
电瓶车后罩模具，电瓶车模具，电瓶车塑料模具

产品名称 电瓶车后罩模具，电瓶车模具，电瓶车塑料模具

公司名称 台州市黄岩诚迅塑料模具厂

价格 .00/个

规格参数

公司地址 台州市黄岩区北城街道塔水桥村

联系电话 86 0576 18858653990 18858653990

产品详情

主要加工设备 数控铣，精雕，电火花，
线切割，钻床，磨床,普通
铣床CNC加工中心

加工设备数量 30

加工能力 产品设计、模具制造及注
塑成型加工,年产量500-100
0万元

工艺类型 注射成型模

模具分型面数目 一个 型腔数目 单型腔模具
模具安装方式 固定式模具 适用范围 家电、汽车、电子、仪表

、日用品
质量体系 ISO9001 排列方式 立式
模具材质 2738HH

该模具材料采用进口2738材料制作,该材料具有优良的抛光性能,高耐磨性以及优良的加工性.

台州市黄岩诚迅塑料模具厂，专业的技术制造摩托车模具，以及各种汽模配模具

一.模具外观、外形及相关标准

1：模具尺寸符合客户要求，符合客户指定注塑机型号。

2；客户铭牌制作，(模具编号、模具重量、模具外形尺寸、制作开始时间)安装铆钉固定，位置符合标准
。

3；定位圈大小符合技术要求，高出顶板10mm，安装须沉于上固定板，不得直接贴在模板上，使用2个以
上螺丝固定。

4；浇口套球面r符合标准，浇口套r>成型机r



5；浇口套及流道表面抛光至600#砂纸以上，避免棱角。

6；模架各模板在天侧右下角用字冲打上模具编号；模板编号a0，b0；进出水标记in,out；连接管路标记l
；进出油标记o in，o out；所有字码符合标准。模具外表烂字、箭头“up”按照客户要求制作

7；模具地侧安装立脚以保护底面，无特殊情况可以垃圾钉代替。

8；大型模具（8吨以上），模具装夹需开设u型槽或穿孔,与成型机固定位置对应。

9；模架表面不得有凹坑、锈迹，多余不用的吊环、进出水、气、油孔等及其他影响外观的缺陷。

10；模架各板、孔位、棱边应有大于1.5mm的倒角。特殊部位除外。

11；保证所有吊环均能旋到底，吊装平衡。

12；顶针板下安装垃圾钉，顶出板就做行程定位块，不能用螺丝代替。

13；模具撑头面积应达到方腿间后模板面积的30%，撑头比模腿高出0.15mm，并不与顶出孔干涉。

14；所有模具螺丝不得切短，滑牙等缺陷；m12（含m12）以上的螺丝使用（12.9级）。螺丝吊模料长度
，螺丝直径的1.2倍以上。

15；螺丝沉头孔底面为平面，螺丝安装不能高出沉头孔，底于平面1-2mm。

16；重量超过10kg的零件应做相应吊环孔，吊环孔大小和位置符合标准。

二.水路及油路系统

 17；模具油路连接符合标准，连接管路及配件符合标准

 18；模具油路及水路孔畅通，无杂物,符合图纸要求。

 19；模具外置堵头须用带螺牙堵头，堵头凹入平面1-2mm，水嘴型号符合标准或客户要求，不得有损
坏。

 20；水路密封可靠，无漏水，渗水等情况，易于检修。水道内不得遗留铁屑等影响冷热水流动，试水
水压在10bar时间在30分钟以上而无渗漏。

 21；模具天侧如有进出口接头，在天侧需开设导流槽，防止水流到模具里面。

三.成型部份

 22；分型面保持平整、无凹坑、锈迹，无手提砂轮打磨避空，封胶部分无凹陷，缺口。

 23；定模及动模筋位、柱表面，无火花纹、刀痕，抛光到位。

 24；对插部位无薄刃结构，角度大于2度，不得出现黑痕，起刺等缺陷。

25；一模数腔的制品，如是左右对称件，需注明l或r，如客户对位置和尺寸有要求需按客户要求，如客户



无要求，则应在不影响外观及装配的地方加上（如字号为"1/8′）。

26；对于相同，相似，安装时易混装的零件有记号区分。

27；大，中型模具按设计要求在模面增加压力平衡块，并氮化处理。

28；非产品面动模插入定模或定模插入动模，做成斜面锁紧或避空。

29；模具，模架及成型部份材质符合模具开发技术要求。

30；模具产品面刻字符客户要求。

四.顶出复位

31；顶出必须顺畅、无卡滞、无异响,顶针板复位到底。

32；顶针，顶片端面低于型芯面，不超过0.1mm。

33；顶出机构与滑块如有干涉必须有保护措施，顶板要有复位行程开关。

34；复位弹簧及滑块弹簧使用标准件并符合设计要求，两端不打磨、割断；弹簧孔底面为平底，孔直径
比弹簧大5mm。

35；顶针及回位销胚头不得垫片，烧焊，打磨；回位销前端不能烧焊。

36；曲面或斜面上顶针应按标准d型做防转定位，z形拉料杆应做防转定位。

37；顶块四周应有3-5度斜度，底部倒角顶杆应沉入顶块，固定可靠。

五.斜顶、滑块抽芯

38；斜顶面应低于型芯面0.1mm，防止顶岀产品拉毛；斜顶都必须做导向块，安装模板背面沉槽紧配或
做定位销定位

39；斜顶都可以从一个通过底板和顶针底板的且其角度与斜顶角度一致的孔拆卸。

40；斜顶、滑块上的镶件固定可靠（螺丝紧定或有胚头从背面插入）。

41；滑动部件须有油槽（顶针除外），表面进行氮化处理，包括压条，耐磨板，斜顶，斜顶座，导向块
，强制复位；（大型滑块按客户要求）

42；滑块斜导柱角度比滑块锁紧面角度小2-3度。

43；如油缸抽芯成型部分有产品，油缸应加自锁机构,如油缸抽芯与顶出机构有干涉，须先复位，安装行
程开关。

44；大型滑块（长向大于200mm）底部须加导向块,滑块二侧开油槽。

45；滑块做限位块，内置弹簧必须安装在滑块沉孔里；外置弹簧必须做弹簧保护块以防止飞出伤人。



46；大，中型滑块（宽度>70mm）底部需做耐磨板并开设油槽,耐磨板面高出0.1-0. 5mm。

六.三板模、热流道相关

47；树脂开闭器安装可靠，对称安装，不少于4个（小模具可2个）。

48；三板模前模板与水口板之间加有弹簧，以辅助开模。(小模具除外)

49；三板模限位拉杆应设置在模具操作侧及反操侧，防止与机械手干涉。

50；热流道接线布局合理，易于检修，接线有线号并一一对应。

51；热流道模具须安装热流道铭牌，热流道接线须与铭牌相对应。

52；温控表设定温度与实际显示温度误差应在±2℃。

53；热流道接线捆扎，并用压板盖住，模板上与电线接触的地方应圆角过渡，以免损坏电线。

54；如有两个同样规格插座，应有明确标记，以免插错。

七.模具出运相关

55；模具出运前型腔喷防锈油，滑动部件涂黄油，浇口套进料口用黄油堵死。

56；模具安全锁模块规格符合设计要求（三板模脱料板与动模固定）至少两片（对角安装）。

57；模具出运时所有的出运文件资料及模具零件备品须齐全。

Powered by TCPDF (www.tcpdf.org)

http://www.tcpdf.org

