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山东高密注塑企业

注塑（5）注射座后退注塑 

这只是对部塑料品种而言。目的是为了不使喷嘴长时间与冷模具接触而形成冷凝料，影响下一次的注射
操作以及制品的质量，而装喷嘴撤离模具，即注射座后退。

注塑（6）开模和顶出制品注塑 

模具型腔内的制品经冷却定型后，合模装置就开始打开模具。在注塑机的顶出装置和模具的顶出机构共
同作用下从模具内顶出制品。注塑

注塑完成（6）以后，注塑机又可以从（1）开始，进行下一个注塑成型过程。习惯上把一个注射成型过
程称为注塑机的一个工作循环。注塑 

注塑模具过程常见问题汇总（三）

注塑4.动模板弯曲。模具在注射时，模腔内熔融塑料产生巨大的反压力，一般在600~1000公斤/厘米?。模
具制造者有时不重视此问题，往往改变原设计尺寸，或者把动模板用低强度钢板代替，在用顶杆顶料的
模具中，由于两侧座跨距大，造成注射时模板下弯。故动模板必须选用优质钢材，要有足够厚度，切不
可用A3等低强度钢板，在必要时，山东潍坊注塑压铸加工厂家，应在动模板下方设置支撑柱或支撑块，
以减小模板厚度，山东潍坊注塑加工厂家，提高承载能力。 注塑5.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，现在一般都用标准件，质量差。顶杆与孔的间隙如果太大，注塑，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，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。

注塑热塑性塑料注塑成型这种方法即是将塑料材料熔融，然后将其注入膜腔。熔融的塑料一旦进入模具
中，它就受冷依模腔样成型成一定形状。所得的形状往往就是最后成品，在安装或作为最终成品使用之
前不再需要其他的加工。许多细部，诸如凸起部、肋、螺纹，都可以在注射模塑一步操作中成型出来。
基本加工过程很简单，将粉末状或液状聚合物放在模具里，加热同时围绕两个垂直轴旋转，然后冷却。
在加热阶段的蕞初，如果用的是粉末状材料，将模具表面形成多孔层，然后随循环过程渐渐熔融，形成
均匀厚度的均相层，如果用的是液体材料，则先流动和涂覆在模具表面，当达到凝胶点时则完全停止流
动。   

注塑模具加工随后转入冷却工区，通过强制通风或喷水冷却，然后被放置于工作区，山东青岛注塑塑料
加工厂，在这里，塑料模具被打开，完成的制件被取走，接着在进行下一轮循环。

山东潍坊注塑压铸加工厂家-高密大正模具注塑加工厂-注塑由高密市大正模具有限公司提供。高密市大
正模具有限公司（www.dazhengmj.com）为客户提供“模具设计加工,注塑加工,压铸加工,注塑压铸模具加
工设计”等业务，公司拥有“大正模具”等品牌。专注于五金模具等行业，在山东 潍坊
有较高知名度。欢迎来电垂询，联系人：单经理。
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