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  摘要  介绍圆盖塑料件注塑模的改进过程 , 通过对模具结构进行分析 , 将型腔布置改为 H 型排列 , 把半径方向

的侧浇口改为切线方向的侧浇口及潜伏式浇口 , 取得良好效果 , 保证了产品质量 , 工艺参数的调整范围也相应增宽 ,
且趋于稳定。
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  模具结构设计合理, 产品质量才能得到关键性

保证。工艺参数的调整及优化, 只是对模具结构不

合理部分的补救。笔者根据实践中的经验, 针对圆

盖塑料件注塑模具结构设计中应注意的问题进行探

讨, 希望能给大家提供借鉴。

1 塑料件特点

圆盖塑料件有大、小两种规格, 因为表面要进行

电镀, 故要求其表面光滑, 不能有浇口、熔接痕和花

纹等缺陷。图 1 为圆盖塑料件示意图, 材料为 ABS。

图 1 圆盖塑料件示意图

2 模具结构的初始设计

因为塑料件表面要进行电镀, 要求其表面光滑 ,
不能有浇口, 因此模具设计时首先排除了点浇口, 选
择了半径方向的侧浇口, 如图 2 所示。

图 2 圆盖塑料件型腔排列及浇口位置

  根据生产经验, 在模具中每增加一个型腔, 塑料

件的尺寸精度及质量就会相应有所降低。因此在保

证塑料件质量的前提下, 应根据注塑机的型号, 并充

分考虑经济性要求来确定型腔数量。一般情况下 ,
每模制品的总质量 ( 含浇注系统内的物料 ) 小于注

塑机最大注射量的 20% 或大于注塑机最大注射量

的 80% , 都很难生产出高质量的产品, 因此一般选

择每模制品总质量为注塑机最大注射量的 60% 。

根据计算公式( 1) 确定为一模四腔。

N = ( 0 . 6S - W浇 ) / W制 ( 1 )
式中: N———型腔数, 个;

S———注塑机的最大注射量, g;
W浇 ———模具浇注系统内的塑料质量, g;
W制 ———制品的质量, g。

  型腔的布置和浇口的开设位置应力求对称, 防

止模具承受偏载而产生飞边现象。考虑到平衡性及

可加工性, 浇注系统采用 X 形排列, 如图 2 所示。

经试模发现塑料件表面质量很差, 出现严重的

蛇流纹、熔接痕等缺陷。这是因为浇口深度比型腔

深度小得多, 在充模时, 熔体流动变成不稳定的射流

流动, 当后面的流动熔体充满型腔时, 前面的熔体已

经凝固, 从而导致在制品表面出现蛇流纹, 如图 3 所

示。

图 3 制品表面蛇流纹示意图

3 模具结构的改进设计

模具结构特别是浇口的尺寸、形状、位置直接影

响产品的内在质量与外观质量。

对于产品出现的表面质量问题, 主要是因为浇

口设计不合理。根据模具设计原则, 对模具的初始

设计提出以下修改方案:
( 1) 改变模具浇口位置  模具浇口设置在离模

具模腔壁最近的位置, 当熔体从浇口流出时, 受到模
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腔壁的阻止, 可防止射流生成, 从而成为扩展流, 避

免蛇流纹的出现。

( 2) 改变模具浇口角度  模具浇口与模具动模

呈 4°～5°夹角, 当熔体从浇口流出时, 会受到模腔

壁的阻止, 可防止蛇流纹的出现。

综合考虑以上方面, 型腔的布置和浇口的开设

位置采用 H 形排列, 四个型腔分别置于流道两侧。

对于小圆盖, 由于型腔排列过于紧凑, 只能采用切线

方向侧浇口, 如图 4 所示。

对于大圆盖, 由于型腔排列有足够改进空间, 因
此采用潜伏式浇口, 如图 5 所示。潜伏式浇口是由

点浇口演变而来的, 因其常选在塑料件侧面较隐蔽

的地方, 且浇口附近残余应力小, 不易变形, 浇口痕

迹小, 故不影响塑料件的外观。

试模发现, 经改进注塑模成型的塑料件, 表面质

量良好, 且工艺参数的调整范围相应增宽, 并趋于稳

定。

4 结论

在模具设计过程中应特别注意浇口的形式及位

图 4 改进后圆盖模具浇口形式及位置

图 5 潜伏式浇口示意图

置, 对外观及尺寸要求较高的塑料件, 要充分论证后

再进行设计和开模。经过使用验证该模具可充分保

证产品的外观质量, 并能提高生产效率。
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AMELIORATION OF INJECTION MOULD OF LID PARTS
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  ABSTRACT Amelioration process of injection mould of lid parts are introduced. By analyzing the mould structure, the die cavi-
ty placement is changed to " H" -type, the radius directional gate is changed to tangent directional gate and tunnel gate. This projects
can insure the quality of the products, and widen the adjusting range of the process parameter.
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