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一. 现况原因探讨 

钢柱组装后偏心 



模具定位环不具备定位功能，导致模具中心不
在注塑机中心而漏胶导致生产不稳定。 

二. 生产不稳定探讨 

解决方案:模具定位环必须改造,便于跟注塑机准确装配 



三. 充填平衡检测及解决方案 

热流道系统热嘴一对四，热转冷的过程中容易导致充填不
平衡，建议日后备模使用一对一，或至少一对二。 
注明：四只热嘴的功率瓦特数差异在2%之內，没问题。 



三. 充填平衡检测及解决方案 

注塑件最小为0.7g ，最大为1.1g ，产品在16穴之间充填
结果相差36%，容易导致射压不均模仁镶件本身先偏心。 



二  1.  经过现场检测，热流道瓦特数公差在2%，无需改动 
     2.  进浇口投影面积如果以最小0.403mm²为准，最大1.258mm²，超过200% 
     3.  进浇口投影面积如果以最大1.258mm²为准，最小0.403mm² ，超过-60% 
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二  1.  经过现场检测，热流道瓦特数公差在2%，无需改动 
     2.  进浇口投影面积如果以最小0.403mm²为准，最大1.258mm² ，超过200% 
     3.  进浇口投影面积如果以最大1.258mm²为准，最小0.403mm² ，超过-60% 
          

解决方案：以最大进浇口为准，扩大其余进胶口 
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三. 充填平衡检测及解决方案 



三 1.放置圆钢的平面无需改动，最大7号件为0.017mm 
      2.与圆钢装配的直径标准的为∅3.73，最大的为∅3.823，大0.093 
          

解决方案：更换04、05、09、11、13、14、15号后模镶件 

后模镶件 

标准直径 

四. 后模镶件问题及解决方案 
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