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平均厚度为0.8mm,
最大厚度为1.71mm 

产品的胶位厚度分析图 















进胶方式 

进胶方式：热转冷，1对2 



进胶方式 
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进胶方式 

进胶方式：热转冷，1对2 

∅0.8mm 

（进胶直径） 



模具结构图 

行位1 

前模镶件 

产品图 

3D金属打印异形水路
模仁镶件 

行位2 



前模镶件运水 

前模镶件运水示意图 
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3D金属打印异形水路模仁镶件运水 

3D金属打印异形水路模仁镶件运水示意图 



进水口 
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3D金属打印异形水路模仁镶件运水 

3D金属打印异形水路模仁镶件运水示意图 



行位镶件运水 

行位镶件运水示意图 



行位镶件运水 

行位镶件运水示意图 
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PCTG塑料物性表 



注塑机参数 

射出压力太高已达95% 



塑件缺陷示意图 

产品爆裂 填充不均匀 



塑件短射测试重量对比 

重量：1.43g 重量：1.83g 

塑件最大1.83g与最小1.43g对比相差22% 



实测热咀的各项数据 

实测热咀各点的功率 实测热咀各点射胶量的重量 

最大11.2克和最小6.8克相差39% 最大226W和最小215W相差3% 



实测模具温度 

实测模具温度为36度 物性表温度为：38-66度 



关于塑件爆裂、填充不均匀的总结 

1. 注射不平衡，可能的原因有：模具进腕胶口尺寸差异丶热流道8点之间功率(瓦特数不同)丶 
热流道封胶明显的不完全且不相同丶热流道厂家质量太差 
2. 注塑参数不适当，包括：射出压力太高已达95%丶物性表料温265～280但目前285～290 
模温太低致流动性低高分子排序不完全可能是裂开的主因，物性表38～66度C目前用35～36度 
3. 中央无顶出功能且顶出时有真空吸住的现象会造成拉裂的可能性(汇景模房黄兴辉提出)。 

问题点： 

1. 目前已向模具制造者汇美模具E部姚宏祥取得模具3D档案进行研究: 
2. 已联系热流道供应商当我们的面实测各点的功率，及实际注塑的8点之间的剂量差。 
3. 模具空档时，拉回汇美模具E部实测进胶口尺寸。 
 

行动： 

总结： 

1.从8个热嘴的功率比，最高和最低之间的差异在3%左右，是可以接受的。 
2. 但是从实际射胶量来看，8点之间的差异，对比最大11.2克和最小6.8克相差竟然达39%， 
    这是完全不可接受的，显然问题出在8只阀针的位置不同和封胶的状态不同，造成射出 
    剂量不同,必须要求热流道供应商更换热嘴及阀针。 



后模镶件（3D金属打印的异形水路）问题点 

进水口 出水口 进水口 出水口 

后模镶件局部
放大图 

后模镶件运
水示意图 

后模镶件 



进水口 出水口 

后模镶件（3D金属打印的异形水路）问题点 

黄色区域
为死水区 

问题总结：因为3D金属打印的供应商异形水路水道路径错误，黄色区域为死水区，运水        
无法流通，将导致模仁两边温差大，变形、翘曲、爆裂、成型周期长等问题将无法避免。 
 
解决方案：需重新设计3D金属打印异形水路路径，因此必须重新制作16个镶件。 
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