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    我公司的生产的模具，材质好，光洁度
高，配合精密。现已应用于科研，教学，检
测，制药，催化，化工等各个行业。

科学研究                制药化工

催化反应                陶瓷材料

电子行业                电池能源

珠宝钻石                水泥矿石
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D0101 PMY-A  圆柱形模具 [Ф3-6 ]

  圆柱形模具可用于大多数样品的成型及测试使用，压片尺寸：3～6mm ；产
品压片厚度：1～10mm；散装粉末高度：最高25mm；特殊模具尺寸可以根据客
户要求来定做。

  将模具按照模具操作示意图组装好
并将腔体内装好样品。

  将模具放置压片机的中心位置，加
压到样品所需的压力。

  将模具按照模具退模过程示意图组
装好，放置到压片机中用丝杠将样品
从模具套中顶出。

  将模具从压片机中取出，并轻轻的
取出样品。
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D0102 PMY-B  圆柱形模具 [Ф7-14 ]

  圆柱形模具可用于大多数样品的成型及测试使用，压片尺寸:7～14mm；产品
压片厚度：高1～20mm；散装粉末高度：最高30mm； 特殊模具尺寸可以根据客
户要求来定做。

  将模具按照模具操作示意图组装好
并将腔体内装好样品。

  将模具放置压片机的中心位置，加
压到样品所需的压力。

  将模具按照模具退模过程示意图组
装好，放置到压片机中用丝杠将样品从
模具套中顶出。

  将模具从压片机中取出，并轻轻的
取出样品。
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D0103 PMY-C  圆柱形模具 [Ф15-25 ]

  圆柱形模具可用于大多数样品的成型及测试使用，压片尺寸:15～25mm；产
品压片厚度：高1～25mm；散装粉末高度：最高40mm；特殊模具尺寸可以根据
客户要求来定做。

  将模具按照模具操作示意图组装好
并将腔体内装好样品。

  将模具放置压片机的中心位置，加
压到样品所需的压力。

  将模具按照模具退模过程示意图组
装好，放置到压片机中用丝杠将样品
从模具套中顶出。

  将模具从压片机中取出，并轻轻的
取出样品。
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D0104 PMY-D  圆柱形模具 [Ф26-40 ]

  圆柱形模具可用于大多数样品的成型及测试使用，压片尺寸:26～40mm；产
品压片厚度：高1～25mm；散装粉末高度：最高40mm；特殊模具尺寸可以根据
客户要求来定做。

  将模具按照模具操作示意图组装好
并将腔体内装好样品。

  将模具放置压片机的中心位置，加
压到样品所需的压力。

  将模具按照模具退模过程示意图组
装好，放置到压片机中用丝杠将样品
从模具套中顶出。

  将模具从压片机中取出，并轻轻的
取出样品。
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D0105 PMY-E  圆柱形模具 [Ф41-100 ]

  圆柱形模具可用于大多数样品的成型及测试使用，压片尺寸:41～100mm；
产品压片厚度：高1～35mm；散装粉末高度：最高50mm；特殊模具尺寸可以
根据客户要求来定做。

  将模具按照模具操作示意图组装好
并将腔体内装好样品。

  将模具放置压片机的中心位置，加
压到样品所需的压力。

  将模具按照模具退模过程示意图组
装好，放置到压片机中用丝杠将样品
从模具套中顶出。

  将模具从压片机中取出，并轻轻的
取出样品。
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D0201 PMF  长方形模具

  长方形模具适用于一些易成型的细长条样品，压片尺寸:3～100mm，特殊
模具尺寸可以根据客户要求来定做。

  将模具按照模具操作示意图组装好
并将腔体内装好样品。

  将模具放置压片机的中心位置，加
压到样品所需的压力。

  将模具按照模具退模过程示意图组
装好，放置到压片机中用丝杠将样品
从模具套中顶出。

  将模具从压片机中取出，并轻轻的
取出样品。
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D0301 PMK-Y  圆柱形开瓣模具

  圆柱形开瓣模具适用于超细粉末或容易分层开裂的样品成型，模具通过快速
拆开模具外套来解决退模过程中样品膨胀变形导致的样品不成型问题，模具压
片尺寸:直径3～60mm；特殊模具尺寸可以根据客户要求来定做。

  将模具按照模具操作示意图组装好
并将腔体内装好样品。

  将模具放置压片机的中心位置，加
压到样品所需的压力。

  将模具按照模具退模过程示意图组
装好，放置到压片机中用丝杠将样品
从模具套中顶出。

  将模具从压片机中取出，并轻轻的
取出样品。
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D0401 PMK-F  长方形开瓣模具

   方形开瓣模具适用于一些不易成型的细条形样品，模具通过快速拆开模具外
套来解决退模过程中样品膨胀变形导致的样品不成型问题，压片尺寸:3～60mm；
特殊模具尺寸可以根据客户要求来定做。

  将模具按照模具操作示意图组装好
并将腔体内装好样品。

  将模具放置压片机的中心位置，加
压到样品所需的压力。

  将模具按照模具退模过程示意图组
装好，放置到压片机中用丝杠将样品
从模具套中顶出。

  将模具从压片机中取出，并轻轻的
取出样品。
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D0501 PMO  圆环形模具 [Ф3-40 ]

  环形模具大部分用于催化行业或是一些带孔样品的成型,方孔或多孔的样品
也可以定做，压片外径尺寸：直径3～40mm；特殊模具尺寸可以根据客户要求
来定做。

  将模具按照模具操作示意图组装好
并将腔体内装好样品。

  将模具放置压片机的中心位置，加
压到样品所需的压力。

  将模具按照模具退模过程示意图组
装好，放置到压片机中用丝杠将样品从
模具套中顶出。

  将模具从压片机中取出，并轻轻的
取出样品。
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D0501 PMO  大圆环形模具 [Ф41-100 ]

  环形模具大部分用于催化行业或是一些带孔样品的成型,方孔或多孔的样品
也可以定做，压片外径尺寸：直径41～100mm；特殊模具尺寸可以根据客户要求
来定做。

  将模具按照模具操作示意图组装好
并将腔体内装好样品。

  将模具放置压片机的中心位置，加
压到样品所需的压力。

   将模具按照模具退模过程示意图组
装好， 放置到压片机中用丝杠将样品
从模具套中顶出。

   将模具从压片机中取出，并轻轻的
取出样品。



21 22

D0502 PMQ  球形模具

  球形模具是用于制药行业及小批量测试上，模具压片尺寸：直径3～40mm；
高度1～20mm；散装粉末高度：15～35mm；特殊模具尺寸可以根据客户要求
来定做。

  将模具按照模具操作示意图组装好
并将腔体内装好样品。

  将模具放置压片机的中心位置，加
压到样品所需的压力。

  将模具按照模具退模过程示意图组
装好，放置到压片机中用丝杠将样品
从模具套中顶出。

  将模具从压片机中取出，并轻轻的
取出样品。



D0503 PMD  多边形模具
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   多边形模具可做成各种特殊形状，比如三角形；六边形；半圆形,骨头型。
模具压片尺寸:3～100mm，特殊形状及尺寸可以根据客户要求来定做。

  将模具按照模具操作示意图组装好
并将腔体内装好样品。

  将模具放置压片机的中心位置，加
压到样品所需的压力。

  将模具按照模具退模过程示意图组
装好，放置到压片机中用丝杠将样品
从模具套中顶出。

  将模具从压片机中取出，并轻轻的
取出样品。
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D0507 PMS  双向加压模具

   双向加压模具适用于粉末上下密度不均匀的样品，普通圆形模具大部分样品
上端密度高下端密度低， 这种不成形的样品需要用双向加压模具来解决密度不
均匀的问题。

  将模具按照模具操作示意图组装好
并将腔体内装好样品。

  将模具放置压片机的中心位置，加
压到样品所需的压力。

  将模具按照模具退模过程示意图组
装好，放置到压片机中用丝杠将样品
从模具套中顶出。

  将模具从压片机中取出，并轻轻的
取出样品。
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D0601 PMW  硬质合金模具

  硬质合金模具适用于粉末硬度超高的样品成型，压片尺寸：直径5～40mm；
特殊模具尺寸可以根据客户要求来定做。

  将模具按照模具操作示意图组装好
并将腔体内装好样品。

  将模具放置压片机的中心位置，加
压到样品所需的压力。

  将模具按照模具退模过程示意图组
装好，放置到压片机中用丝杠将样品
从模具套中顶出。

  将模具从压片机中取出，并轻轻的
取出样品。
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D0701 PMH-A  红外不退模模具

   红外不退模模具常用于傅里叶红外光谱仪配套模具，压制样品成型后无需脱模
样品成型效果好，透过率高，直接放到红外光谱仪的样品仓内进行检测。

  将模具按照模具操作示意图组装好
并将腔体内装好样品。

  将模具放置压片机的中心位置，加
压到样品所需的压力。

  将模具按照模具退模过程示意图组
装好，放置到压片机中用丝杠将样品
从模具套中顶出。

  将模具从压片机中取出，并轻轻的
取出样品。
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D0702 PMH-B  红外退模模具

   红外退模模具压制样品成型后需从模具中脱出，放到磁性样品架上然后放到
红外光谱仪的样品仓内进行测试。 该模具适合那些需要样品保存或特殊样品仓
的红外光谱仪使用。

  将模具按照模具操作示意图组装好
并将腔体内装好样品。

  将模具放置压片机的中心位置，加
压到样品所需的压力。

  将模具按照模具退模过程示意图组
装好，放置到压片机中用丝杠将样品从
模具套中顶出。

  将模具从压片机中取出，并轻轻的
取出样品。
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D0703 PMH-C  红外专用模具

  将样品放到模具中。   将模具放到压片机中开始加压。

  保压一段时间后，将压力释放并取
出模具。

  取出我们压好的样品环。

   红外专用模具是针对小吨位机械压片机推出的专用模具。模具尺寸：直径7mm；
模具压片厚度：高0.5～1mm。
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D0712 PMH-600B  红外加热定量模具

  红外加热定量模具是红外光谱仪配套的一种可以加热并控制样品厚度的模具。
常用于塑料，尼龙，橡胶等样品的检查使用。

  将样品放入定量模具中。    将模具放入压片机，然后设置温度，
开始加热。

  当温度到达我们需要的温度时候，
我们开始加压并降温。

   当模具到达常温时候，我们取出压
好的样品。
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D0801 PMP  硼酸模具

  硼酸模具用硼酸粉末包裹住样品然后将粉末压制成型。主要用于X荧光光谱
仪样品的制样成型，该模具压片尺寸:外径40mm，样品尺寸：直径35mm；压片
厚度：高5～8mm，特殊模具尺寸可以根据客户要求来定做

  将模具按照模具操作示意图组装好。   将样品放入模具中心位置。

  再将硼酸放到样品的周围然后加压。   将模具从压片机中取出，并轻轻的
取出样品。
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D0802 PMG  钢环模具

  钢环模具用于X荧光光谱仪样品的成型，用不锈钢环作为样品的支撑环，压
片速度快，成型效果好，压片尺寸:外径40mm，内径32mm，样品尺寸32mm, 压
厚度：高5～8mm，特殊模具尺寸可以根据客户要求来定做

  将模具按照模具操作示意图组装好
并将腔体内装好样品。

  将模具放置压片机的中心位置，加
压到样品所需的压力。

  将模具按照模具退模过程示意图组
装好，放置到压片机中用丝杠将样品
从模具套中顶出。

  将模具从压片机中取出，并轻轻的
取出样品。
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D0901 PCH-600  圆柱形电加热模具

   圆柱形电加热模具具有体积小，加热快，温度高，操作方便等特点。模具加热
温度有 0-300℃ 和 0-500℃ 两种。可以配水冷快速降温装置。

  将模具按照模具操作示意图组装好
并将腔体内装好样品。

  将模具控温器右侧的控温温度调整
到我们所需的温度。

  将加热模具放置到压片机中，加压
到所需的压力。

  将模具从压片机中取出，并轻轻的
取出样品。
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D0902 PCH-600  长方形电加热模具

  长方形电加热模具主要针对塑料、橡胶样品的成型，双平板中间可以放各种定
型模具，模具加热温度有 0-300℃ 和 0-500℃ 两种。可以配水冷快速降温装置。

  将需要成型的样品放置到热压机上
下平板之间并压死。

  将模具控温器右侧的控温温度调整
到我们所需的温度。

  将加热模具放置到压片机中，加压
到所需的压力。

  将平板模具打开，并轻轻的取出压
制好的样品。
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D1001 PMN-A  纽扣电池封口模具

  纽扣电池封口模具设计精密，压力控制精确，保证纽扣电池封装精确可靠，
可以封装CR2012 ,CR 2016，CR 2025，CR 2032，CR 2450等各式纽扣电池。

  将纽扣电池正负极组装好。   将组装好的纽扣电池放置到封口模
具的下模里面。

  将封口模具加压到所需压力，使正
负极电池壳封装成型，封口压力一般
在800~1200kg效果最好。

  泄压后，将封好的纽扣电池从模具
中取出。
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D1002 PMN-B  纽扣电池拆口模具

  纽扣电池拆口模具设计精密，压力控制精确，保证纽扣电池拆卸精确可靠，可
以拆卸CR2012 ,CR 2016，CR 2025，CR 2032，CR 2450等各式纽扣电池。

  将完整的纽扣电池放到拆口模具中。   打压到所需压力，直到纽扣电池正
负极分开。

  松开泄压阀，将压力释放。   从拆口模具中取出拆卸下来的正负极
纽扣电池壳。



49 50

D1003 PMN-C  压片机专用封口模具

   将纽扣电池壳组装好放入模具中，
进行加压。

   泄压后，从模具中取出封好的纽扣
电池。

  将封好的电池壳放到模具中，然后
在压片机中加压，直到电池壳分开。

  从模具中取出分开的电池壳。

   压片机专用电池模具是在压片机中使用的模具，压力控制精确，操作简单，
成本低等优点。

封口过程                                   拆口过程
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C0721 PMJ  等静压模具腔体

  将橡胶模具放到等静压腔体中。   将腔体组装好，开始加压。

  加压后用专用螺丝拆开等静压腔体。   从等静压腔体中取出模具，并倒出
样品。

  等静压模具腔体是将橡胶模具放到该腔体里，用等静压机加压，让压力多方向
的加压，从而达到样品不同方向上密度均匀一致，结构稳定。
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D1101 PMJ  等静压橡胶模具

  等静压橡胶模具是通过等静压腔体的液压油将橡胶模具多方向的加压，从而
达到样品不同方向上密度均匀一致，结构稳定。

  将模具按照模具操作示意图组装好
并将腔体内装好样品。

  将橡胶模具放置在等静压腔体中，
在压片机中加压到样品所需的压力。

  压片机泄压后，将橡胶模具从等静
压腔体中取出。

  拆口橡胶模具，并轻轻的取出样品。



注：表格里面的数值对应的是模具承受的压强单位是MPa[不是压片机显示的数值]   

        正常范围         超压使用         破坏使用
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压片机模具换算表
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压片机模具换算表



客户名称：

产品名称：

产品型号：

出厂编号：

出厂日期：
  模具表面如有样品残留无法清除，
请不要用化学试剂清洗及浸泡。

  将模具放置压片机的中心位置，加
压时不等超过模具的最大承受压力。

  模具长时间不使用，可以在模具的
表面涂抹上防锈油以免模具生锈。

  模具长时间不使用，需要将模具放
置在干燥环境中保存。

   模具每次使用时候应先将模具表面用无尘纸将模具擦干净以免模具上的防锈
油影响到样品的测试结果 ，加压时注意不等超过模具的最大承受压力。模具使
用后要及时将模具上的样品清洗干净以免腐蚀模具， 长时间不使用需要将模具
涂抹上防锈油，放置在干燥的环境中保存。

客
户
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注
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息


