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摘要：介绍了一种解决注射模中金属嵌件单侧外露和需多方向配合的成型方法。先设计一个工艺过渡件，成型

定位嵌件，再将工艺过渡件以嵌件的形式放入二次成型模具中注射成型出塑件，解决了直接放入金属嵌件易发生侧

向偏移的技术难题。实际生产表明，该成型方法的模具结构简单、操作方便，产品成品率高。
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Abstract ：A new method for molding parts with metal inserts exposed on one side and matched on multi-directions was 

proposed. A process transition part was firstly designed and manufactured to locate the metal inserts，then put it in the second 
molding die to mold the final part. This approach can overcome the difficulty of apt lateral displacing of metal insert by direct placing 
it in the die for molding. The actual manufacturing shows the proposed method has the advantages of simple mold structure，easy 
operation and high molding efficiency.
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随着汽车工业的快速发展，在汽车电器产品

中，有许多产品将金属导电片镶嵌于塑料件中，不仅

能保护导电片又能精确定位导电片，提高了产品的

安全性和可靠性。这类产品一般采用先将金属嵌件

镶嵌在模具型腔中，再注射成型将塑料与嵌件结合

为一体，成为带金属嵌件的塑件 [1–2]。通常这类塑件

结构简单，其嵌件多固定于动定模之间，比较容易实

现。但如果塑件要求嵌件只在单侧外露时，其在模

具上无法实现定位压紧，注塑成型时会受到塑料熔

体的冲击而发生位移 [3–4]，如果再要求嵌件与侧向滑

块配合，更是增加了模具的设计和制造难度。在生

产过程中，稍有不慎就会导致模具挤压损坏。笔者

针对具体塑件的特点，通过对塑件的工艺分析，设计

了工艺过渡件，采用分步成型的方法，解决上述金属

嵌件的安放和定位问题。

1　塑件工艺分析

图 1 所示带有嵌件的塑件，是国内某轿车中控

锁闭锁器壳体，其基体材料为 PA66／GF20 复合材

料，内有两件金属导电片嵌件，为磷青铜材质，厚度

为 0.6 mm，表面镀镍。根据使用功能要求，嵌件不

得露出产品外表面，在局部须暴露于内侧，与其周边

塑料保持在一个完整平面上，在外接插口处需与模

具的侧向抽芯滑块配合，且嵌件不得露出产品外表

面。要实现此塑件的嵌件成型，存在以下几个难点

问题：

图 1　产品零件图

(1) 嵌件在产品外表面不得露出，在模具型腔

上就无法设置压紧点，就不能保证嵌件的上下位置；

(2) 嵌件外露处与周边塑料保持一个完整平面，这样

在模具动模上不能设置防止嵌件侧向偏移的定位

点；(3) 外接插座处嵌件需与模具的侧向外抽滑块
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配合定位，这样就要求滑块上对应的孔与嵌件保持

合理的间隙，根据 PA66 材料的溢边值，应为 0.02～
0.05 mm，同时又要求嵌件放入模内的位置非常精

确，否则合模时嵌件不能进入到滑块的对应孔中，很

容易挤坏模具，这样的要求在现实操作中很难实现。

为解决以上问题，采用了二次成型方案 [5] ：先

设计一个工艺过渡件，成型定位住两个嵌件；再将

工艺过渡件以嵌件的形式放入二次成型模具中注射

成型塑件。工艺过渡件的设计如图 2 所示，在这个

零件上可以根据嵌件定位的需要设计定位孔，同时

为下一步作为整体嵌件在二次成型模具中的定位需

求设置多个定位柱。为解决滑块与嵌件的配合问题，

在工艺过渡件成型时先将此处嵌件周边塑料成型到

位。由于两次成型采用完全相同的塑料原料，在产

品外观上可以做到非常完美。

图 2　工艺过渡件零件图

2　模具设计

2．1　工艺过渡件模具设计

工艺过渡件的模具结构如图 3 所示。模具使用

龙记大水口标准模架 CI1518–A50–B50，设计为一

模两腔，侧向浇口。由于产品为异形分型面，在动定

模成型部位采用镶块镶拼设计，镶块材料采用热作

模具钢 H13 制造，该材料有较好的热稳定性，尺寸

变化小，机加工性能好，有较高的耐磨性和韧性，热

处理硬度 54～58(HRC)。在模具动模模腔外接插针

处，插针与卡槽配合，从加工卡槽工艺性方面考虑，

在此处设计成局部小镶块镶拼形式。

图 3　工艺过渡件模具结构图

嵌件定位于模具动模模腔内，为保证嵌件放入

位置定位精确，在动模模腔上设置了多处侧向定位

点和上下支撑点，在定模上嵌件对应处设置多个凸

台，能在合模时将嵌件牢牢压紧，这样能够保证嵌件

在高温高压的塑料熔体流的冲击下不发生偏移。此

模具因生产中嵌件放置定位需要顶杆先复位，设计

采用弹簧复位顶出机构。

2．2　二次成型模具设计

工艺过渡件注射成型后，再次以整体嵌件的形

式放入壳体模具中二次注射成型。模具结构如图 4
所示。模具使用龙记标准模架 CI2035–A60–B80，
设计为上下壳体各一件的一模两腔形式，浇口采用

潜伏式浇口，在开模时产品和流道在浇口处自动切

断分离。动定模成型部位采用镶块镶拼设计，镶块

及滑块均使用热作模具钢 H13 材料。滑块由斜导

柱驱动完成抽芯动作。因定位嵌件需要，此副模具

仍然采用了顶出机构弹簧先复位结构。

动模图                                                    定模图

图 4　二次成型模具结构图

图 5 为二次成型嵌件定位结构图。工艺过渡

件放入模具的动模侧，过渡件上设计的定位工艺柱

与模具上的工艺孔及模腔的内外表面配合定位与压

紧，由于在工艺过渡件上插针周边已成型到尺寸，在

滑块与嵌件插针配合处，只需要保证滑块的前端面

与工艺过渡件的成型表面碰穿，在插针和滑块上对

应孔处可留单边0.5 mm左右的间隙 (如图5所示 )，
这样可显著降低插针与滑块的配合精度要求。

1 2 3 4 5 6

1—滑块； 2—二次成型塑料； 3—金属嵌件； 4—一次成型塑料；

5—型腔镶块； 6—型芯镶块

图 5　二次成型嵌件定位结构图
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3　结语

采用的二次成型嵌件定位结构设计，很好地解

决了注射模中嵌件单侧外露和嵌件的多方向配合问

题，还保证了模具的可靠性、稳定性及实用性等问

题。采用该方法加工生产的模具，已大批量生产塑

件。事实证明，其结构简单、动作可靠，成品率高，得

到了生产厂商的好评。模具适合在立式注塑机上生

产，还可采用双动模的形式提高生产效率。
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我国 PC 工程塑料工艺得到突破
中国建筑工程总公司所属中建安装与浙江大学合作完

成的“酯交换反应工艺及催化剂开发”课题成果通过鉴定，

达到国际先进水平。 
碳酸二苯酯 (DPC) 是近年来市场需求增长最快的工程

塑料——聚碳酸酯 (PC) 的原料。酯交换法生产 DPC 是目

前国际公认的先进生产技术，长期为国外少数化工巨头垄

断。 
“酯交换反应工艺及催化剂开发”课题组经过产学研合

作，开发了高效离子液体酯交换催化剂应用于制备 DPC，并

优化了“加压反应 - 精馏酯交换反应和减压反应 - 精馏歧化

反应”两步法制备 DPC 的工艺，使 DPC 总收率达到 81.5%，

该工艺具有原料转化率高、分离效率好等特点，对 DPC 等生

产工艺及非光气法 PC 合成路线的开发具有指导意义。 
PC 的主要 3 大应用领域是玻璃装配业、汽车工业和电

子、电器工业，其次还有工业机械零件、包装、计算机等办公

室设备、医疗及保健、薄膜等。 目前全球最大的 PC 消费市

场是我国。预计 PC 产业未来全球每年增长速度为 5.6%，

2017 年全球 PC 产能将达到 613.6 万 t。          ( 慧聪塑料网 )

茂名石化成功开发中型中空吹塑新产品
为顺应市场需求，紧跟中型中空制品市场对原料提

出的新要求和市场竞争的新变化，茂名石化高密度装置克

服各种困难，于近日成功生产出中型中空吹塑改进产品

HXM50100N。 
高密度聚乙烯树脂因具有质轻、强度高、刚性好、便于加

工等特点，是中空吹塑制品的首选原料。其中，中型中空制

品主要是指容积在 20～160 L 范围内的各种规格的高密度

聚乙烯吹塑包装桶，广泛用于各类运输容器，包括液体化学

品罐、农用化学品罐、危险化学品罐等领域。 
茂名石化此次生产的新型 HXM50100N 产品适当调整

提高了产品密度，有效解决了桶身刚性不足、堆码偏软等问

题，进一步改进了原有 HXM50100 的刚韧平衡性。 
此次新型 HXM50100N 的成功开发生产，标志着茂名石

化实现了中空牌号产品各系列在市场上的全覆盖，为增创效

益又添加了一个拳头产品。        ( 慧聪塑料网 )

塑料配件的增长引来汽摩模具的变革
如今，塑料原料的使用已经由普通塑料扩展到性能更好

的复合材料或者塑料合金，可以预见，随着塑料材质及其成

型技术与工艺的提高，塑料配件在汽车、摩托车工业的应用

将更加普遍，必然会引来汽摩模具的大发展。

随着汽车产业发展愈演愈烈，随之带动的汽车模具行业

也逐渐升温，相关专家表示，汽车、摩托车工业每年有 700 多

亿的模具需求量，而我国大型精密模具的制造能力还远远不

够，目前我国高中档轿车的覆盖件模具几乎全部依靠进口。

大中型内外饰件塑料模具有很大的需求量。发展科技

含量高的大型精密汽车、摩托车覆盖件模具和大中型内外饰

件塑料模具是今后我国汽车、摩托车模具的重要工作。

在我国的模具市场中，汽车模具的发展是重中之重。因

为汽车、摩托车工业是我国的国民经济五大支柱产业之一，

从产业经济发展规律看，我国的汽车、摩托车工业进入了“经

济起飞”阶段，这样的产销量，必然带来强劲的经济内需，给

汽摩模具带来巨大的市场。

德国每辆汽车平均使用塑料制品已经达到近 300 kg，
占汽车总消费材料的 22% 左右，是世界上采用汽摩塑料零

部件最多的国家。而日本每辆汽车平均使用塑料也达到

100 kg 左右，并且他们更是将仪表盘等内部饰件全部采用

塑料制品 。
随着我国汽车、摩托车出口的快速增长，塑料将逐步代

替木材和金属，这会使塑料模具在汽车、摩托车工业中的需

求量大增，特别是新型材料和新成型技术的发展，将使得塑

料模具在汽车、摩托车工业中的需求量日益增加。

                   ( 环球塑化网 )
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