
钥匙模具【塑料钥匙柄模具】外壳模具、跳锁模具、插片锁芯模具

产品名称 钥匙模具【塑料钥匙柄模具】外壳模具、跳锁模
具、插片锁芯模具

公司名称 瑞安市飞达模具加工厂

价格 .00/个

规格参数 工艺类型:压注成型模
模具分型面数目:多个分型面
型腔数目:多型腔模具

公司地址 瑞安市锦湖街道愚溪工业区综合楼

联系电话 86 0577 65066077 13567751117

产品详情

工艺类型 压注成型模 模具分型面数目 多个分型面
型腔数目 多型腔模具 模具安装方式 移动式模具
适用范围 家电、汽车、电子、日用

品、工艺品

塑料模具

塑料模具，是塑料加工工业中和塑料成型机配套，赋予塑料制品以完整构型和精确尺寸的工具。由于塑
料品种和加工方法繁多，塑料成型机和塑料制品的结构又繁简不一，所以，塑料模具的种类和结构也是
多种多样的。

分类

模具的一般分类：可分为塑胶模具及非塑胶模具：非塑胶模具
（1）非塑胶模具有：铸造模、锻造模、冲压模、压铸模等。 a．铸造模——水龙头、生铁平台
b．锻造模——汽车身 c．冲压模——计算机面板 

d．压铸模——超合金，汽缸体塑胶模具 （2）塑胶模具根据生产工艺和生产产品的不同又分为：
a．注射成型模——电视机外壳、键盘按钮（应用最普遍） b．吹气模——饮料瓶
c．压缩成型模——电木开关、科学瓷碗碟 d．转移成型模——集成电路制品
e．挤压成型模——胶水管、塑胶袋 f．热成型模——透明成型包装外壳
g．旋转成型模——软胶洋娃娃玩具塑料模具产品的基本知识 一种用于压塑、挤塑、注射、吹塑和低发
泡成型的组合式塑料模具，它主要包括由凹模组合基板、凹模组件和凹模组合卡板组成的具有可变型腔
的凹模，由凸模组合基板、凸模组件、凸模组合卡板、型腔截断组件和侧截组合板组成的具有可变型芯
的凸模。模具凸、凹模及辅助成型系统的协调变化。可加工不同形状、不同尺寸的系列塑件。 我们日常



生产、生活中所使用到的各种工具和产品，大到机床的底座、机身外壳，小到一个胚头螺丝、纽扣以及
各种家用电器的外壳，无不与模具有着密切的关系。模具的形状决定着这些产品的外形，模具的加工质
量与精度也就决定着这些产品的质量。因为各种产品的材质、外观、规格及用途的不同，模具分为了铸
造模、锻造模、压铸模、冲压模等非塑胶模具，以及塑胶模具。塑料模具技术应用 1、近年来，随着塑
料工业的飞速发展和通用与工程塑料在强度和精度等方面的不断提高，塑料制品的应用范围也在不断扩
大，如：家用电器、仪器仪表，建筑器材，汽车工业、日用五金等众多领域，塑料制品所占的比例正迅
猛增加。一个设计合理的塑料件往往能代替多个传统金属件。工业产品和日用产品塑料化的趋势不断上
升。 2、模具的一般定义：在工业生产中，用各种压力机和装在压力机上的专用工具，通过压力把金属
或非金属材料制出所需形状的零件或制品，这种专用工具统称为模具。 3、注塑过程说明：模具是一种
生产塑料制品的工具。它由几组零件部分构成，这个组合内有成型模腔。注塑时，模具装夹在注塑机上
，熔融塑料被注入成型模腔内，并在腔内冷却定型，然后上下模分开，经由顶出系统将制品从模腔顶出
离开模具，最后模具再闭合进行下一次注塑，整个注塑过程是循环进行的。 4、模具的一般分类：可分
为塑胶模具及非塑胶模具：（1）非塑胶模具有：铸造模、锻造模、冲压模、压铸模等。
a．铸造模——水龙头、生铁平台 b．锻造模——汽车身 c．冲压模——计算机面板
d．压铸模——超合金，汽缸体 （2）塑胶模具根据生产工艺和生产产品的不同又分为：
a．注射成型模——电视机外壳、键盘按钮（应用最普遍） b．吹气模——饮料瓶
c．压缩成型模——电木开关、科学瓷碗碟 d．转移成型模——集成电路制品
e．挤压成型模——胶水管、塑胶袋 f．热成型模——透明成型包装外壳
g．旋转成型模——软胶洋娃娃玩具 ◆ 注射成型是塑料加工中最普遍采用的方法。该方法适用于全部热
塑性塑料和部分热固性塑料，制得的塑料制品数量之大是其它成型方法望尘莫及的，作为注射成型加工
的主要工具之一的注塑模具，在质量精度、制造周期以及注射成型过程中的生产效率等方面水平高低，
直接影响产品的质量、产量、成本及产品的更新，同时也决定着企业在市场竞争中的反应能力和速度。
◆注塑模具是由若干块钢板配合各种零件组成的，基本分为： a 成型装置（凹模，凸模） b
定位装置（导柱，导套） c 固定装置（工字板，码模坑） d 冷却系统（运水孔） e
恒温系统（加热管，发热线） f 流道系统（唧咀孔，流道槽，流道孔） g 顶出系统（顶针，顶棍）
5、根据浇注系统型制的不同可将模具分为三类： （1） 大水口模具：流道及浇口在分模线上，与产品在
开模时一起脱模，设计最简单，容易加工，成本较低，所以较多人采用大水口系统作业。 （2） 细水口
模具：流道及浇口不在分模线上，一般直接在产品上，所以要设计多一组水口分模线，设计较为复杂，
加工较困难，一般要视产品要求而选用细水口系统。 （3）热流道模具：此类模具结构与细水口大体相
同，其最大区别是流道处于一个或多个有恒温的热流道板及热唧嘴里，无冷料脱模，流道及浇口直接在
产品上，所以流道不需要脱模，此系统又称为无水口系统，可节省原材料，适用于原材料较贵、制品要
求较高的情况，设计及加工困难，模具成本较高。 热流道系统，又称热浇道系统，主要由热浇口套，热
浇道板，温控电箱构成。我们常见的热流道系统有单点热浇口和多点热浇口二种形式。单点热浇口是用
单一热浇口套直接把熔融塑料射入型腔，它适用单一腔单一浇口的塑料模具;多点热浇口是通过热浇道板
把熔融料分枝到各分热浇口套中再进入到型腔，它适用于单腔多点入料或多腔模具. 流道系统的优势
（1）无水口料，不需要后加工，使整个成型过程完全自动化，节省工作时间，提高工作效率。
（2）压力损耗小。热浇道温度与注塑机射嘴温度相等，
避免了原料在浇道内的表面冷凝现象，注射压力损耗小。 （3）水口料重复使用会使塑料性能降解，而
使用热流道系统没有水口料，可减少原材料的损耗，从而降低产品成本。在型腔中温度及压力均匀，塑
件应力小，密度均匀，在较小的注射压力下，较短的成型时间内，注塑出比一般的注塑系统更好的产品
。对于透明件、薄件、大型塑件或高要求塑件更能显示其优势，而且能用较小机型生产出较大产品。 （
4）热喷嘴采用标准化、系列化设计，配有各种可供选择的喷嘴头，互换性好。独特设计加工的电加热圈
，可达到加热温度均匀，使用寿命长。热流道系统配备热流道板、温控器等，设计精巧，种类多样，使
用方便，质量稳定可靠。 热流道系统应用的不足之处
（1）整体模具闭合高度加大，因加装热浇道板等，模具整体高度有所增加。
（2）热辐射难以控制，热浇道最大的毛病就是浇道的热量损耗，是一个需要解决的重大课题。
（3）存在热膨胀，热胀冷缩是我们设计时要考虑的问题。
（4）模具制造成本增加，热浇道系统标准配件价格较高，影响热浇道模具的普及。
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