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浙江大型注塑模具技术

发布日期: 2025-09-24

    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。
模创模具创新发展，努力拼搏。浙江大型注塑模具技术

    冷却水道堵塞的危害在长期工作过程中，冷却水道表面易于沉积水垢、污物、锈蚀等，它
们会减少冷却水流道的流通面积，并减少冷却水于模具间的热交换，使其冷却效果大为下降，危
害甚大。冷却水道堵塞的检查冷却水道表面的沉积物的增加，会造成水道的局部堵塞，这可以通
过测量冷却水的流速来进行判断冷却水道的内部情况。测量时，可在模具与冷却水道之间安装一
个压力控制阀，在条件相同的情况下，测定冷却水通过模具的压力降。由此可判别冷却水道的堵
塞情况。若堵塞到了一定程度，就要及时进行清理。冷却水道的清理由于冷却水道的设计与型腔
形状有关，其形状迂回曲折，又不便拆开，因此，无法用机械方法清理，只能采用清洗剂进行冲
洗，在清洗剂的强大冲力下将黏附的污物去除。所用的清洗剂有多种，可选择使用。（二）注塑
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模具卸模的保养注塑模具在完成给定生产任务后，就需要将其从注塑机上拆卸下来。拆卸时，要
仔细去除残余塑料，并根据不同塑料的不同性质，采用不同的清理方法。一般可采用肥皂水来去
除模具内的残余塑料及其他沉积物，之后将模具风干。如型腔表面有锈蚀点，应将其去除、抛光，
然后涂上润滑剂保护，再入库存放。浙江大型注塑模具技术模创模具周边生态环境状况好。

    尽可减少不必要的损失和浪费，为企业获取利润。作为模具生产的管理者，必须熟知模
具的全过程，**重要的是将现代模具理念通过管理渠道渗透到每位员工的意识中，上述三个共同
点的是全过程的防错。试想，一副模具如果改过来改过去，焊过来焊过去，肯定不会是质量模具。
错误连续不断，一而再再而三的出问题，肯定会拖延时间，其间的浪费和损失会增加模具成本，
也许模具报价时的微小利润被消耗殆尽，甚至亏本。那么，管理者应从何处下手防错呢？1.创造
文明整洁的生产环境一个脏、乱、差的环境是出不了好模具的，厂区内、车间地面上到处有铁屑、
垃圾，员工的心绪肯定不踏实。设备要保持清洁敞亮，原材料、半成品、成品、工具、辅具要摆
放有序。工作要有条不紊，工作台、钳台、工位器具摆放要整整齐齐，员工必须养成良好的、从
容不迫的、干干净净的工作习惯。这种工作环境是人创造的，同时良好的星级环境又会改变人的
劳动态度和精神状态，这样的氛围是制造优良模具的先决条件和必要条件。现在的模具企业大多
数做不好这一条，因此，大多数模具厂的模具档次只能在中低水平徘徊。2.管理者和模具设计生
产者共同建立“现代模具意识”何为现代模具意识呢？就是前列的设计，前列的工艺。

    我们在进行注塑件加工时，往往会因为一些很小原因，产生一些不必要的缺点，进而给
我们的注塑加工造成一定的麻烦。这些缺点中，最常见的便是裂纹缺点，那么，模创注塑加工友
情提示注塑件加工出现裂纹缺点的原因又有哪些呢?1、原材料中添加回收料比例大,使原料收缩方
向性大或填料分布不均；2、原材料塑料有污染、挥发物或干燥不良；3、脱模设计不当，脱模斜
度小，制品壁薄并有尖角及缺口，产生应力集中；4、保压和射胶时间短，冷却时间过长或过
短；5、工模温度低或不均匀，注射速度慢、压力低；6、成型条件不当、应力大及顶出不良；7、
脱模剂使用不当，制品脱模后处理冷却不均匀等。以上就是模创模具给大家讲解的关于出现裂纹
缺点的原因，希望对你有所帮助！模创模具以发展求壮大，就一定会赢得更好的明天。
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    并且更重要的是精确合理的加工可以确保模具在出产进程的安稳和延伸寿数。加工犯错
有的会导致模具烧焊，不管焊的多好，对模具来说都是一种损失；别的加工欠好还有可能影响模
具动作，下降模具寿数，导致模具在出产进程中呈现拉裂乃至折断。标准件决议水桶容量的是比
较低的一根木条。这个道理我们都理解，可是在做的时分往往会留意不到。模具也是一样，标准
件尽管不直接参与成型，但却操控着整个模具的运转。好的标准件应该可以耐磨，够硬，精度高，
不宜变形。不同品牌的标准件差价很大，所以做模具不要一味杀价，杀来杀去，你的模具从奔跑
就直降至大众了。对碰（飞模）对碰靠的是模具钳工的经历，看似简略的活却是相当有有技术含
量的作业。杂乱模具首要看的就是这个功夫。平板模具**简略，分形面只需没有飞边断差基本
就ok了。像轿车配件模具就十分的麻烦了，不光分形面比较不规则，并且往往包含多个滑块、顶
块。一起通过对碰还能对模具的其他问题进行改善和完善，所以它是一项综合性的作业。抛光/皮
纹模具的抛光是模具的制作的**终一个环节。抛光直接反映到塑件上，所以这是个**体面的作业。
抛光还能对模具动作起到帮助和弥补的效果，特别对脱模十分有意义。模创模具以创百年企业、
树百年品牌为使命，倾力为客户创造更大利益！浙江大型注塑模具技术

模创模具品牌价值不断提升。浙江大型注塑模具技术

    往往一些模具出产不顺畅就是因为打光不到位，阻力过大，脱模困难，乃至顶白，顶裂
等。模具装置模具装置就如同组装机器一样，每一个部件，每个螺钉都不能犯错，不然结果会相
当严重，轻则导致产品缺点，影响出产，重则完全危害模具，形成作废。所以装置的活一定要十
分的详尽。装置进程中特别是要留意模具的清洁作业，特别是水路、螺丝孔，一定要吹洁净里边
的铁屑。暖流道仍是冷流道这个其实对模具质量的影响**小，因为暖流道一般都是客户指定品牌
的，特别是一些大客户。国外**品牌不管在质量仍是售后服务上做的都十分到位，所以质量上一
般不会有问题。**国内的一些暖流道却是质量相差很大。单个小企业为了节俭本钱，来争夺价格
上的优势，用一些不靠谱的加热和传导配件，就简单出问题。而冷流道首要的问题就如何确保注
塑的平衡、浇口巨细、注塑压力等等。冷却水路有过模具经历的人都知道，冷却对一个模具来说
是多么重要。因为物价和人力薪酬的增加，在大批量出产产品的时分，没削减一秒的注塑周期所
带来的利润都是无法幻想的。可是加快出产周期的一起就会却是模具温度的上升，如果得不到有
用操控的话就会使模具因为太热无法成型，乃至导致模具变形失效作废。浙江大型注塑模具技术
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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！


