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产品名称 嘉兴开模注塑加工abs电子电器塑胶件汽车外壳
塑料件PC塑料异形件定制

公司名称 嘉兴晗晴电子有限公司

价格 4.00/件

规格参数 浙江嘉兴模具厂:浙江注塑加工厂
浙江塑料外壳:嘉兴塑料件定制
浙江开模定制:嘉兴塑料厂

公司地址 浙江省嘉兴市秀洲区油车港镇乐源路77号一楼

联系电话  15557387800

产品详情

浇口的作用是：

控制料流速度

在注射中可因存于这部分的熔料早凝而防止倒流

使通过的熔料受到较强的剪切而升高温度，从而降低表观粘度以提高流动性

便于制品与流道系统分离。浇口形状、尺寸和位置的设计取决于塑料的性质、制品的大

小和结构



一般浇口的截面形状为矩形或圆形，截面积宜小而长度宜短，这

不仅基于上述作用，还因为小浇口变大 较容易，而大浇口缩小则很困难。浇口位置一般

应选在制品厚而又不影响外观的地方。浇口尺寸的设

计应考虑到塑料熔体的性质。型腔它是模具中成型塑料制品的空间。

用作构成型腔的组件统称为成型零件。各个成型零件常有专用名称。构成制品外形的成

型零件称为凹模(又称阴模)，构成制品内部形状 (如孔、槽等)的称为型芯或凸模(又称阳

模)。设计成型零件时首先要根据塑料的性能、制品的几何形状、尺寸公差和使用要求

来确定型腔的总体结构。

其次是根据确定的结构选择分型面、浇口和排气孔的位置

以及脱模方式。后则按控制品尺寸进行各零件的设计及确定各零件之间的组合方式。

塑料熔体进入型腔时具有很高的压力，故成型零件要进行合理地选材及强度和刚度的校

核。为保证塑料制品表面的光洁美观和容易脱模，凡与塑料接触的表面，其粗糙度Ra>0

.32um，而且要耐腐蚀。成型零件一般都通过热处理来提高硬度，并选用耐腐蚀的钢材

制造。

二、调温系统

为了满足注射工艺对模具温度的要求，需要有调温系统对模具的温度进行调节。对于热

塑性塑料用注塑模，主要是设计冷却系统使模具冷却。



模具冷却的常用办法是在模具内开设冷却水通道，利用循环流动的冷却水带走模具的热

量；模具的加热除可利用冷却水通道热水或蒸汽外，还可在模具内部和周围安装电加热

元件。

三、成型部件

成型部件由型芯和凹模组成。型芯形成制品的内表面，凹模形成制品的外表面形状。合

模后型芯和型腔便构成了模具的型腔。按工艺和制造要求，有时型芯和凹模由若干拼块

组合而成，有时做成整体，仅在易损坏、难加工的部位采用镶件。

排气口它是在模具中开设的一种槽形出气口，用以排出原有的及熔料带入的气体。熔料

注入型腔时，原存于型腔内的空气以及由熔体带入的气体必须在料流的尽头通过排气口

向模外排出，否则将会使制品带有气孔、接不良、充模不满，甚至积存空气因受压缩产

生高温而将制品烧伤。

一般情况下，排气孔既可设在型腔内熔料流动的尽头，也可设在塑模的分型面上。

后者是在凹模一侧开设深0．03-0．2mm，宽1．5-6mm的浅槽。注射中，排气孔不会有

很多熔料渗出，因为熔料会在该处冷却固化将通道堵死。排气口的开设位置切勿对着操

作人员，以防熔料意外喷出伤人。此外，亦可利用顶出杆与顶出孔的配合间隙，顶块和

脱模板与型芯的配合间隙等来排气。

四、结构零件



它是指构成模具结构的各种零件，包括：导向、脱模、抽芯以及分型的各种零件。如前

后夹板、前后扣模板、承压板、承压柱、导向柱、脱模板、脱模杆及回程杆等。

1. 导向部件

为了确保动模和定模在合模时能准确对中，在模具中必须设置导向部件。在注塑模中通

常采用四组导柱与导套来组成导向不见，有时还需在动模和定模上分别设置互相吻合的

内、外锥面来辅助定位。

2. 推出机构

在开模过程中，需要有推出机构将塑料制品及其在流道内的凝料推出或拉出。推出固定

板和推板用以夹持推杆。在推杆中一般还固定有复位杆，复位杆在动、定模合模时使推

板复位。

3. 侧抽芯机构

有些带有侧凹或侧孔地塑料制品，在被推出以前必须先进行侧向分型，抽出侧向型芯后

方能顺利脱模，此时需要在模具中设置侧抽芯机构。

4. 标准模架

为了减少繁重的模具设计和制造工作量，注塑模大多采用了标准模架。
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