
专业铜塑管件模具 镶件管件模具

产品名称 专业铜塑管件模具 镶件管件模具

公司名称 新视觉塑模有限公司

价格 10000.00/副

规格参数

公司地址 台州市黄岩北城工业区康强路17号

联系电话 057689177007 13957697289

产品详情

供应专业铜塑管件模具 镶件管件模具哪里好，黄岩新视觉将是你最理想的选择 公司在模具行业经验丰富
实力雄厚 新视觉 欢迎来你的来临

新视觉工贸有限公司坐落在美丽的城市-黄岩，浙江黄岩是模具之乡，我们公司靠近甬台温高速公路，交
通运输发达，资源丰富。公司成立有十余年，对模具技术这块成熟又丰富。目前公司主打日用品模具跟
管件模具这两大块，特别是管件模具，公司为国内不少的大型企业服务并与之长期合作，公司管件模具
做的比较多比较普遍的有：ppr给水管模具、pvc-u排水管模具两大类，当然还有像pp-
h管件模具、ABS管件模具、PE管件模具也在做，不过这些管件模具做的人不多。

我们的售后 新视觉管件模具之所以会吸引这么多客户群体咨询并与之合作，除了我们的技术水平外，很
大程度上是因为我们的售后服务让他们感觉到舒心，新视觉售后服务几大特点如下：

一、在与客户签订合同并确认生产开始，我们的业务就做到如期的向客户反馈生产进度，不管是有没存
在问题，都将如实的汇报给客户并征求客户的意见。

二、当客户离我们比较远的，例如广东、哈尔滨、新疆等这些地区的客户，他们没法身临其境彻底了解
我们的模具运营，我们会根据这些客户的特性，在模具制造过程中以视频、图片等形式传给客户，让客
户可以看到他们的模具加工状况，懂模具的客户一看便知我们的做工是否细心，对于不懂模具的客户，
我们还可以为他们细心讲解。

三、模具出运，在模具出运前，我们会通知客户，客户指定的包装方式或者我们给客户指定的包装方式
，托运站点并与物流公司达成交代对模具的保护确保在运输途中不出现差错。

四、模具交到客户手中时，我们会询问客户模具的相关事项，包括模具的安装注意事项，模具的保养，
生产的环节注意事项。

五、客户在生产过程中遇到的问题我们会一一细心指导

六、模具的保质期为一年，期间当客户问题自己解决不了的，需要我们技术人员过去的，我们会在24个



工作小时之内到达客户那边为客户解决问题！

 

客户可提供图纸（3D或2D）或样品及要求条件来我司订做模具，同时为客户提供注塑加工。
对每一副管件模具我们新视觉模具都有一套完整的技术要求以及制造理念：
一.塑料管件模具外观、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.塑料管件模具水路及油路系统
1:  模具油路连接符合标准，连接管路及配件符合标准 2: 
模具油路及水路孔畅通，无杂物,符合图纸要求。 3: 
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。
4:  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。 5: 
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.塑料管件模具成型部分 1: 
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。 2: 
定模及动模筋位、柱表面，无火花纹、刀痕，抛光到位。 3: 
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。 4:  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″）。 5:  对于相同，相似，安装时易混装的零件有记号区分。 6: 
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。 7: 
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。 8: 
模具，模架及成型部份材质符合模具开发技术要求。 9:  模具产品面刻字符客户要求。
四.塑料管件模具顶出复位 1:  顶出必须顺畅、无卡滞、无异响,顶针板复位到底。 2: 
顶针，顶片端面低于型芯面，不超过0.1mm。 3: 
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。 4:  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。5: 
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。 6: 
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。 7: 
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.塑料管件模具斜顶、滑块抽芯 1:  
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 2:  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。 3: 
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）。 4:  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
） 5:  滑块斜导柱角度比滑块锁紧面角度小2-3度。 6:  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。 7: 
大型滑块（长向大于200mm）底部须加导向块,滑块二侧开油槽。 8: 



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。 9: 
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.塑料管件模具三板模、热流道部分 1: 
树脂开闭器安装可靠，对称安装，不少于4个（小模具可2个）。 2: 
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) 3: 
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。 4: 
热流道接线布局合理，易于检修，接线有线号并一一对应。 5: 
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。 诚信合作，携手共创美好的未来。
合理定价，以客户需求为导向。 质量保证，以实现双赢为首要任务。
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