
汕头 Q 公司模塑技术改善辅导记录 

2025 年 4 月 23 日 

 

一、模号 7200-1 模具试模情况和改善方案： 

在 3 月 12 日针对进浇口尺寸检验结果(如下），大部分都偏小是导致射

出压力过高，一模 32 穴的进浇口尺寸平均值为直径 0.48 mm，最大最小差

异在 37%并不算大。但是，因为四点热流道其中有一点热嘴堵塞了，因此

在模房由钳工王 XX 在 4 月 8 日修好了，于 4 月 21 日在试模组试模。出腔

数 100%，因为进浇口尺寸尚未改，虽然不完全平衡但情况大致良好，唯

一美中不足的是，射出压力太高到 86%，造成有时会粘模。 

改善方案为，进浇口尺寸全部修大到 0.55 mm，不但能平衡且射出压

力就能大幅度下降。 

 

 



 
 

 



二、模号 TG-975(一出 8 穴)模具量产情况和改善方案： 

1. 观察 4 月 21 日量产情况，一模 8 穴其中一穴堵腔，出腔率 87.5%，后经

注塑人员打通后，8 穴全部出来，出腔率 100%，注塑成型周期 23 秒，

感觉时间稍长了些。经分別实测模温结果如下：前模：38 度 C、后模：

38 度 C、脱料板：39 度 C、水口板：49 度 C。水口板的温度比其他都高

出 10 度 C，正是成型周期秒数最长的原因。因此，目前水口板仅有一

条水路冷却，如果能改成四条水路，成型秒数应该能合理的再降(10 度

/49 度=20%)20%，约 23 秒 X20%=4.6 秒，从 23 秒减少到 23-4.6=18.4 秒，

意思是产能可以增加 20%。 

2. 这一套模具的水口仍然存在了公司传统的问题，包括：翻转流道、无冷

料井、转弯处无圆角、拉钩插入料头阻碍了塑胶的充填导致射出压力太

高等等的不合理的设计。 

改善方案： 

1. 水口板增加 4 条水路以加強冷却的效果，成型周期有可能从目前的 23

秒降至 18.4 秒，产能将因此而提高 20%。 

2. 请按照彭老师的水口设计方案及电子书塑胶模具设计与制造规范的內

容修改。 

 
 

 

 

 

 



 
 

 



三、模号 4975(一出 4 穴)模具量产情况和改善方案： 

1. 观察 4 月 22 日量产情况，一模 4 穴出腔率 100%，注塑成型周期 26 秒，

成型周期比 8 穴的 23 秒还要长得不合理 。经分別实测模温结果如下：

前模：37 度 C、后模：37 度 C、脱料板：36 度 C、水口板：43 度 C。

脱料板的温度比其他都高出 7 度 C，正是成型周期秒数最长的原因。因

此，目前脱料板完全没有水路冷却，如果能补增四条水路，成型秒数应

该能合理的再降(7 度/43 度=16%)16%，约 26 秒 X16%=4.2 秒，从 26 秒

减少到 26-4.2=21.8 秒，意思是产能可以增加 16%。 

2. 这一套模具的水口仍然存在了公司传统的问题，包括：直水口的下段直

径不合理的缩小、转弯处无圆角、拉钩插入料头阻碍了塑胶的充填导致

射出压力太高等等的不合理的设计。 

改善方案： 

1. 脱料板补增加 4 条水路以加強冷却的效果，成型周期有可能从目前的 26

秒降至 21.8 秒，产能将因此而提高 16%。 

2. 请按照彭老师的水口设计方案及电子书塑胶模具设计与制造规范的內

容修改。 

 



 
 

 
 



 
 

 
 

 



四、模号 4975-1(一出 8 穴)模具量产情况和改善方案： 

 
进浇口尺寸检测总结： 

1. 8 穴 16 个进浇口尺寸的直径和面积的平均值是，即直径：1.01 mm，面

积：0.8012 mm²。 

2. 如果以平均值为标准的话，则有 6 个进浇口是过大如以上蓝字所显示，

7 穴是过小如以上红字所显示。 

3. 其中直径和面积最大的 No.07，相对于平均值，有 144%也就是 1.44 倍。 

4. 其中直径和面积最小的，相对于平均值的话，只有 71%。 

5. 最大和最小的面积差异是 2.03 倍，也就是最小是最大的 49%。 

注明： 

此模因仍有一个进浇口堵塞，需要进行打通，暂时无法试模和量产，时间

需另行安排。不过，检验的所有方式，和可优化的可能性，则可以参考以

上的模号：TG-975 和 4975 两套模具。 

 
 



 
 

 



 
 

 



五、技改目标示范模具模号 B01005 模具试模情况和改善方案： 

首先，所有水口流道和进浇口都已按照标准规范修改到位，流道的平

衡已达到 90%，因此一模 32 穴的出腔率已达 100%，射出压力已降至 71%，

成型周期也从过去的 18 秒降至 16 秒。而这只是试模而已，量产时跑顺了

之后，估计还能降 2-3 秒钟，可谓完美收官。 

最后，再根据总经理的指示，对于挑战更短成型周期的测试，于 4 月

23 日上午在试模组进行。首先，先以合理的周期 16 秒(冷却时间 6 秒)试模

和取产品及水口样品。打顺了之后，再将周期调到 12 秒(冷却时间 4 秒)，

产品是可以打饱且一模 32 穴的出腔率 100%。但是，水口流道因塑化固化

的时间不夠，即使拉料板和水口板的温度并不高仅 30 度左右，水口流道

软趴趴的即使用人工手取出都很困难，如果量产用机械手取就更困难了。

以上重要信息供参考，我的建议是，等到量产做顺了之后，再 1 秒 1 秒的

减试试看。(如最下面的照片所示） 

另外，这套模因已老旧了，脱料板因有变形，致水口流道有大面积披

锋，以及拉料杆和导柱变形不直，模具开合不顺，以上都需要修改或更新。 

 



 
 

 



 
 

 



 
 

 



 
 

 


