气道表层塑料厚度上。一般来说，较高的气体注射压力、
较高的熔体温度，较低的熔体粘度和较短的切换延迟时间导致较短的穿透长度和较薄的气道壁厚。

 

料量及计料精度：影响实际气辅工艺的核心就是料量，料量的多少以及注塑机的计料精度，金华气辅模
具，都会影响气辅工艺的效果及稳定性。原因是：当模具型腔内充满塑料时，气体是很难在塑料内部形
成空腔的，只有在缺料的状态下，留出气腔的位置，当气体注入型腔后，缺省的塑料在内部气体的膨胀
推动下，充满整个型腔。因此，料量多少直接关系到气辅工艺的成型效果，塑机计料精度的误差将关系
到气辅工艺生产的稳定性。气辅注塑时勿必保证塑料全部注入型腔。



 气辅模具厂家-力盛模具-金华气辅模具由台州黄岩力盛模具有限公司提供。台州黄岩力盛模具有限公
司（www.lishengmold.com）在塑料模这一领域倾注了无限的热忱和热情，力盛模具一直以客户为中心、
为客户创造价值的理念、以品质、服务来赢得市场，衷心希望能与社会各界合作，共创成功，共创辉煌
。相关业务欢迎垂询，联系人：许明。
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