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首先我们拿到了一个产品后，先不要急着分模，1重要的一件事就是先检查产品结构，包括拔模，厚度等
模塑型问题。当然这些对于一个刚刚从事模具结构设计的人来说，可能是比较困难的。因为他们可能不
知道如何才是比较适合模具设计用的产品，这些没关系，只是自己日常积累的一个过程。当你分析完产
品的拔模，壁厚，以及在出模方向有倒扣的地方后，你基本上已经知道了模具分型面的走向，以及浇口
的位置，当然这些终还是要跟客户确认的。 有人说，是不是我分析好了产品结构后，就可以开始设计模
具了呢，当然是NO。要想在设计时少走弯路，一些关于影响模具结构的项目是一定要确认好的。  
具体内容如下： 1、客户用来生产的注塑机的吨位及型号类型。 这个确认不好，你就没法确认你模具的
浇口套的入口直径以及定位圈的直径，顶出孔的大小跟位置，还有注塑机能伸进模具内的深度，甚至模
架的大小，塑胶模，闭合高度等等。你辛辛苦苦的设计好了一套用油缸抽芯的模具结构，塑胶模加工厂
，你也颇有成就感，可模具到了客户那里没法生产，因为客户那里只有电动注塑机，而且没另外加中子
，估计那时你会有种欲哭无泪的感觉。

武汉品皓精密制造有限公司，致力于为华中地区的工业企业提供从产品外观造型设计、结构设计、手板
制作、压铸塑胶模具设计开发制造、压铸件注塑件产品加工、精密零部件生产等后期服务

主流道

它是模具中连接注塑机射嘴至分流道或型腔的一段通道。主流道顶部呈凹形以便与喷嘴衔接。主流道进



口直径应略大于喷嘴直径(0.8mm)以避免溢料，并防止两者因衔接不准而发生的堵截。进口直径根据制品
大小而定，一般为4-8mm。主流道直径应向内扩大呈3°到5°的角度，以便流道赘物的脱模。

塑件的注塑成型工艺过程主要包括填充——保压——冷却——脱模等4个阶段，这4个阶段直接决定着制
品的成型质量，而且这4个阶段是一个完整的连续过程。

1、填充阶段

填充是整个注塑循环过程中的步，时间从模具闭合开始注塑算起，到模具型腔填充到大约95%为止。理
论上，填充时间越短，成型效率越高，但是实际中，成型时间或者注塑速度要受到很多条件的制约。

高速填充。高速填充时剪切率较高，塑料由于剪切变稀的作用而存在粘度下降的情形，使整体流动阻力
降低；局部的粘滞加热影响也会使固化层厚度变薄。因此在流动控制阶段，填充行为往往取决于待填充
的体积大小。即在流动控制阶段，湖北塑胶模，由于高速填充，熔体的剪切变稀效果往往很大，而薄壁
的冷却作用并不明显，于是速率的效用占了上风。

低速填充。热传导控制低速填充时，剪切率较低，局部粘度较高，流动阻力较大。由于热塑料补充速率
较慢，流动较为缓慢，使热传导效应较为明显，热量迅速为冷模壁带走。加上较少量的粘滞加热现象，
固化层厚度较厚，又进一步增加壁部较薄处的流动阻力。

塑胶模-湖北塑胶模-品皓精密制造由武汉品皓精密制造有限公司提供。武汉品皓精密制造有限公司在塑
料模这一领域倾注了诸多的热忱和热情，品皓精密制造一直以客户为中心、为客户创造价值的理念、以
品质、服务来赢得市场，衷心希望能与社会各界合作，共创成功，共创辉煌。相关业务欢迎垂询，联系
人：熊经理。
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