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产品详情

压铸模配件的保养方法

压铸模配件属于一种铸造液态模锻并专用的压铸模锻机上完成的工艺方法，对于压铸来说，压铸材料，
压铸机和模具三种要素是缺一不可的。其在使用生产过程中为了提高生产效率，品牌质量以及高经济效
益，模具加工哪家好，并让压铸模配件得到延长寿命的使用，压铸模配件的使用及维护是非常重要的。

压铸模配件正确使用及维护方法:

1、尽量减少模具的急冷急热，尽量连续生产，在冷模状态下，严禁高速压射。

压铸过程中压铸模配件一直处于热涨冷缩的往复疲劳状态，模具型腔部分温度基本上一直在160度-350度
来回变化，模具急冷急热，不停的热涨冷缩，从而造成模具疲劳损坏。而在冷模状态下开始生产时，模
具温度由低温开始上升，温差加大，模具膨涨收缩加大，对于模具疲劳相应加大，模具加工批发商，会
加快模具损坏，缩短模具寿命。因此，在压铸生产时应尽量连续生产，尽量减少模具的急冷急热，从而
延长模具寿命。

另外，在冷模状态下，模具没有达到正常生产时的温度，模具各部间隙相对较大，在这种情况下，严禁
开启高速压射和增压。否则，模具各间隙部位，包括滑块、顶杆孔等部位容易窜入铝皮，从而损坏模具
，影响模具寿命。

2、尽量降低压射速度，尽量降低比压，减少模具冲击。

压铸生产时，压射速度的高低不仅影响压铸的填充速度、压射内浇口速度，同时压射速度高，冲击峰值
也会加大。因此，压射速度高，压射内浇口速度快，对模具冲刷会加剧，冲击峰值加大，模具承受的冲
击力也会加大，模具寿命会大大减少。因此，我们在调整压铸工艺时，在确保产品质量的情况下，尽量



降低压射速度，对于提高模具寿命，提高压铸企业的经济效益非常重要。目前，先进的压铸机配置有压
射刹车装置，对于减少冲击峰值，减少模具承受的冲击力，提高模具寿命非常有益。

压铸工艺中的压射比压同样是一个重要参数，压射比压根据铸件质量要求以及特性一般在400-900公斤/平
方厘米。超过900公斤/平方厘米，对于铸件内部质量一般作用不大。而压射比压过高，不仅仅使模具承
受的涨型力加大，甚至会使涨型力超过机床锁模力，造成窜铝。同时，如果模具承受的涨型力大，同样
会损坏模具或使模具寿命缩短。因此，在压铸生产时，我们除了关注压射速度外，更应关注压射比压，
由于压射比压不像压射速度容易观察，往往被忽略。实际上压射比压是压铸工艺中重要的一个参数，不
仅仅影响铸件质量，对模具寿命同样影响巨大。这一点尤其应该引起压铸企业的关注。

3、模具配件使用中出现披封、铝皮要及时清理，防止挤坏模具。

在模具使用中，往往因为各种原因模具会出现披封、铝皮，这时必须及时清理，否则继续生产会将模具
挤坏。特别是滑块部位，如果滑道进入铝皮等，由于压铸机合模力非常大，会将滑块挤塌、挤坏。因此
，遇到此类问题，必须及时清理模具，并查找原因对模具及时修理。否则，等模具损坏了才维修，就会
严重影响模具寿命。

4、尽量降低铝液浇注温度，提高模具使用寿命。

压铸生产时的铝液浇注温度，不仅影响铸件质量，也影响压铸模配件的使用寿命。一般压铸时，铝液浇
注温度在630度-720度，对于不同的零件，我们在选择浇注温度时，应尽量选择低一些，这样既节约了能
源，同时也可以延长压铸模配件的使用寿命。因为铝液温度越高，对模具的冲蚀越大，模具温度场变化
的范围越大，热胀冷缩的越大，模具疲劳越大，越容易损坏。因此，适当降低铝液浇注温度，模具加工
，有益于延长压铸模配件使用寿命。

5、加强模具的维护，定期保养，定期对模具型腔进行回火去应力处理。

压铸模配件一直在高压、高速、高温下连续生产，使用条件比较恶劣。在使用过程中模具会产生损坏或
故障隐患等。因此，加强模具的维护，定期对模具进行保养，更换损坏部位，更换易损件，清理滑道、
顶杆孔等，是非常重要的，是确保模具在压铸生产时的可靠性，同样也可以延长模具的使用寿命。

同时，由于压铸模配件在使用中不断受到冲击、不断热胀冷缩，会产生新的内应力，如果不及时消除，
模具容易表面龟裂或开裂。因此，定期对模具型腔进行去应力回火，消除应力，也是延长模具寿命的重
要手段。一般情况下，模具在投入使用后，应该在3000-5000模次后进行首i次回火。在以后根据使用情况
，一般每生产1万模具左右，需对模具型腔进行去应力回火，这样可以大大延长模具使用寿命。

模具弹簧有那些特性

在生产过程中生产成蓝色，黄色，红色，绿色，茶色，黑色六种颜色来区分它们的力度，由髙品质的硅
、铬、铁以及长方形横切的金属线组成 ，并经过严格的品质管理下制作而成；对高应力、髙速振动耐热
性可发挥优异的效果；对模具的小形化和延长使用寿命有所助益，固力马模具弹簧适用于各类五金模具
、汽车模具及塑胶模具的使用。



特 性：

独特i制法 品质稳定：

以独有专利「配线工程精细组织」生产制造，长度无变形和表面损伤之虞

材质优良 性能卓越：

材质为SAE 9254，具有高应力、高速振幅及耐热性佳等特点

标示规格 方便选用 ：

全球唯i一在弹簧侧面标示产品规格资料的品牌，

方便您快速的辨识及选用

颜色i区分 易于分类：

以不同的颜色i区别荷重级数，易于辨别及分类

弹簧外观标示尺寸规格及荷重，贴心的设计， 方便您更快速的辨识及分类。

模具弹簧，也称之为矩形截面弹簧，也常常被定义成冲模弹簧(Die Springs)。模具弹簧具有安装体积小、
弹性好、刚度大、精密度高以及疲劳寿命长等特点，正是这些特点造就了模具弹簧如今被广泛应用于各
行各业结构精密的设备模具之中。

塑料模具加工的时间要多久？

关于塑料模具加工要多长时间，这个问题不能一概而论，要从多方位因素考虑，比如产品结构加工难易
度，客户产品要求，产品材料特性以及模具产品的起订量，也就是开模穴数。深圳市兴宏展科技有限公
司是一家集塑料模具制造及注塑加工为一体的现代化企业。公司自成立以来就秉诚着诚信为本，守诺如
金的经营理念打造专业的制造品牌，专业的素质队伍，精益求精的工作态度，不断创新，追求卓越。多
年的工作经验总结告诉我们如何回应客户对模具制造时间的疑问。今天我们就来简单的为大家说明一下
，塑料模具加工需要多长时间。

塑料模具加工制作周期是经过严密的科学计算的，不可能只是拍脑袋向客户随便报个数字的。这主要还
是取决于产品的设计结构复杂程度、尺寸、精度、数量需求、产品的性能等。

1、产品结构：是指客户提供塑料件样品的结构难度，一般可以这样理解：塑料件形状越复杂，模具加工
设备，制作模具难度越大。从技术上来说，塑料件越是分型面多，装配位，扣位，孔位，筋位越多，加
工难度相应地就越大，两样的，模具制作时间也会相应地延长。大体上来说，模具结构只要越复杂，其
质量也就会越低，加工难度也越大，问题点也就越多，达到最终的产品效果也越慢。

2、产品尺寸：是的，尺寸越大，塑料模具加工的周期也会相应地变长。与之相对的零配件加工时间也会



更长。

3、产品要求：不同的客户对产品的要求肯定是不同的，设计出来的外观面是亚面还是光面或者镜面，这
都影响到塑料模具的制作周期。

4、产品材料性能：经常我们产品有特殊要求，对模具钢材要求以及加工工艺要求也不同，比如我们兴宏
展科技前期做过PC加陶瓷的模具，加陶瓷的目的是绝缘防火，一般用在led照明上。对模具要求就有所不
同，模具需要加硬，加硬后精密磨床二次CNC，后续加工环节也会更困难，自然会更费时间一点，还有
一些模具要求防腐蚀或者软胶模具，要求都会有所不同，制造加工工艺也会更复杂一些。

5：模具的腔数：也就是一套模具有几个穴数，一套模具生产出来几个产品，取决于客户产品市场大不大
，做两个产品跟一个产品肯定是有区别的，加工时间会也是不一样的。正常来说，新产品由于市场还没
有完全打开，市场对该产品的需求还没有那么大，这个时候注塑模具的穴数就不用那么多，而且能保证
市场供应，性价比相对来说是最i高的。当然，产品的市场培育成熟以后，模具的腔数肯定是要增加的，
那要看市场的需求量来确定是否作出腔数的变化，以反馈市场的需求。

上述就是决定我们塑料模具制造要多长时间的几大主要因素。一般的模具制造周期在20-25天年左右，建
议产品开发商在新产品开发过程中每一个环节都要有个保守时间，就算哪个环节出问题了，也还有回旋
的余地。塑料模具制作完成以后，对塑料材料进行注塑加工的操作就相对来说，没有那么复杂了，塑料
件的成型周期基本上是非常容易 测算出来的。

模具加工批发商-模具加工-昆山轩合精密模具由昆山市玉山镇轩合精密模具厂提供。“模具非标配件,模
具加工,自动化加工,数控车精密加工等”就选昆山市玉山镇轩合精密模具厂（www.000.com），公司位于
：昆山市城北玉山镇民营中路28号，多年来，昆山轩合坚持为客户提供好的服务，联系人：廖琪。欢迎
广大新老客户来电，来函，亲临指导，洽谈业务。昆山轩合期待成为您的长期合作伙伴！
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