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台灯底座下盖塑料件如图 1 所示。台灯底座下

盖平面尺寸较大，厚度较薄，且尺寸变化幅度较大，

在成型过程中难度较大。在注塑过程中容易出现以

下几个方面的问题：1) 充填不满。在成型过程中，

若成型温度不当，易出现充填不满现象；2) 塑料件

易变形。由于塑料件表面积较大，在成型过程中，非

常容易出现翘曲现象；3) 推件具有一定的困难。由

于塑料件有内部为空的多个凸台，且塑料件整体厚

度较薄，在不损坏塑料件的前提下推出塑料件具有

一定的难度。因此，该塑料件在成型过程中，要考虑

以上三方面的难度 [1-6]。
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图 1　台灯底座下盖塑料件

1　产品工艺分析

台灯底座下盖材料为丙烯腈 – 丁二烯 – 苯乙

烯塑料 (ABS)，生产批量为中批量生产。外观要

求：精度一般，无脱模角和毛刺。该塑料件为台灯

底座的下半部分，应有一定的结构强度，由于内侧

有多个凸台 ( 螺钉柱 ) 以及接线柱，为了能与上盖

相匹配，因此应保证它有一定的装配精度。尺寸公

差要求 ±0.05 mm ；变形度 ( 平整度 ) 正常情况下

≤ 0.25 mm。根据塑料件的结构尺寸，塑料件内外

表面设置不同的拔模斜度，其中，塑料件内表面的拔

模斜度设置为 30′～1°，塑料件外表面的拔模斜度设

置为 40′～1°20′[7-10]。

2　注射成型工艺

台灯底座下盖塑料件在注射成型过程中，选择

的工艺参数见表 1。
3　模具结构功能设计

3.1 型腔结构

根据注射模具型腔排列方式及数量确定的基

本原则：中大型塑料件和精度要求高的小型塑料件

优先采用一模一腔的结构；精度要求低的小型塑料
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图 4　冷却水道布置

体不能够被顺利排出，将会产生以下危害：降低注

射速率，增加成型周期，影响生产率；在塑料件上形

成空洞、气泡等缺陷；进料时产生阻力，造成充填困

难，因此，必须在模具内采取措施进行及时排气。结

合排气槽位置设计的原则，选择在凹模一侧利用分

型面排气。分型面间隙应小于塑料的溢边值，一般

在 0.02～0.04 mm 之间。

4　其它典型零部件设计

4.1 主流道衬套

该模具尺寸较小，主流道衬套可以选用整体

式，具体形式见图 5 所示，主流道衬套的固定形式如

图 6 所示。

80

R12 4°
200.8

A

0.02 A

25
35

图 5　主流道尺寸图

图 6　主流道衬套的固定形式

4.2 推出方式确定

由分型面的设计来看，塑料件能在顶出零件的

作用下，通过一次顶出动作，就能将塑料件全部脱

出，其推出机构如图 7 所示。

表 1　注射成型工艺参数

转速／
(r · min-1)

料筒温度／℃ 喷嘴温
度／℃

模具温
度／℃

注射压
力／MPa前段 中段 后段

30～60 200～210 210～230 180～200 180～190 50～70 60～100
成型时间／s 成型收缩率／%

注射            保压            冷却
0.5

2～9         15～30        15～30

件，又是大批量生产时，优先采用多型腔模具。根据

塑料件的精度 (中等精度 )及尺寸 (较大尺寸 )要求，

采用单型腔模具结构。

为方便加工，节约模具材料，模具采用整体镶

嵌结构，且方便后期易磨损部位的更换，型腔与定模

板采用小间隙配合定位，此外，定模板上设置了分流

道、抽芯机构的垂直部分，因此，定模板及型腔部分

设置如图 2 所示。
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图 2　型腔示意图

3.2 型芯结构

模具型芯也采用整体镶嵌方式，动模板与型芯

嵌块采用小间隙配合定位，型芯示意图见图 3 所示。
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图 3　型芯示意图

3.3 冷却系统

模具的冷却分为两部分：型芯的冷却及型腔的

冷却。由于塑料件整体高度只有 27 mm，且平均壁

厚交薄，主要热量分布在浇注口与上表面上。冷却

水道设计如图 4 所示。

3.4 排气机构

在成型过程中，模腔内会有由于熔体体积收缩

产生的气体、分解的气体以及水蒸气等，如果这些气
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生产要求而定，该模具采用的配合形式如图 8 所示。

图 8　导柱与导套配合形式

5　模具结构设计

模具的结构示意图如图 9 所示。

图 7　一次推出机构

4.3 导柱与导套配合形式

导柱与导套的配用形式要根据模具的结构及
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1—上模坐板；2—定模镶块；3—导柱；4—导套；5—动模镶块；6—支承板；7—复位杆；8—垫铁；9—推板；10—垃圾钉；11—推杆固定板；12—顶杆；

13—下模座板；14，15—紧固螺钉；16—动模板；17—定模板；18，19—固定螺钉；20—定位圈；21—衬套

图 9　模具结构示意图

模具工作过程如下：

首先，注塑机滑块下行，带动动模下行，使得模

具闭合，然后注射、保压、冷却，通过注塑机动模安装

板的作用，借助导套的定向，将模具打开，在打开过

程中，在顶杆的作用下，推动推板，将流道及型腔内

的塑料件一并推出，完成开模过程。再通过注塑机

动模安装板驱动，借助导套导柱，将模具闭合，开始

下一个注射过程。在工作过程中，动模及定模采用

导柱 3、导套 4 定位；在复位过程中，采用复位杆 7
及配套的复位弹簧复位。

6　结论

分析了台灯底座下盖塑料件的产品特点，确定

了塑料件注射成型工艺，在此基础上，确定型腔数量

及排列方式，设计了模具的结构，并优化了模具型

芯、型腔及冷却系统的设计，其设计思路对相关塑料

件的设计具有一定的借鉴意义。
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锦湖日丽将推出重磅钢化吸能塑料产品
上海锦湖日丽塑料有限公司将推出一款专为高安全防

护及缓冲领域而设计的钢化吸能塑料——塑金刚。

这是继免喷涂美学塑料——塑可丽、低散发塑料——塑

可净等系列创新产品后，锦湖日丽的另一项重磅产品。

钢化吸能塑料是一类在抗冲吸能特性上获得突破性提

高的工程塑料合金，它从材料结构设计出发，构筑更精细的

微观相态结构，从而达到宏观力学性能突变，特别适用于部

件受到高速撞击时需表现高安全防护性及缓冲的领域，比如

汽车内外饰、运动器材、运动护具、安防用品等。

在静态或受到低速冲击力时，该塑料表现出工程塑料的

强度和刚性，而在受到高速冲击力时，表现出类橡胶的延展

性和吸能等特性，不容易发生脆性破坏。塑金刚应用领域包

括汽车内、外饰件，在碰撞能量吸收技术中发挥重要作用，提

高汽车安全性；运动器材，当人体在受到撞击时，可使冲击力

迅速得到缓冲，更好地保护人体的骨骼、关节。( 工程塑料网 )
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