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江西注塑模具公司

生成日期: 2025-10-24

注塑模具的热流道优点：
1、注塑模具对压力敏感，不加压力不流动，但施加压力时即可流动。
2、提高制品的质量，适合热流道模塑料的特点。
3、可降低注射压力，可以采用多腔模。
4、比热性好，以便在注塑模具中很快冷却，可用热流道的塑料有很多。
5、塑料的熔融温度范围较宽。
6、低温时，流动性好，高温时，注塑模具具有较好的热稳定性。
注塑模具的加工流程：
1、注塑模具开料：镶件料、前模料、后模模料、行位料、斜顶料；
2、铜公：前模铜公、后模铜公、分模线清角铜公；
3、注塑模具电火花：前模粗、铜公、公模线清角、后模骨位、枕位；
4、开框：前模模框、后模模框；
5、注塑模具线切割：镶件分模线、铜公、斜顶枕位；
6、电脑锣：精锣分模线、精锣后模模芯。模创模具是您可信赖的合作伙伴！江西注塑模具公司

    联合控制是上述方法的综合，它能同时控制流体和模具的温度。在联合控制中，温度传感器在模具中
的位置极其重要，放置温度传感器时，必须考虑形状、结构及冷却通道的位置。另外，温度传感器应被放置在
对注塑件质量起决定性作用的地方。连接一个或多个模温机到注塑机控制器上有很多途径。从操作性、可靠性
和抗干扰考虑比较好使用数字接口，如RS485。在控制单元和注塑机之间可以通过软件传递信息。模温机还可
以自动控制。模温机的配置与使用模温机的配置应根据加工的材料，模具的重量，要求的预热时间和生产
率kg/h来综合判定。当使用导热油时，操作者必须遵守这样的安全规定：不要把模温机放在靠近热源火炉的地
方；接头使用有锥度的防漏和具有耐温耐压的软管或硬管；定期检查温度控制回路模温机，接头和模具有无泄
露，功能是否正常；定期更换导热油；应当选用人工合成油，热稳定性好，结焦倾向小。在模温机的使用上，
选择合适的导热流体极为关键。用水作导热流体经济，干净，使用简便，一旦温度控制回路如软管联结器泄漏，
流出来的水可直接排放到下水道。但用水作导热流体水也有缺点：水的沸点低；根据水的组成，可能会腐蚀和
结垢。江西注塑模具公司我们愿与您共同努力，共担风雨，合作共赢。
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    所有的注塑产品，比较大的特点就是耐磨性好塑件表面的光泽度和精度都和模具型腔表面的耐磨性有
直接关系，特别是有些塑料中加人了玻纤、无机填料及某些颜料时，它们和塑料熔体一起在流道、模腔中髙速
流动，对型腔表面的摩擦很大。抛光性能好塑件通常要求具有良好的光泽和表面状态，因此要求型腔表面的粗
糙度非常小，高耐蚀性很多树脂和添加剂对型腔表面都有腐蚀作用，良好的尺寸稳定性在注塑成型时，注塑模
具型腔的温度要达到300℃以上。为此，比较好选用经适当回火处理的工具钢(热处理钢)。注塑加工的注塑模具
也是非常重要的，给大家简单介绍一下它的保养：首先应给每副模具配备履历卡，详细记载、统计其使用、护理
（润滑、清洗、防锈）及损坏情况；在注塑机、模具正常运转情况下，测试模具各种性能，并将成型的塑件尺
寸测量出来，通过这些信息可确定模具的现有状态，找出型腔、型芯、冷却系统以及分型面等的损坏所在；对
模具几个重要零部件进行重点检测；重视模具的表面保养。

    在进行热塑成型产品加工的时候遇到任何的问题都不可怕，只要及时的进行修补改进就可以了。很多
的产品可能会遇到有裂纹的问题，厂家也是非常头疼，因为这样的产品顾客是不会接受的。所以厂家在生产的
过程中一旦有质检人员发现了这种产品就要立刻的停下机器进行检查，看看是不是生产过程中的哪个机器出现
了问题，如果都没有问题的话，就要重新的检查当初的设计计划，看看用料或者是加工的程序设计的是否合理。
热塑成型的产品如果冷却的太快的话就容易出现这种有裂纹的问题，所以要控制模具的温度，把产品取出来之
后不要进行其他的操作，让它在自然的条件下慢慢的硬化，有些事情是欲速则不达的。如果在加工热塑成型的
产品的时候总是出现烧焦的情况，那就说明温度太高了，产品已经承受不了了，所以需要多面的降低温度，如
果降低温度很困难的话，可以稍微的把机器停一会儿，在模具上多增加几个排气孔，也会有利于温度的降低，
只要温度降下来，产品就不会出现焦糊的情况了。模创模具推行现代化管理制度。

    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
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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
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。模
创模具真诚希望与您携手、共创辉煌。江西注塑模具公司

模创模具以发展求壮大，就一定会赢得更好的明天。江西注塑模具公司

    硬物损伤型腔有时开模后取塑件较困难，就用起子等硬质工具勉强去取，这样很容易伤其型腔。另外在
开模后，不小心将扳手、锤子等硬物掉落型腔中二导致型腔损伤。操作不当若塑件未取出就闭模，特别是在自
动成型时，固化的塑件易于伤及型腔和模具。3、损伤的修复型腔损伤后，不经修复就难以继续工作，对型腔的
修复方法有以下几种。（1）焊接。焊接是一种常用的修复方法，**常用的焊接方法有气焊。若用电焊，由于温
度过高，模具容易产生变形，甚至开裂，采用电焊修补，对模具要预热，焊后要热处理。（2）嵌件。对于面积
较小、深度较深的损伤，可加嵌件修补，一般是钻孔后再打入嵌件，在钻孔时，要注意不要钻透冷却水道及螺
孔。嵌件与型腔的配合要紧密，装好后再修磨平滑。（3）电镀。对于深度小于缺点，用电镀的方法修复较好，
可镀铜、镀铬。（4）敲击。对材料较软的型腔，可采取在受损部位的背面钻一盲孔，然后敲击盲孔底部，使损
伤出凸起；或在离损伤处3mm以外处敲击使凹处凸起，再对凸起部分磨平、研磨、抛光。（三）模具生锈及其
排除注塑模具多用工具钢制成，在工作中它要遇到腐蚀性气体、水等导致生锈的物质。生锈模具制得的塑件将
会产生质量问题，因此需要将其排除。江西注塑模具公司

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！


