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佛山专业瓶胚模具价格

发布日期: 2025-09-21

PET瓶胚模具浇注系统的设计：注系统的设计包括主流道的选择、分流道截面形状及尺寸的确
定。如采用点浇口时，为确保分流道的脱落，还应注意脱浇口装置的设计。在设计浇注系统是，
首先是选择浇口的位置。浇浇口位置选择的适当与否，将直接关系到制品成型质量及注射过程是
否能顺利进行，浇口位置的选择应遵循以下原则：浇口位置应尽量选择在分型面上，以便于模具
加工及使用浇口的清理。浇浇口位置距型腔各个部位的距离应尽量一致，并使其流程为较短（一
般大水口很难做到）。浇口位置应保证塑料注入型腔时对着型腔中宽敞、厚壁部位，以便于塑料
流入。避免塑料在流入型腔时直冲到型腔壁、型芯或嵌件，是塑料能尽快流入型腔各部位，并避
免型芯或嵌件变形。尽量避免制品产生熔接痕，若要产生，使其溶解痕产生在制品不重要的地方。
浇口位置及其塑料注入方向，应是塑料在注入型腔时能沿着型腔平行方向均匀地流入，并有利于
型腔内气体的排出。浇口应设计在制品上较容易清理的部位，同时尽可能不影响制品的外观。瓶
胚模具磁研磨抛光工效率高,质量好,加工条件容易控制,工作条件好。佛山专业瓶胚模具价格

PET瓶胚模具常见的问题、原因以及解决方式：现象：瓶身在垂直方向未吹满；原因：此类情
况出现时，则有可能是不满部分瓶胚调温太高、不满部分瓶胚有冷块、风压风量不足、吹瓶模排
气不良、吹瓶模温太高、瓶胚壁太薄、瓶子纵向拉伸比不足这些原因导致的。解决方式：调
正PET瓶胚温度、不触摸加热后的胚身且查清冷硬块是否碰触过、加大储气气压气量、增加排气、
在吹瓶模加开冷却水、修正模具、加大纵向拉伸比都可以解决这个问题。现象：瓶子垂直承载力
不良；原因：当壁厚不均匀、瓶胚加温温度太高、瓶子形状不良则会导致瓶子垂直承载力不良。
解决方式：要想解决此类问题就要改善瓶子壁厚均匀、尽量低温高压成型以及改善瓶型设计。佛
山专业瓶胚模具价格选择瓶胚模具的关键因素是什么？

瓶胚模具的优势：瓶胚很大程度上会决定塑料瓶的质量，对于塑料瓶的重要性不言而喻。而
注塑机的功能主要包括：能够安装给定尺寸的模具、提供足够的合模力、按循环时间的要求进行
操作、塑化足够的物料等。选择瓶胚模具时需要注意的几个方面，产品重量：不同重量的产品对
热流道的要求是不一样的。循环周期：快速的生产循环意味着对喷嘴的要求会很高。浇口：为了
在每个成型周期中保持良好的热平衡性，其热流嘴尖必须具有熔化物料和冷却封口的功能。喷嘴：
喷嘴可按尺寸、温度分布、物理特性、所用材料以及维修难易程度、价格等进行区分。流道：热
流道系统的使用既节省原料，同时又省去以往需要通过手工、机械或其他方式来去除料把的工序。
产品设计：为了保证成型结束时有光滑的产品外表，必须在其结构设计上考虑那些因素。

完整的PET瓶胚模具设计其内容包括以下几个方面：制品的几何形状。制品的尺寸、公差及设
计基准。制品的技术要求（即技术条件）。制品所用塑料名称、缩水及颜色。制品的表面要求。
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注射剂型号的确定，注射剂规格的确定主要是根据塑料制品的大小及生产批量。设设计人员在选
择注射机时，主要考虑其塑化率、注射量、锁模力、安装模具的有效面积（注射机拉杆内间距）、
容模量、顶顶出形式及定出长度。倘若客户已提供所用注射剂的型号或规格，设计人员必须对其
参数进行校核，若满足不了要求，则必须与客户商量更换。选择瓶胚模具的关键因素有塑料原材
料、产品的重量。

PET瓶胚模具塑件成型的因素，PET瓶胚模具中芯棒的长度一般取值为10：1。因为型坯在充模
的过程中，受到的注射压力较大，如果其长度取值比例大，就会导致芯棒弯曲较大，容易造成型
坯壁厚分布不均匀的现象。而芯棒的高度也是根据型坯的具体高度来进行参考的，将这些具有正
确尺寸的型坯进行生产时，要将温度稳定在145摄氏度左右，从而来生产出高透明的塑件。瓶胚的
熔体温度也是其成型的主要因素。对PET模具来说，其设备中的温度影响非常大，因此要提高机
筒的温度来保证PET熔体的温度。当机筒的温度为280摄氏度时，其熔体的温度要为290摄氏度，
这样才能保证生产出来的塑件具有高透明度。选择瓶胚模具需要看什么？佛山专业瓶胚模具价格

塑料瓶瓶胚模具由各类零件构成，不合的塑料瓶瓶胚模具由不合的零件构成。佛山专业瓶胚
模具价格

PET瓶胚在注塑时的留意事项有哪些？模具及浇口规划：PET瓶胚一般用暖流道模具成型，模具
与注塑机模板之间要有隔热板，其厚度为12mm左右，而隔热板必定能承受高压。排气有必要足
够，避免呈现部分过热或碎裂，但其排气口深度一般不要逾越0.03mm，不然简单发生飞边。熔胶
温度：可用空射法测量。270-295℃不等，增强级GF-PET可设为290-315℃等。打针速度：一般打
针速度要快，可避免打针时过早凝固。但过快，剪切率高使物料易碎。射料一般在4秒内结束。背
压：越低越好，避免磨损。一般不逾越100bar。一般无须运用。佛山专业瓶胚模具价格

台州市弘凯模具有限公司是一家模具,塑料制品,机械设备制造,加工,销售 的公司，是一家集
研发、设计、生产和销售为一体的专业化公司。弘凯模具深耕行业多年，始终以客户的需求为向
导，为客户提供***的瓶胚模具 ，瓶盖模具，pet瓶胚模具，吹瓶模具。弘凯模具不断开拓创新，
追求出色，以技术为先导，以产品为平台，以应用为重点，以服务为保证，不断为客户创造更高
价值，提供更优服务。弘凯模具创始人贾耀伟，始终关注客户，创新科技，竭诚为客户提供良好
的服务。


