
久茂兴注塑开模 武汉注塑加工

产品名称 久茂兴注塑开模 武汉注塑加工

公司名称 武汉久茂兴塑业有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 湖北省武汉市江夏区郑店街道顺达轴承工业园2
号厂房

联系电话 17762565669 17762565669

产品详情

武汉久茂兴塑业有限公司是专业从事各种塑胶产品注塑和塑胶模具制作为主的公司。目前主营业务是做
汽车内外饰，医1疗器械，门窗护栏，校具设备，通讯设备的塑料注塑产品公司。

塑化压力：（背压）采用螺杆式注射机时，螺杆顶部熔料在螺杆转动后退时所受到的压力称为塑化压力
，亦称背压。这种压力的大小是可以通过液压系统中的溢流阀来调整的。在注射中，塑化压力的大小是
随螺杆的转速都不变，则增加塑化压力时即会提高熔体的温度，但会减小塑化的速度。此外，增加塑化
压力常能使熔体的温度均匀，色料的混合均匀和排出熔体中的气体。一般操作中，塑化压力的决定应在
保证制品质量优良的前提下越低越好，其具体数值是随所用的塑料的品种而异的，但通常很少超过20㎏/
c㎡。

武汉久茂兴塑业有限公司是专业从事各种塑胶产品注塑和塑胶模具制作为主的公司。目前主营业务是做
汽车内外饰，医1疗器械，门窗护栏，校具设备，通讯设备的塑料注塑产品公司。

料筒温度：注射模塑过程需要控制的温度有料筒温度，喷嘴温度和模具温度等。前两程温度主要影响塑
料的塑化和流动，而后一种温度主要是影响塑料的流动和冷却。每一种塑料都具有不同的流动温度，同
一种塑料，由于来源或牌号不同，其流动温度及分解温度是有差别的，这是由于平均分子量和分子量分
布不同所致，塑料在不同类型的注射机内的塑化过程也是不同的，因而选择料筒温度也不相同。

武汉久茂兴塑业有限公司是专业从事各种塑胶产品注塑和塑胶模具制作为主的公司。目前主营业务是做
汽车内外饰，医1疗器械，门窗护栏，校具设备，通讯设备的塑料注塑产品公司。

注塑加工过程中产生熔接痕的原因     



(1)注射压力和速度太低，气缸温度和模具温度太低，导致进入模具的熔融材料过早冷却，并出现熔接缝
。       

(2)当注射压力和速度过高时，会出现注射和熔接缝。       

(3)应增加转速，并增加背压，武汉注塑加工，以减低粘度和增加塑料密度。       

(4)塑料应干燥，回收材料应少用，脱模剂用量过多或质量差也会出现熔合缝。       

(5)注塑加工时减小夹紧力并推进排气。

久茂兴注塑开模-武汉注塑加工由武汉久茂兴塑业有限公司提供。武汉久茂兴塑业有限公司（www.jiumao
xing.cn）坚持“以人为本”的企业理念，拥有一支技术过硬的员工队伍，力求提供更好的产品和服务回
馈社会，并欢迎广大新老客户光临惠顾，真诚合作、共创美好未来。久茂兴——您可信赖的朋友，公司
地址：湖北省武汉市江夏区郑店街道顺达轴承工业园2号厂房，联系人：胡经理。
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