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安徽大型注塑模具厂家

生成日期: 2025-10-29

    经验告诉我们，设计中出的错常常是：没有理解产品图，型腔数安排不科学，模具材料选错，塑料收
缩率选择不当，模具结构工艺性差，使得加工容易出错，或正反搞错等等。1.消化产品图的原则一定要找出不
符合注塑工艺要求的结构上的不足或错误；提出更更可行的产品图改进意见；在不影响其产品功能的前提下，
尽量向模具工艺靠拢；装配关系复杂的塑件一定要先做出首板，从首板直观的分析其成型方案。2.分型面的选
择分型如何走向以不影响产品的外观为要点；其次分型的走向以不会粘定模为第二要点；分型的走向应是**易
加工的，**易保证不会出隙缝，即加工的简捷，加工的经济性和加工后的可靠性要考虑，此为第三要点。3.型
腔数的确定有些塑件，如一些消费用品，用户用量大，希望腔数越多越好。一模几十腔，上百腔，降低了塑件
成本，提高了效率。这是可以理解的。但通常情况下，并非多多益善，腔多，模具不但体积增加，要在吨位大
的注塑机上使用，耗电量大增加了成本，而且模具复杂，难度加大，模具的成本也会提高。多少腔**合
理，**经济，**实用，作为模具设计者要建议给客户。产品的**终数量，模具的制造周期，使用模具的设备是
手动还是自动等等，都影响型腔的选择。不切实际的多腔。模创模具不断从事技术革新，改进生产工艺，提高
技术水平。安徽大型注塑模具厂家

    前列的技艺，前列的快捷程序，前列的制造周期，前列的服务。并且贯穿于模具制造的始终。在防错、
纠错方面，要有以下观念：防止一错再错。在模具制造过程中，某道工序错了，或出现了失误，不论是设计还
是加工都不能简单的就一论一，就二论二，要认真地地分析，找出真正的原因，不但改正此错误，还要防止可
能引发的相关错误。认为可能会出错的地方往往会出错，意识到了便要采取果断措施。越简单的工序或越简单
的模具，越容易出错。比如说电加工一个筋槽，简单的零件，简单的工序，却常常会出错。因为简单，思想上
松懈，不像对复杂件、复杂工艺过程那样认真地思考后再加工，往往容易出错，但一出错就是大问题，比如钻
孔是简单工序，但不注意把型腔钻漏了，就会造成令人心痛的损失。再比如电火花加工一条10㎜深的筋槽，因
为简单，不经意间尺寸基准找错了，打成了15㎜，而此筋不能深，造成焊不能焊，堵不能堵的困境。交代不清
楚易出错。模具是多工序的结晶体，有些小厂，以言传代工序卡，没有标准的文字图纸，全凭话语交代，不是
说错了，就是听错了，造成损失。图纸上的错误，没被发现，生米成熟饭时才知道设计错了。这是常常发生的
事。一份的设计图应是评审出来的。安徽大型注塑模具厂家模创模具以***，高质量的产品，满足广大新老用户
的需求。
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    注塑模具发展现状介绍摘要：随着汽车、家电等工业的快速发展，使得注塑模的发展迅猛。注塑模具
行业在我国工业生产的地位已然举足轻重。注塑模具行业经过近几年的迅猛发展，已经显示出一些新的发展趋
势：如下生产工艺不断提高随着模具企业设计和加工水平的提高，我国注塑模具的发展从过去主要依靠钳工的
技艺转变为主要依靠技术。生产工艺不断提高，这不仅是生产手段的转变，也是生产方式的转变和观念的上升。
这一趋势促进了我国模具行业，工业整体水平的不断提高。向信息化产业靠拢目前许多企业已经采用了基于信
息化时代的先进技术，例如：先进的制造技术和虚拟网络技术等。这些都是工业信息化的表现，工业生产向信
息化方向发展这一趋势已经成为了行业的共识。注重产业的开发能力现在，我们先进的工业生产单位，已经由
以前的依靠引进先进设备来提高生产效率，转变为自主研发，成功的由被动转为了主动。注塑模具向更加广阔
的领域发展基于市场需求的发展，塑料新材料及多样化成型方式今后必然会不断发展，因此对模具的要求也越
来越高。为了满足市场需要，未来的塑料模具无论是品种、结构、性能还是加工都必将有较快发展。超大型、
超精密、长寿命、模具。

    温度过高或高于310℃而停留时间过长，会造成严重降解，制品带飞边，转为暗褐色，表面有银丝暗条、
斑点和纹迹，内部有气泡，各种性能都变劣。具体料筒温度的确定于制品壁厚及注射机类有关。薄壁（2mm以
下）制品，料筒温度应偏高，在285℃·305℃为好；厚壁（大于10mm）制品，料筒温度可略低，
以250℃·280℃为宜，若温度超过290℃，由于注射周期长，过热分解的倾向就会增大，影响制品的综合性能。
不同类型的注射机，料筒温度也不同，螺杆式为260℃·285℃，柱塞式为270℃·310℃。所以尽量采用螺杆式
注射机，这样可使塑料在较低的料筒温度下均匀塑化，从而避免因温升过高或停留在料筒中受热时间过长而引
起过热分解喷嘴温度应点，与料筒前段温度相等或稍低5℃·10℃。温度过高，容易出现流涎现象，过低会引起
喷嘴堵塞或使制品中有低温物料而造成缺点。两类注射机上的喷嘴都应加热，温度控制在260℃·310℃。加料
口一端的料筒温度应控制在PC的软化温度以上，一般要求大于230℃，以减少料塞的阻力和注射压力的损
失。②模具温度。PC成型温度高、冷却速度快，很容易使制品表面产生缺点，内部形成应力。为了避免这些这
些问题，模具温度应尽可能高。对大多数制品。模创模具拥有先进的产品生产设备，雄厚的技术力量。
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    由于每一款产品的材料不同，导致在注塑加工过程中可能导致产品出现不良品的情况也时常发生。比
如刚性塑料制品就经常出现震纹，那么是什么原因？注塑加工中产品出现震纹的原因PS等刚性塑料制件在其浇
口附近的表面，以浇口为中心的形成密集的波纹，有时称为震纹。产生原因是熔体粘度过大而以滞流形式充模
时，前端的料一接触到型腔表面便很快冷凝收缩起来，而后来的熔料又胀开已收缩的冷料继续前进过程的不断
交替使料流在前进中形成了表面震纹。注塑加工中产品出现震纹的解决方法：（1）提高料筒温度特别是射嘴温
度，还应提高模具温度。（2）提高注射压力与速度，使其快速充模型腔。（3）改善流道、浇口尺寸，防止阻
力过大。（4）模具排气要良好，要设置足够大的冷料井。（5）制件不要设计得过于薄。模创模具具备雄厚的
实力和丰富的实践经验。安徽大型注塑模具厂家

模创模具周边生态环境状况好。安徽大型注塑模具厂家

    聚碳酸酯(PC)注射加工中制品质量不稳定造型PC制品质量不稳定的原因较多，影响因素是多方面的，
但只要掌握以下因素就能使质量不稳定现象有明显好转，从而制备出合格的产品。（1）原材料。注射用PC为
无色透明粒料，少数色泽微黄，相对分子质量为×10的四次方·×10的四次方。在成型加工前应测定PC流动性
能，即熔体流动速率（MFR）。测定条件：测定温度为300℃，载荷为1200g。尽管PC吸水性小，室温下平衡吸水
率为，但在成型加工中也会对制品性能造成极大的影响。必须经过充分的干燥，以使含水量降至，比较好在，
方可进行注塑。使用于PC树脂干燥的方法有多种，常用的有热风循环干燥、直结式料斗干燥、负压沸腾干燥、
真空干燥等，其干燥工艺因方法的不同而各有差异。有关干燥效果的检验，可通过水分测定仪或压片法或对空
慢速自由注射法等方法予以了解，其中后两种方法运用较多。必须指出，经干燥处理后的颗粒如若露置在空气
中，则会因空气中水分的影响而导致重新吸湿，重新吸湿后的PC对所得制品影响情况。（2）工艺条件与控制。
①成型温度。对于大多数PC制品，料筒温度应控制在250℃·310℃。温度过低，因黏度大，供料不足，制品表
面收缩或起皱纹，无光泽，银丝缭乱。安徽大型注塑模具厂家

淄博模创模具有限公司是一家有着雄厚实力背景、信誉可靠、励精图治、展望未来、有梦想有目标，有组
织有体系的公司，坚持于带领员工在未来的道路上大放光明，携手共画蓝图，在山东省淄博市等地区的五金、
工具行业中积累了大批忠诚的客户粉丝源，也收获了良好的用户口碑，为公司的发展奠定的良好的行业基础，
也希望未来公司能成为*****，努力为行业领域的发展奉献出自己的一份力量，我们相信精益求精的工作态度和
不断的完善创新理念以及自强不息，斗志昂扬的的企业精神将**模创供应和您一起携手步入辉煌，共创佳绩，
一直以来，公司贯彻执行科学管理、创新发展、诚实守信的方针，员工精诚努力，协同奋取，以品质、服务来
赢得市场，我们一直在路上！


