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注塑件加工的浇口类型有哪些

注塑加工的过程不但需要把控到每个注塑环节，也需要把握注塑模具的使用情况。而浇口作为注塑模具
当中重要的组成部分之一，其类型也是多样化的，并且不同的浇口类型可以用在不同的成型塑件上面，
那么注塑加工中常见的浇口类型包含有哪些呢？

1、直接浇口，目前直接浇口在注塑加工模具当中应用的还是比较普遍的，其的优点在于注塑的过程当中
熔体的压力相对来说比较的小，庆云注塑件，而且也比较容易成型，直接浇口的优点使得其可以适用于
比较常用的塑料，比如一些成型比较大而且比较深的注塑件。

2、矩形浇口，矩形浇口的位置一般是开在注塑模具当中的分型面上，其比较多的用在中小型的注塑件当
中的注塑模具当中。其优点在于其截面形状比较的简单，比较容易进行加工、而且后期在使用注塑模具
后也便于进行修正。不过矩形浇口的缺点就是比较容易产生浇口痕迹。

3、扇形浇口，扇形浇口其实是矩形浇口的一种变异的形式，因此其和矩形浇口有很多相似的地方。不过
扇形交口一般比较适用于注塑成型大平板状以及薄壁的注塑件。

注塑模具常见问题

1、导柱损伤

     导柱在注塑模具中主要起导向作用，以保障型芯和型腔的成型面在不管什么情况下互不相碰，不
能以导柱作为受力件或定位件用。

     在以下两种情况，注射时动、定模将产生很大的侧向偏移力：



     塑件壁厚要求不均匀时，料流通过厚壁处速率大，在此处产生较大的压力;

     塑件侧面不对称，如阶梯形分型面的模具，相对的两侧面所受的反压力不相等。

     2、浇口脱料困难

     在注塑过程中，浇口粘在浇口套内，不易脱出。开模时，制品出现裂纹损伤。此外，庆云注塑件
订制，操作者定要用铜棒尖部从喷嘴处敲出，使之松动后方可脱模，严重影响生产效率。

     这种故障主要原因是浇口锥孔光洁度差，内孔圆周方向有刀痕。其次是材料太软，使用一段时间
后锥孔小端变形或损伤，以及喷嘴球面弧度太小，致使浇口料在此处产生铆头。浇口套的锥孔较难加工
，应尽量采用标准件，如需自行加工，也应自制或购买铰刀。锥孔需经过研磨至Ra0.4以下。此外，定要
设置浇口拉料杆或者浇口顶出机构。

注塑模具顶杆弯曲，断裂或者漏料

     自制的顶杆质量较好，就是加工成本太高，现在通常选用标准件，质量一般。顶杆与孔的间隙如
果太大，庆云注塑件厂家，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。
越危险的是，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
。顶杆在装配后，都要严格检查起配合间隙，一般在0.05~0.08毫米内，要保障整个顶出机构能进退自如
。

 注塑模具冷却不良或水道漏水

     注塑模具的冷却效果直接影响制品的质量和生产效率，如冷却不良，庆云注塑件生产，制品收缩
大，或收缩不均匀而出现翘面变形等缺陷。另一方面模整体或局部过热，使模具不能正常成型而停产，
严重者使顶杆等活动件热胀卡死而损坏。

     冷却系统的设计，加工以产品形状而定，不要因为模具结构复杂或加工困难而省去这个系统，尤
是大中型模具定要充分考虑冷却问题。

庆云注塑件-通涵机械-庆云注塑件订制由山东通涵机械有限公司提供。山东通涵机械有限公司（www.ton
ghanjixie.com）有实力，信誉好，在山东 德州 的弹簧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促进通涵机械和您携手步入辉煌，共创美好未来！
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