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上海双色模具制造商

发布日期: 2025-09-22

制品壁厚：塑件壁厚过小，则塑料充模流动的阻力很大，对于形状复杂或大型塑件成型较困
难。塑件壁厚过大，则不但浪费塑料原料，而且还给成型带来困难，尤其降低了塑件的生产率，
还给塑件带来内部气孔、外部凹陷等缺陷。所以正确设计塑件的壁厚非常重要。壁厚取值应当合
理。壁厚的大小取决于产品需要承受的外力、是否作为其它零件的支撑、承接柱位的数量、伸出
部份的多少以及选用的塑料材料而定。一般的热塑性塑料的壁厚设计应以4mm为限。从经济角度
来看，过厚的产品设计不但增加物料成本，延长生产周期(冷却时间)，增加生产成本。从产品设
计角度来看，过厚的产品增加引至产生空穴(气孔)的可能性，极大削弱产品的刚性及强度。在注
塑模具制造钱要对注塑模具制造设备检验。上海双色模具制造商

脱模斜度也就是拔模斜度，是为了方便出模而在模膛两侧设计的斜度。1：脱模斜度取向，塑
件内孔以小端为准向扩大方向取得，外形以型腔大端为准，斜度向缩小方向取得2：塑件形状复杂、
壁厚较厚、收缩率较大的以及增强塑料应取较大脱模斜度3：为缩小塑件两端尺寸差距，塑件高
度H>100mm时取较小脱模斜度；塑件高度H<50mm时取较大脱模斜度4：为防止塑件留在定模
内，定模脱模斜度比动模小5：塑件精度要求高的，取较小脱模斜度，当塑件某个尺寸要求很高时，
可以做成“直身”即脱模斜度为零，但这个距离不可过大，且模具表面光洁度要高，防止拉伤模
具和塑件6：有自润滑性、延性、弹性的塑料脱模斜度可适当取小值]上海双色模具制造商模具制
造为何要设计拔模斜度？

模具制造时注塑加工成型中喷流纹现象及解决方案：什么是注塑成型喷流纹？喷流纹是从浇
口沿着流动方向，弯曲如蛇行一样的痕迹。注塑加工中喷流纹产生的原因：注塑成型中喷流纹是
由于树脂由浇口开始的注射速度过高所导致。注塑成型中喷流纹解决方案：注塑成型中产生喷流
纹之后，注塑人员需要扩大烧四横截面或调低注射速度都是可选择的措施，另外，提高模具温度，
也能减缓与型腔表面接触的树脂的冷却速率，这对防止在充填初期形成表面硬化皮，也具有良好
的效果。

模具制造工厂为什么需要投资自动化设备？为了提高工厂的竞争力，努力实现缩短制造周期，降
低模具制造成本是所有模具制造厂商的目标。如今，传统的“手工制模”已被自动化数控设备替
代，且越来越多的模具制造厂开始关注并引入自动化生产系统与设备。1）自动化的使用降低了对
操作技能的要求，大幅度提高生产力，充分发挥机床的加工效率。2）每周实际加工的时间可
达160小时，大幅度增强经济效益。3）机床只有在加工的时候，才会创造经济效益.降低成本，增
加收益。4）使设备投资得到较佳回报，更高的安全生产性和更加一致的产品。5）自动化的使用，
避免了人工对加工的干涉，更高的质量和更少的废品。注塑模具制造生产中要保持模具干净。
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模具制造时影响产品质量的原因：注射时间，注射时间对塑料注塑产品制造过程的影响表现
在三个方面：（1）缩短注射时间，熔体中的剪应变率也会提高，为了充满型腔所需要的注射压力
也要提高。（2）缩短注射时间，熔体中的剪应变率提高，由于塑料熔体的剪切变稀特性，熔体的
粘度降低，为了充满型腔所需要的注射压力也要降低。（3）缩短注射时间，熔体中的剪应变率提
高，剪切发热越大，同时因热传导而散失的热量少，因此熔体的温度高，粘度越低，为了充满型
腔所需要的注射压力也要降低。以上三种情况共同作用的结果，使充满型腔所需要的注射压力的
曲线呈现"U"形。也就是说，存在一个注射时间，此时所需的注射压力小。企业运用智能化模具进
行生产时会极大的提高生产效率，同时对于产品质量的提高也有重要作用。上海双色模具制造商

一个优良的模具设计制造是：在满足客人要求的前提下，使加工成本低、加工难度小、加工
时间短。上海双色模具制造商

模具制造的精密度如何控制？对于精密铸造模具而言，我们除了要考虑其的结构、使用功能、材
料和造型方式之外，还特别要注意控制其的精密度。在进行设计的过程中，工作人员必须要充分
考虑对腔体零件的磨削、磨削和抛光的可行性。这是因为在加工期间，虽然在理论上将其的加工
精度得到了了良好的控制，而且使其具体的收缩率与预期的结果一致。在精密铸造模具成型过程
中，仍然不可避免的会出现一定的偏差。这样势必会影响到其的精密度。除了这些常用措施之外，
我们还需要补充相应的定位设施，以保证定位精度准确可靠。在选择材料的过程中，同样要注意
选择力学性能较好的合金工具钢。另外还需要注意检测材料的其他物理性能，以确保其硬度、耐
磨性、耐腐蚀性等均满足具体要求。不但如此，我们还需要考虑到这些材料在铸造成精密铸造模
具的过程中，其的加工性能。考虑到在实际应用中，受到温度因素的影响，因而可能会发生一定
程度的膨胀，所以，在保证精密铸造模具使用要求的同时，还需要进行合理的排气设计。总之，
只有保证精密铸造模具设计的合理性，才可以制造出更高精度的模具产品。上海双色模具制造商

深圳哈深智模科技有限公司发展规模团队不断壮大，现有一支专业技术团队，各种专业设备
齐全。哈深智模是深圳哈深智模科技有限公司的主营品牌，是专业的公司主营业务：报价服务-注
塑模具和注塑产品

企业采购-模塑行业集中采购协议价共享

生产制造-模具制造及注塑生产

顾问服务-模塑疑难杂症及企业提升公司，拥有自己独立的技术体系。公司坚持以客户为中心、公
司主营业务：报价服务-注塑模具和注塑产品

企业采购-模塑行业集中采购协议价共享

生产制造-模具制造及注塑生产

顾问服务-模塑疑难杂症及企业提升市场为导向，重信誉，保质量，想客户之所想，急用户之所急，
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全力以赴满足客户的一切需要。深圳哈深智模科技有限公司主营业务涵盖模具报价，注塑成本，
模具加工制造，模具零部件交易，坚持“质量保证、良好服务、顾客满意”的质量方针，赢得广
大客户的支持和信赖。


