
注塑模具的基本知识
注塑模具是塑料制品制造过程中不可或缺的重要工具。了解注塑模具

的基本原理和结构是掌握注塑成型技术的基础。本课件将为您详细介

绍注塑模具的基本组成、工作原理及其在注塑成型中的关键作用。
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注塑模具的定义和作

用
注塑模具是制造塑料制品的重要工具。它由各种结构部件组成,定义

为在注塑机上用以成型各种塑料制品的专用工装。通过注塑模具的精

密设计和制造,可以生产出各种复杂造型和尺寸的塑料制品,满足市场

需求。



注塑模具的组成部分

1模具本体

模具本体是注塑模具的核心部件,包括固定板、活动板、

侧壁板等,用于赋予塑件所需的外形和尺寸。

2 浇注系统

浇注系统由浇口、溢流道、流道等部件组成,用于将熔

融塑料导入模腔。良好的浇注设计可确保塑件质量。
3冷却系统

冷却系统由水路、冷却管等元件构成,用于控制模具温

度,缩短注塑循环时间,提高生产效率。
4 抽芯机构

抽芯机构能够在成型过程中拉出模具芯块,制造出具有

凹凸结构的复杂塑件。
5脱模机构

脱模机构能够帮助塑件顺利从模具中脱出,防止损坏塑

件。它通常由抽芯、顶出等部件组成。



注塑模具的材料选择

耐磨性

选择硬度高、韧性好的材料,

如高碳合金钢、镶钉铣削型

钢等,可以提高模具的使用

寿命。

热稳定性

选用热膨胀系数低、导热性

好的材料,如钨钢、铬钼钢

等,可以确保模具的高温稳

定性。

加工性能

选择易于切削加工的材料,

如铬钼钢、铁素体不锈钢等,

可以提高模具的制造效率。

成本效益

在满足使用要求的前提下,

选用价格合理的材料,如普

通碳钢、低合金钢等,可以

降低模具成本。



注塑模具的设计原则

可制造性

模具设计必须考虑实际

制造工艺的可行性和工

艺限制,确保模具能够顺

利加工制造。

结构合理性

模具的结构设计应符合

力学原理,确保模具在注

塑过程中能够承受各种

载荷。

加工精度

模具的加工精度直接影

响最终产品的质量,应根

据产品要求选择合适的

加工工艺。

便于装配

模具各部件的装配设计

应便于操作,提高组装效

率和可靠性。



注塑模具的热流道系统

1

精确控制

实现精准的流道温度和压力控制

2
缩短冷却时间

热流道系统可缩短冷却周期

3
减少浪费

无需浇口和溢料，材料损耗少

热流道系统是注塑模具的关键组成部分。它能够精确控制熔融塑料的温度和流量，大幅缩短冷却时间，同时减少材料浪费。

这种系统通过精密加热元件和独特的流道设计,确保产品成型质量高、生产效率佳。



注塑模具的冷却系统

散热设计

注塑模具的冷却系统需要合理设计散热通道,确保塑件

在快速冷却时不会出现变形或应力集中。

循环冷却

通过冷却水管路在模具内循环制冷,实现快速、均匀的

温度下降,缩短每个注塑循环的时间。

冷却水温控

精确控制冷却水温度有助于保持产品的尺寸稳定性,并

提高注塑成品的质量。



注塑模具的浇口和流道设计

1
浇口设计

合理设置浇口位置和尺寸

2
流道设计

优化流道形状和布局

3
冷料控制

防止冷料集中

注塑模具的浇口和流道设计是确保模具稳定性和产品质量的关键。合理设置浇口位置和尺寸、优化流道形状和布局可以促

进塑料顺畅流动,防止出现冷料集中等问题。同时还要考虑冷料控制等因素,确保模具工作可靠高效。



注塑模具的排气系统

1

排气孔

用于模具内部空气的快速排出

2
排气沟

连接排气孔的通道

3
排气阀

控制排气流通的装置

注塑模具的排气系统是一个重要的组成部分,它的作用是确保模腔内部的空气可以快速排出,避免气体滞留造成成型缺陷。

排气系统主要由排气孔、排气沟和排气阀等部件组成,通过合理设计和布置,可以确保成型件表面无气痕、无涡纹等问题。



注塑模具的抽芯机构

1
芯模驱动

利用油缸或气缸力量

2
机械拉杆

通过杠杆系统带动芯模

3
电动伺服驱动

精确控制芯模抽出位置

注塑模具的抽芯机构是用于带动芯模(也称为抽芯)沿一定路径往复运动的关键机构。常见的抽芯机构包括芯模驱动、机械

拉杆和电动伺服驱动等。这些机构能可靠地完成在注塑过程中将芯模快速拉出、成型件脱离模具腔腔壁的动作。合理设计

抽芯机构是确保注塑产品质量的重要一环。



注塑模具的脱模机构

顶出机构

利用压缩弹簧或液压推杆等驱动，在注塑完成后推出

成型件。可以实现自动化脱模操作。

抽芯机构

用于抽出内部复杂结构的芯件。采用液压或气动驱动，

通过一系列滑块和推杆实现。

旋转脱模

在模腔开启后,利用电机驱动模具旋转,让成型件自动

脱离固定模板。适用于复杂外形件。



注塑模具的热处理工艺

1 淬火处理

将模具零件加热到一定温度后快速冷却,可以提高其硬度和抗磨

损性能。通过控制温度和冷却速度,可以获得理想的组织结构。

2 回火工艺

模具经过淬火后会产生内部应力,需要通过回火来降低应力,提高

韧性和延展性。回火温度和时间需要精确控制,以获得最佳性能。

3 渗碳工艺

在模具表面进行渗碳处理,可以形成高硬度的表层,同时内部保持

较高的韧性。这样可以提高模具的耐磨性和使用寿命。



注塑模具的表面处理工艺

1
抛光

精细打磨,提高表面光洁度

2
镀膜

在模具表面施加薄膜,提升耐磨性能

3
喷涂

涂覆耐高温涂层,改善脱模性能

4
氮化

通过高温渗氮工艺提升表面硬度

注塑模具的表面处理工艺是提升模具性能的重要手段。常见的处理方法包括抛光、镀膜、喷涂和氮化等。通过不同的表面处理,可以显著改

善模具的耐磨性、脱模性和耐高温性能,延长模具的使用寿命。



注塑模具的装配和调试

1

模具组装

将各零部件精密地装配在一起，确保模具精度和稳定性。

2
零件检查

仔细检查每个零部件的尺寸、表面质量及配合情况。

3
功能调试

试运转模具并进行性能调试，检查各机构运行是否协调顺畅。

注塑模具的装配和调试是确保模具性能和使用寿命的关键环节。首先需要小心翼翼地将各零部件组装到位，确保精度和配合度。然后进行

仔细的零件检查，确保每个部件都符合要求。最后进行全面的功能调试，确保各机构协调运作、无异常现象发生。只有通过这样的装配和

调试流程，注塑模具才能发挥理想的性能。
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