
注塑模具设计 星冠橡塑 东营注塑模具设计

产品名称 注塑模具设计 星冠橡塑 东营注塑模具设计

公司名称 日照星冠橡塑制品有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 日照市岚山区中楼镇鸡山沟村

联系电话  15763316668

产品详情

它是设在主流道末端的一个空穴，用以捕集射嘴端部两次注射之间所产生的冷料，从而防止分流道或浇
口的堵塞。如果冷料一旦混入型腔，则所制制品中就容易产生内应力。冷料穴的直径约8-10mm，注塑模
具设计开模，深度为6mm。为了便于脱模，其底部常由脱模杆承担。脱模杆的顶部宜设计成曲折钩形或
设下陷沟槽，东营注塑模具设计，以便脱模时能顺利拉出主流道赘物。它是多槽模中连接主流道和各个
型腔的通道。为使熔料以等速度充满各型腔，分流道在塑模上的排列应成对称和等距离分布。分流道截
面的形状和尺寸对塑料熔体的流动、制品脱模和模具制造的难易都有影响。如果按相等料量的流动来说
，则以圆形截面的流道阻力小。

浇注系统

      浇注系统是指塑料从射嘴进入型腔前的流道部分，包括主流道、冷料穴、分流道和浇口等。

      浇注系统又称流道系统，注塑模具设计制作，它是将塑料熔体由注射机喷嘴引向型腔的一组进
料通道，通常由主流道、分流道、浇口和冷料穴组成。它直接关系到塑料制品的成型质量和生产效率。

主流道

     它是模具中连接注塑机射嘴至分流道或型腔的一段通道。主流道顶部呈凹形以便与喷嘴衔接。主
流道进口直径应略大于喷嘴直径(0.8mm)以避免溢料，并防止两者因衔接不准而发生的堵截。进口直径根
据制品大小而定，一般为4-8mm。主流道直径应向内扩大呈3°到5°的角度，注塑模具设计，以便流道
赘物的脱模。

注塑模具如何保养？

     1、加工企业首先应给每副模具配备履历卡，详细记载、统计其使用、护理(润滑、清洗、防锈)



及损坏情况，据此可发现哪些部件、组件已损坏，磨损程度大小，以提供发现和解决问题的信息资料，
以及该模具的成型工艺参数、产品所用材料，以缩短模具的试车时间，提高生产效率。

      2、加工企业应在注塑机、模具正常运转情况下，测试模具各种性能，并将后成型的塑件尺寸测
量出来，通过这些信息可确定模具的现有状态，找出型腔、型芯、冷却系统以及分型面等的损坏所在，
根据塑件提供的信息，即可判断模具的损坏状态以及维修措施。

注塑模具设计-星冠橡塑-东营注塑模具设计由日照星冠橡塑制品有限公司提供。“塑料模具,硅胶模具,橡
胶减震垫,橡胶连接密封件,模具加工销售”就选日照星冠橡塑制品有限公司（www.rzxingguan.com），公
司位于：日照市岚山区中楼镇鸡山沟村，多年来，星冠橡塑坚持为客户提供好的服务，联系人：张经理
。欢迎广大新老客户来电，来函，亲临指导，洽谈业务。星冠橡塑期待成为您的长期合作伙伴！
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