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山东型板模具

发布日期: 2025-09-24

冲切凹模之形状设计应考量之要项有：A.模具寿命及逃角之形状，B.凹模之剪角，C.凹模之分
割。(A).模具寿命及逃角之形状：此设计是非常重要的事项，如设计不正确将会造成冲头之破损、
冲屑之堵塞或浮上、毛边之发生等冲压加工不良现象。(B).凹模之剪角：外形冲切时为减低其冲切
力，凹模可采剪角设计，剪角大时冲切力之减低亦大，但易造成制品之反曲及变形。(C).凹模之分
割：凹模必须施以成形研磨等精加工，由于其是凹形状，研磨工具不易进入，故必须加以分
割。(2).弯曲凹模之设计弯曲加工用凹模之设计，为防止回弹及过度弯曲等现象之发生，U形弯曲
加工用凹模之部形状为双R与直线部 (斜度为30度) 之组合，比较好近似R形状。R部形状经成形研
磨或NC放电加工后应施以抛光处理。纽邦精密模具（无锡）有限公司为您提供模具材料，欢迎新
老客户来电！山东型板模具

引伸凹模角隅部形状及逃角形状是非常重要的设计事项，有关角隅部及逃角之形状及特征如
下：引伸凹模R角值大时较易引伸加工，但亦产生引伸产品表面产生皱摺现象，引伸制品侧壁厚
度大于板厚。引伸厚板件及顶出困难之场合，凹模R值要取小，约为板厚之1-2倍，一般上圆筒及
方筒引伸凹模之大多引伸部作成直段状，为防止烧着发生、润滑油油膜之破坏及减少顶出力等目
的，直段部下方宜有逃部 (阶段形或推拔形) 设计。特别是引缩加工之场合，此直段部有必要尽
量少山东型板模具纽邦精密模具（无锡）有限公司为您提供模具材料，期待您的光临！

是使处于粘流状态的塑料，在高温和一定的压力下，通过具有特定断面形状的口模，然后在
较低的温度下，定型成为所需截面形状的连续型材的一种成型方法。挤塑成型的生产过程，是准
备成型物料、挤出造型、冷却定型、牵引与切断、挤出品后处理（调质或热处理）。在挤塑成型
过程中，注意调整好挤出机料筒各加热段和机头口模的温度、螺杆转数、牵引速度等工艺参数以
便得到合格的挤塑型材。特别要注意调整好聚合物熔体由 机头口模中挤出的速率。因为当熔融料
挤出的速率较低时，挤出物具有光滑的表面、均匀的断面形状；但是当熔融物料挤出速率达到某
一限度时，挤出物表面就会变 得粗糙、失去光泽，出现鲨鱼皮、桔皮纹、形状扭曲等现象。当挤
出速率进一步增大时，挤出物表面出现畸变，甚至支离和断裂成熔体碎片或圆柱。因此挤出速率
的控制至关重要。

冲压模应采用多工位级进模，可采用硬质合金镶块级进模，以提高寿命。在小批量生产和新
产品试制中，应采用结构简单、制造快、成本低的简易模具，如组合冲模、薄板冲模、聚氨酯橡
胶模、低熔点合金模、锌合金模、超塑性合金模等。模具已开始采用计算机辅助设计(CAD)，即通
过以计算机为中心的一整套系统对模具进行比较好化设计。这是模具设计的发展方向。模具制造
按结构特点，分为平面的冲裁模和具有空间的型腔模。冲裁模利用凸模与凹模的尺寸精确配合，
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有的甚至是无间隙配合。其他锻模如冷挤压模、压铸模、粉末冶金模、塑料模、橡胶模等都属于
型腔模，用于成形立体形状的工件。型腔模在长、宽、高 3个方向都有尺寸要求，形状复杂，制
造困难。模具生产一般为单件、小批生产，制造要求严格、精确，多采用精密的加工设备和测量
装置。纽邦精密模具（无锡）有限公司致力于提供模具材料，欢迎您的来电！

内模件所采用的钢板，买回来后需要进行热处理，如淬火渗碳，才能达到使用的要求，这样
的注塑模叫硬模，如内模件采用H13钢，420钢，S7钢。(3)软模（44HRC 以下）内模件所采用的钢
材，买回来后不需要进行热处理，就能达到使用的要求，这样的注塑叫软模。如内模件采用P20
钢，***钢，420钢，NAK80，铝，铍铜。原理基本原理：双射成型主要以双射成型机两只料管配合
两套模具按先后次序经两次成型制成双射产品。工作步骤：1．A原料经A料管射入1次成型模制成单
射产品A。2．经周期开模,产品A留于公模，成型机动模板旋转至B合模。3．B原料经B料管射入2次成
型模制成双射成品,开模顶出。模具材料，就选纽邦精密模具（无锡）有限公司，让您满意，欢迎
您的来电！山东型板模具

纽邦精密模具（无锡）有限公司是一家专业提供模具材料的公司，有需求可以来电咨询！山
东型板模具

亦称铸压成型。是将塑料原料加入预热的加料室内，然后把压柱放入加料室中锁紧模具，通
过压柱向塑料施加压力，塑料在高温、高压下熔化为流动状态，并通过浇注系统进入型腔逐渐固
化成塑件。此种成型方法，也称传递模塑成型。压注成型适用于各低于固性塑料，原则上能进行
压缩成型的塑料，也可用压注法成型。但要求成型物料在低于固化温度时，熔融状态具有良好的
流动性，在高于固化温度时，有较大的固化速率。因为当熔融料挤出的速率较低时，挤出物具有
光滑的表面、均匀的断面形状；但是当熔融物料挤出速率达到某一限度时，挤出物表面就会变 得
粗糙、失去光泽，出现鲨鱼皮、桔皮纹、形状扭曲等现象。当挤出速率进一步增大时，挤出物表
面出现畸变，甚至支离和断裂成熔体碎片或圆柱。因此挤出速率的控制至关重要。山东型板模具

纽邦精密模具（无锡）有限公司是一家生产型类企业，积极探索行业发展，努力实现产品创
新。公司致力于为客户提供安全、质量有保证的良好产品及服务，是一家有限责任公司企业。以
满足顾客要求为己任；以顾客永远满意为标准；以保持行业优先为目标，提供***的模具。纽邦精
密模具顺应时代发展和市场需求，通过**技术，力图保证高规格高质量的模具。


