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江苏精密注塑产品生产
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在模具材料的选用时，除要考虑产品的精度和质量外，还要结合模具厂的加工及热处理的实
际能力给予正确的选择。此外，为了缩短制造周期，尽可能的利用现有的标准件。模具的精度除
在设计时给予较佳的结构与合理的公差配合之外，零件加工与模具组装是至关重要的。因此，加
工精度与加工方法的选择在模具制造中占有一定主导地位。成型制品的尺寸误差主要由以下几个
部分组成：1、模具的制造误差约为1/32、模具磨损造成的误差约为1/63、成型件收缩不均所产生
的误差约为1/34、预定收缩与实际收缩不一致所产生的误差约为1/6总误差=(1)+(2)+(3)+(4)。所
以，为减小模具制造误差，首先应提高加工精度，随着数控机床的使用，这一问题已经得到了很
好地控制。另外，为了防止模具磨损、变形而引起的误差，在加工精度要求较高和制品产量较大
的模具时，对其型腔、型芯等关键零件应采用淬火处理。在中大型模具中，为了节省材料和便于
加工及热处理，模具设计时应尽量采用拼镶结构。塑料模具制造过程中需要注意哪些要素？江苏
精密注塑产品生产

模具制造时影响产品质量的原因有哪些？塑料注塑加工温度，加工时温度越低，因热传导而
散失热量的速度越快，熔体的温度越低，流动性越差。当采用较低的注射速率时，这种现象尤其
明显。注射温度，熔体流入冷却的型腔，因热传导而散失热量。与此同时，由于剪切作用而产生
热量，这部分热量可能较热传导散失的热量多，也可能少，主要取决于注塑条件。熔体的粘性随
温度升高而变低。这样，注射温度越高，熔体的粘度越低，所需的充填压力越小。同时，注射温
度也受到热降解温度、分解温度的限制。江苏精密注塑产品生产为了缩短模具制造周期，尽可能
的利用现有的标准件。

制造出的注塑模具主要应用领域有哪些方面？模具应用普遍，现代制造业中的产品构件成形
加工，几乎都需要使用模具来完成。所以，模具产业是国家高新技术产业的重要组成部分，是重
要的、宝贵的技术资源。优化模具系统结构设计和型件的CAD/CAE/CAM，并使之趋于智能化，提
高型件成形加工工艺和模具标准化水平，提高模具制造精度与质量，降低型件表面研磨、抛光作
业量和制造周期；研究、应用针对各种类模具型件所采用的高性能、易切削的专门用的材料，以
提高模具使用性能；为适应市场多样化和新产品试制，应用快速原型制造技术和快速制模技术，
以快速制造成型冲模、塑料注射模或压铸模等，应当是未来5~20年的模具生产技术的发展趋势.

首件模具制作的工艺流程：①首件模具制作时注塑技术人员监控材料的烘干时间，并确认材
料烘干温度及时间已经达到“注塑工艺”要求。②首件模具制作时注塑技术人员检查生产设备是
否正常，检查安装在设备上的工装模具、模具连接的水、油、电路都符合模具安装的要求，检查
模具与模温机、注塑设备的连接上都符合连接要求，若确认有误，须通知相关人员进行改正，待
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确认无误后，根据产品的注塑工艺卡，设定模具温度及设备操作工艺。③待模具温度、设备工艺
达到产品工艺要求后，注塑技术人员进行设备调试，进行产品的首件制作，填写“首件检查送检
单”以及本次制作的产品首件递交到质量管理部检验员进行首件检验，④质量管理部检验员对递
交的首件进行检验，并与产品末件进行比对，如首件模具制作检验不合格，注塑技术人员分析原
因，在模具无异常情况下，注塑工程师与注塑班长一起进行设备检查，确认设备正常需对工艺进
行调整，重新制作首件样品，若模具出现异常，工艺员结合质量管理部检验员开立模具报修单，
根据“模具的维修流程”进行模具维修，直至首件模具制作递交。模具制造过程应注意模具的精
度检查。

塑料模具制造过程中需要注意哪些要素？1.分型面，即模具闭合时凹模与凸模相互配合的接
触表面。它的位置和形式的选定，受制品形状及外观、壁厚、成型方法、后加工工艺、模具类型
与结构、脱模方法及成型机结构等因素的影响。2.结构件，即复杂模具的滑块、斜顶、直顶块等。
结构件的设计非常关键，关系到模具的寿命、加工周期、成本、产品质量等，因此设计复杂模具
重点结构对设计者的综合能力要求较高，尽可能追求更简便、更耐用、更经济的设计方案。3.模
具精度，即避卡、精定位、导柱、定位销等。定位系统关系到制品外观质量，模具质量与寿命，
根据模具结构不同，选择不同的定位方式，定位精度控制主要依靠加工，内模定位主要是设计者
充分去考虑，设计出更加合理易调整的定位方式。制造出来的模具尺寸和精度符合客户需求，这
是模具质量主要体现。江苏精密注塑产品生产

合理选用塑料模具在产品生产之前，精心挑选设计合理的注塑模具，是降低成本基本的方法。江
苏精密注塑产品生产

为什么注塑模具制造采用小浇口更好？如果使用较大的浇口成型制品，在制品表面质量要求
较高的情况下，往往需要适当的工具或机床对制品进行后加工才能去除浇口伤痕，特别是浇口过
大时，浇口凝料还必须用锯、切等方法去除。然而，采用小浇口时便可避免这种麻烦。例如，小
浇口凝料可以用手工快速切除，或在脱模时利用特殊的模具结构自动切除。此外，小浇口切除后
的伤痕较小，一般不需要或只需要稍许修整磨光工作即可。因此，采用小浇口不只有利于浇注系
统凝料与制品脱离，而且有利于制品修整。江苏精密注塑产品生产

深圳哈深智模科技有限公司专注技术创新和产品研发，发展规模团队不断壮大。目前我公司
在职员工以90后为主，是一个有活力有能力有创新精神的团队。公司以诚信为本，业务领域涵盖
模具报价，注塑成本，模具加工制造，模具零部件交易，我们本着对客户负责，对员工负责，更
是对公司发展负责的态度，争取做到让每位客户满意。公司深耕模具报价，注塑成本，模具加工
制造，模具零部件交易，正积蓄着更大的能量，向更广阔的空间、更宽泛的领域拓展。


