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产品详情

铸造模具和塑料模具的区别有哪些

铸造模具的使用，是一种非常重要的工具，它对于各类零件的生产具有着很重要的作用。对于铸造模具
来说，它主要是指为了获得零件的结构形状，注塑制品厂，预先用其他容易成型的材料做成零件的结构
形状，然后再在砂型中放入模具，兰溪注塑制品，于是砂型中就形成了一个和零件结构尺寸一样的空腔
，再在该空腔中浇注流动性液体，该液体冷却凝固之后就能形成和模具形状结构完全一样的零件。

可以说，铸造模具是为了能够获得合格的零件模型，而这样的问题也会很容易使得人们将它和塑料模具
相提并论，那么两者之间到底有怎样的区别呢?

已知铸造模具是为了获得合格的零件模型，而塑料模具则是塑料加工当中和塑料成型机配套，注塑制品
定制，赋予塑料制品以完整构型和准确尺寸的工具。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。

金华市宇邦模塑有限公司是一家注塑制品生产的企业，是集塑料制品开发、产品设计、模具制造、注塑
生产等一体的实体性型生产企业。

注塑制品与您分享塑胶成形循环过程：1）合模---模具闭合并产生高压

2）注射---熔融的塑胶以一定的速度、压力和计量注入型腔

3）保压---紧接射出段，仍旧以一定的压力注入塑胶补缩

4）冷却---制品冷却定形的过程

5）储料---螺杆旋转回退并塑化一定量原料为下次射出准备。

6）开模---模具打开



7）顶出---产品冷却定形后被推出

8）合模开始下一循环成形五大参数：1）
压力：包含射出压力、保压、合模力、背压、顶出压力、水压等

2） 速度：包含射出速度、开合模速度、储料速度、顶出速度等

3）温度：料管温度、模具温度、冷却介质温度、原半干燥温度等

4）时间：射出时间、保压时间、冷却时间、成形周基等

5）位置：储料计量位置、松退、射出段切换位置、保压切换点、开模位置、顶出位置

金华市宇邦模塑有限公司是一家注塑制品生产的企业，是集塑料制品开发、产品设计、模具制造、注塑
生产等一体的实体性型生产企业。

注塑制品与您分享顶杆弯曲，断裂或者漏料

自制的顶杆质量较好，就是加工成本太高，现在通常选用标准件，质量一般。顶杆与孔的间隙如果太大
，则出现漏料，但如果间隙太小，在注射时由于模温升高，顶杆膨胀而卡死。更危险的是，有时顶杆被
顶出一般距离就顶不动而折断，注塑制品定做，结果在下一次合模时这段露出的顶杆不能复位而撞坏凹
模。

为了解决这个问题，顶杆重新修磨，在顶杆前端保留10~15毫米的配合段，中间部分磨小0.2毫米。所有
顶杆在装配后，都必须严格检查起配合间隙，一般在0.05~0.08毫米内，要保证整个顶出机构能进退自如
。

兰溪注塑制品-宇邦模塑咨询合作-注塑制品定做由金华市宇邦模塑有限公司提供。金华市宇邦模塑有限
公司位于浙江省金华市婺城区南二环西路3188号B6幢。在市场经济的浪潮中拼博和发展，目前宇邦模塑
在塑料包装制品中享有良好的声誉。宇邦模塑取得全网商盟认证，标志着我们的服务和管理水平达到了
一个新的高度。宇邦模塑全体员工愿与各界有识之士共同发展，共创美好未来。
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