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产品详情

压铸件表面出现缺陷在压铸件行业是常有的事情，而且缺陷种类多，各地名称的叫法也不相同，北京压
铸模具，例如流痕，压铸模具标准，有的叫条纹。让人疑惑的是压铸件流痕是怎样产生的，压铸模具厂
家，有办法解决吗？

什么是压铸件流痕？

压铸件流痕主要特征表现为铸件表面上呈现与金属液流动方向相一致的，用手感觉得出的局部下陷光滑
纹路。流痕缺陷无发展方向，用抛光方法能去除。

压铸件流痕是怎样产生的？我们来看一下原因：

①两股金属流不同步充满型腔而留下的痕迹。

②模具温度低，如锌合金模温度<150℃，铝合金模温度<180℃，都易产生这类缺陷。

③填充速度太高。

④涂料用量过多。

压铸件流痕缺陷如何排除？

①调整内浇口截面积或位置。

②调整模具温度，增大溢流槽。



③适当调整填充速度以改变金属液填充型腔的流态。

④涂料使用薄而均匀。

注塑模具浇口设计的要点可以概括如下: 

1门打开部分的塑料部分，这使得材料的厚材料薄片，确保灌装部分; 

2选择浇口位置，应使塑料模具充填过程是的，为了减少压力损失; 

3选择浇口位置，应有利于排除空气腔; 

4。门不是熔体直接突入的腔，否则将产生回旋流，压铸模具加工，在塑料零件离开螺旋的痕迹，尤其是
窄门更容易这样的缺陷; 

5。浇口位置的选择，应防止产生的塑料表面的接缝线，尤其是戒指或圆柱形塑料零件应该在门口的表面
熔化铸造，额外的冷物质;

门核心的位置6纤细的注塑模具，应远离形成核心，没有形成核心的物质流和推力变形; 

7大或平塑料零件成型，为了防止翘曲、变形、缺乏物质可用于双闸门; 

8门应该打开尽可能不影响塑料零件的外观，如边缘的边缘; 

9门的大小取决于尺寸、形状和性能的塑料零件; 

10。多腔注塑模具的设计，结合平衡流道考虑浇口平衡，尽可能同时融化，统一收取。 

冷却是整个注塑模具成型循环过程中的第三步，冷却系统的设计非常重要。成型塑料制品只有冷却固化
到一定刚性，脱模后才能避免塑料制品因受到外力而产生变形。由于冷却时间占整个成型周期约70%～8
0%，因此设计良好的冷却系统可以大幅缩短时间，提高注塑生产率，降低成本。

脱模是整个注塑模具成型循环中的最后一个环节。虽然制品已经冷固成型，但脱模还是对制品的质量有
很重要的影响，脱模方式不当，可能会导致产品在脱模时受力不均，顶出时引起产品变形等等。一般脱
模的方式主要分两种：顶杆脱模、脱料板脱模。设计模具时要根据产品的结构特点选择合适的脱模方式
，以保证产品质量。



天津鑫乾精密机械(图)-压铸模具加工-北京压铸模具由天津鑫乾精密机械科技有限公司提供。天津鑫乾
精密机械科技有限公司（www.tjxinqian.com）实力雄厚，信誉可靠，在天津 天津市 的工业制品等行业积
累了大批忠诚的客户。公司精益求精的工作态度和不断的完善创新理念将引领鑫乾和您携手步入辉煌，
共创美好未来！
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