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  摘要  通过对电风扇灯罩注塑模具的设计探讨 , 解决了一模一腔注塑模设计中常遇到的锁模力与胀模力偏心

问题 , 并对外观质量要求高的透明注塑件的注塑模具设计中浇注系统的结构设计、尺寸计算 , 推出机构的结构设计

和模具总体结构设计进行了探讨 , 找到了解决问题的方法。
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  电风扇灯罩为透明注塑件, 材料为 ( 丙烯腈 /苯
乙烯) 共聚物( AS ) , 形状尺寸见图 1。因为批量不

太大, 从节约模具制造费用、选用较小型号的注塑

机、节约生产成本的角度出发, 采用一模一腔的模具

结构。由于对该注塑件的外观质量要求较高, 因此

在模具设计中对型腔的布置, 浇注系统的结构形式,
浇口的数量、位置与方位, 模具结构类型和推出机构

的结构等都有其相应的特点。

图 1  电风扇灯罩注塑件形状尺寸图

1 模具结构设计

1. 1 型腔的布置

  在注塑模设计中, 型腔的布置关系到模具的总

体结构、浇注系统的形式、注塑件的质量、模具的寿

命和设备的损耗。采用一模一腔的模具结构时, 若

将型腔的胀模力中心与注塑模的锁模力中心偏心布

置, 虽然可采用侧浇口进浇的浇注系统, 模具结构为

两板式, 结构简单, 但成型时会产生偏心力 ( 见图

2) 。一般情况下, 偏心距越大, 偏心力矩就越大, 达

到一定程度时会使模具锁不紧, 出现胀模、溢料现

象, 使注塑件不能正常成型, 影响注塑件的尺寸精

度, 同时对模具、设备的导向机构产生较大的磨损。

  为了避免这种现象的发生, 将型腔的胀模力中

心与注塑机的锁模力中心保持一致, 使模具所受的

胀模力和锁模力处在一条直线上( 见图 3) , 只要锁

模力大于或等于胀模力, 就能将模具锁紧, 这样就不

会发生胀模、溢料现象, 可以保证注塑件的质量。

图 2 型腔偏心布置成型图

1. 2 浇注系统设计

1. 2. 1  浇注系统的结构形式

对于一模一腔的结构, 型腔的胀模力中心设置

在注塑机的锁模力中心线上, 其浇注系统的结构形

式可选择主流道浇口或点浇口直接进浇, 但该注塑

件为透明装饰件, 不仅对外观质量要求较高, 不允许
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图 3 改进的型腔布置图

外观上有疤痕、疵点和熔接痕等缺陷, 而且对内表面

也有要求。因此, 不能单独采用这两种浇口。为了

保证注塑件的外观质量, 确定采用点浇口和侧浇口

组合的结构形式从注塑件侧面进浇, 以便使浇口隐

蔽, 不在注塑件的主要外观上留下痕迹, 其结构如图

4 所示。

1. 2. 2  浇注系统的尺寸计算

  浇注系统的尺寸既要与成型设备、模具结构匹

配, 又要满足塑料流变性能的要求, 在适当的温度和

图 4 浇注系统的结构形式

压力下使足量的塑料熔体充满型腔。根据经验公式

来计算浇注系统各截面的尺寸:
γ=

3. 3qv
πRe

3 ( 1 )
式中: γ———塑料熔体在流道中的剪切速率, s - 1 ;

q v ———塑料熔体在流道中的体积流量, cm3 / s;
R e ———流道截面的当量半径, cm。

  ( 1) 确定体积流量 q v  通常根据注塑机的规格

和注塑件的体积, 按照式( 2 ) 来计算塑料熔体的体

积流量 q v :
qv = v

t ( 2 )
式中: v———注塑件体积, cm3 ;

t———注射时间, s, 可根据注塑机的公称注射

量确定。

  当选用 SZ250 /150 型注塑机时, 公称注射量为

255 cm3 , 查表
[ 1 ]

可得注射时间 t = 2 s; 注塑件体积

v = 85. 8 cm3 , 计算得熔体体积流量 qv = 42. 9 cm3 /
s。

( 2) 确定恰当的剪切速率 γ 根据 AS 材料的

性能和成型经验, 对于主流道, 取 γ主 = 5 ×103 s - 1 ;
对于分流道, 取 γ分 = 5 ×102 s - 1 ; 对于点浇口, 取 γ点

= 1 ×105 s - 1 ; 对于侧浇口, 取 γ侧 = 5 ×10 4 s - 1
。

( 3 ) 确定当量半径 R e  将得到的剪切速率 γ与

熔体体积流量 q v 值代入式( 1 ) , 分别求得主流道、分

流道、点浇口和侧浇口的当量半径, 分别为: R e 主 =

2. 0mm、Re 分 = 4. 5mm、R e 点 = 0. 75 mm、Re 侧 = 1 . 0
mm。

( 4) 流道的实际尺寸 主流道的选择与设备的

喷嘴结构有关, 由于喷嘴孔径 d = 4 mm, 因此主流道

入口端直径应为 4. 5 mm。分流道截面选择梯形截

面; 侧浇口截面为矩形截面。在两者截面积相等的

原则下, 求得各流道的截面尺寸, 见图 4。

1. 2. 3  浇口的数量

对于透明注塑件, 要尽量避免采用多个浇口, 防
止因多股料流汇合而产生熔接痕, 因为它在灯光的

照射下将成为明显的痕迹, 影响注塑件的表面质量。

采用一个浇口时, 又要防止因流程过长而出现充不

满的现象, 因此, 还需要按式( 3) 进行流动距离比的

校核:
K = ∑

n

i = 1

L i
t i

( 3 )
式中: K———流动距离比, 与塑料的种类、注塑压力、

成型温度等有关;
L i ———各段流道的长度, mm( 见图 4) ;
t i ———与各段流道长度相对应的流道厚度, mm

( 见图 4 ) ;
n———流动路径的总段数。

  对 AS 而言, 允许的流动距离比 K′≤ ( 260 ～

300 ) mm。

  经计算, K = 160. 18 ≤K′, 表明浇口位置选择合

理。
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1. 2. 4  进料的方位

当成型带有孔、嵌件的注塑件时, 塑料熔体流到

成型孔的型芯、嵌件处会自动分为两股料流包覆型

芯、嵌件, 而后又汇合, 此时便形成熔接痕。这种熔

接痕虽无法避免, 但可以通过控制进料的位置、方向

和速度来控制熔接痕的位置和方向, 使它出现在隐

蔽处, 不易被发现, 从而使注塑件的外观质量不受到

大的影响。

图 4 所示的浇口位置和进料方向可能使注塑件

的熔接痕位于型芯与浇口连线的后面, 比较隐蔽, 有
利于外观质量。

1. 3 推出机构设计

对于透明注塑件的成型, 型芯和凹模的作用同

样重要, 表面粗糙度 Ra 值应一样, 尽量避免镶拼结

构, 也不应在型芯内设置推杆以免因推杆与型芯孔

的配合间隙产生溢料而在注塑件上留下痕迹, 影响

注塑件的外观质量。因此将推杆设置在注塑件周边

的隐蔽处, 配合间隙要小于塑料的溢料间隙, 这样即

使产生痕迹对注塑件外观的影响也不大。这就要求

推出机构精度高、运动灵活。在推出机构中设计导

柱、导套来支撑推出机构, 保证其运动灵活、精度高,
其结构见图 5。

1 —支脚 ; 2—动模垫板 ; 3—导套 ; 4—导柱 ; 5—导套 ; 6—导套 ; 7 —导柱 ; 8 —流道推板 ; 9 —定模座板 ; 10—浇口衬套 ;
11 —定位环 ; 12 —拉料杆 ; 13—限位杆 ; 14—浇口板 ; 15—限位杆 ; 16—型芯固定板 ; 17—推杆固定板 ; 18—动模座板 ;

19—导滑槽盖板 ; 20—拉料杆 ; 21—推杆 ; 22—导柱 ; 23 —导套 ; 24—型芯 ; 25—推板 ; 26—定距压块 ; 27 —滑块座 ; 28—滑块 ; 29 —拉钩

图 5 电风扇灯罩注塑模具结构

1. 4 模具结构

  采用图 4 所示的浇注系统形式, 即点浇口和侧

浇口的组合结构, 在模具结构上就要采用双分型面

模具的顺序分型脱模机构。为了使浇注系统凝料的

顺利脱出, 还采用了浇道凝料推板, 见图 5。开模时

的动作原理是: 当冷却过程结束后, 注塑机移动模板

后退, 带动动模部分后退, 此时定模浇口板 14 在拉

钩 29 的作用下与动模一起移动后退, 模具将从分型

面Ⅰ处打开, 在拉料杆 12 的作用下, 点浇口被自动

拉断, 并进行侧抽芯 ( 图中未示出 ) 。继续开模, 当

限位杆 15 的台阶端面与浇口板 14 接触时, 分型面

Ⅰ不再分开, 在限位杆 13 和 15 的共同作用下, 分型

面Ⅱ分型, 流道推板将浇道凝料从拉料杆 12 上刮

下, 并从主流道中脱出。当限位杆 13 的台阶端面与

定模座板 9 接触时, 分型面Ⅱ分型结束, 此时, 定距

压块 26 已迫使滑块 28 移动, 与拉钩 29 脱钩。继续

开模时, 模具从分型面Ⅲ处打开, 实现动、定模分离 ,

在拉料杆 20 和型芯 24 的作用下, 浇注系统的凝料

和注塑件脱出浇口板 14 留在动模上。动模继续后

退, 当注塑机的顶杆与模具推板 25 接触时, 由模具

推出机构的拉料杆 20 和推杆 21 推出浇道凝料和注

塑件, 实现脱模。

2 结论

( 1) 设计一模一腔注塑模具的型腔位置时, 应

保证型腔在分型面上的投影中心以便与注塑机的锁

模力中心保持一致。

( 2) 设计透明注塑件模具时, 应更加重视浇口

的形式、数量、位置和方位, 以避免在注塑件外观上

留下明显的痕迹和熔接痕。

( 3) 对透明注塑件注塑模具的设计、制造精度

的要求比一般注塑件的模具更高。
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DESIGN OF INJECTION MOULD FOR LAMPSHADE OF ELECTRIC FAN
Huang Hong, Chen Yuanfang, Xia Hua

( Col lege of Material Science and Engineering, Chongqing Institute of Technology, Chongqing 400050 , China)
Zhou Xuefeng

( College of Mechanical Engineering, Chongqing University, Chongqing 4 00044, China)
  ABSTRACT  By researching the design of injection mould for lampshade of electric fan, the eccentricity of locking force and
bulging force, in the design of injection mould for a cavity per mould, was resloved. During the design of injection mould for transpar-
ent injection products required high appearance, the structure design and size counting of pouring system, as well as the structure de-
sign of extrasion parts and mould were studied. The way of solution was found.

KEYWORDS lampshade of electric fan, a cavity per mould, transparent injection product, injection mould, design

饮料市场给 PET 瓶带来机遇

来自北京证券的一份研究报告认为 , PET 包装行业市场

潜力广阔 , 将为生产企业带来可观利润。预计 2004 年我国

饮料市场规模将达到 2 449 万 t, 尤其是茶、果汁、功能性饮料

的高速增长为热灌装 PET 瓶市场带来新的发展机遇。如果

以 60% 的 PET 包装采用率和 1 000 mL 的 PET 瓶标准测算 ,
至少会有上百亿只的 PET 瓶需求。近年来塑料包装材料产

量年均递增 11% , 这得益于 PET 的良好性能。 ( 兴东 )
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用途 : 塑料和橡胶共混改性。涂履、吹塑、注塑或 挤出制品 , 三元共 聚物

主要用于改性 PV C 和 AB S 。

★  ( 乙烯 /丙烯酸乙酯 ) 共聚物 ( E / EA K, 俗称 EEA )
用途 : 包装材料、医疗用品、E E A 热熔胶粘合剂、管材制造、共混改性。
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用途 : 胶粘剂 , 塑料和橡胶改性、沥青改性、各种弹性橡胶制品。

★  无定形烯烃共聚物 ( APA O)
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