
产品设计 

为发挥 NOVAREX 优秀的特性，在产品设计时具有代表性的注意点如下所示。 

１. 壁厚 

 射出成形品的壁厚标准为 1～5mm。通常增加产品的壁厚可以提高产品性能，但会受到成形性方面的限制。

因增加壁厚需要增加冷却时间进而延长成形周期，应考虑综合考虑后决定壁厚。（平板的冷却时间与壁厚的

平方成正比） 

 关于壁厚在设计上的要点为： 

 

（１） 通过运用减胶等方法使壁厚尽可能均一。（图１） 

（２） 避免急剧的壁厚变化。（图２） 

（３） 肉厚部分使用补强筋结构。（图３） 

（４） 孔穴与边缘及相邻孔穴间保持足够距离。（图４） 
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上：极端肉厚的部分会产生气泡或引起凹陷。 

 

壁厚的变化应徐缓渐变。 
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在荷重方向设置补强筋。 

 
孔穴应远离边缘和其他孔穴。 

下：尽可能使壁厚均一。 
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为发挥Iupilon/NOVAREX优秀的特性，在产品设计时具有代表性的注意点如下所示。
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2. 圆角 R  

 成形品的转角部分会因应力集中而导致产生过大的应力，所以必须在转角部分设置 R角。 

  

 设计时应避免尖角，请设置 0.3Ｒ以上（最好为 0.5Ｒ以上）的转角Ｒ。（图６、图７) 

 

 

 图５ NOVAREX 的缺口Ｒ与冲击值 

Izod 冲击值 

（kg・cm/cm） 

缺口 R（mm） 

 

延性破坏 

脆性破坏 

（壁厚 1/8 英寸，切削缺口） 

 

图 6 Figure 7 图 7 

Ｒ以下的情况表现为脆性破坏。的缺口Ｒ与冲击值的关系如图５所示。
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3.补强筋 

 壁厚的设计中为了避免产生凹陷或气泡，会发生无法保障设计强度的状况。在这样的情况下，选择补强

筋结构会极具效果。 

 补强筋结构设计上的要点为： 

 

（１） 将较大的独立补强筋改为较小的多个补强筋。（图８） 

（２） 将补强筋连结为栅状可增加强度。（图９） 

（３） 补强筋的肉厚应比基材的壁厚薄。（图１０） 

（４） 在成形品的底部、上部、孔穴周围等处设置边缘补强可增加强度。（图１１～１４） 

 

 

图 10 补强筋的设计 

图 9： 图 8： 

 

将补强筋改小。 

 

选择栅状连结补强筋。 

基部设置 R、拔模角度。 

 



 
图 11 转角补强的设计 

 

图 12 

图 14 图 13 

箱底部设置边缘补强。 箱上部设置边缘补强。 



 

４. 盲孔 

盲孔可发挥成形部件组装机能，适用于自攻螺丝的安装及压入配合等处。盲孔的肉厚太厚及其

基部 R 太大易产生凹陷和气泡、外观不良及强度下降的问题。 如图１５所示，应采用通过

减胶尽可能使壁厚均一化的设计。 

 自攻螺丝用盲孔过大会在成形品表面产生凹陷，过小可能会在自攻螺丝旋入时发生开裂。图

１６为自攻螺丝用盲孔的一般设计实例。 
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图１５ 盲孔的减胶 

设计需要长度 为防止凹陷而加长 

 

图１６ 自攻螺丝用盲孔的设计 

 



 

 

 

 

  盲孔处较难脱模所以需要设定较大的拔模角度，但盲孔较高或底面积较大会导致产生凹陷与

气泡等问题，需引起注意。 

 自攻螺丝用盲孔的高度一般为 30mm左右。 

 关于金属插件及垫圈的设计如图１７、图１８所示。 

外侧的拔模角度 

 

图１７ 金属插件的设计 
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图１８ 垫圈的设计 

 



 

５. 拔模角度 

 为使成形品能从模具中方便地取出，因通过模具对成形品设定拔模角度。拔模角度可通过斜

率（图１９的Ｓ／Ｈ）或角度来表示。 

 拔模角度的简表如表１所示。 

 表１ 拔模角度简表 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

NOVAREX的拔模角度 

   

 通常以角度表示 1/2°～2°（斜率表示 1/20～1/30）为标准。 

 （精密制品可设为 1/4～1/2。） 

 工程塑料的标准拔模角度如表２所示。 

 （拔模角度会根据成形品形状、模具构造、表面加工状况而有所不同。） 

 

 

 

 

 

1/4 ～ 1/2 
1/4 ～ 1/2 1 ～ 2 

more than  1/8  

1/2 ～ 1 

1/4 ～ 1 

1/4 ～ 1/2 1 ～ 2 

1/2 ～ 2.0 1 ～ 2 

 树脂名 非强化牌号 强化牌号 

结晶性 

尼龙 

聚甲醛 

PBT, PET 

  

晶性 
改性 PPE 

聚碳酸酯 
  

图１９ 拔模角度 

  

表２ 工程塑料的标准拔模角度 
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６. 各部分的拔模角度 

 

箱或盖子 

  形状为箱型的情况，为使外侧即型芯侧方便脱模，请对型芯侧设定比型腔侧更大的拔模角

度。标准值如表３所示。 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

补强筋的拔模角度如图２１、图２２所示，补强筋的前端（因拔模角度而变细的部分）为便于

模具加工，设为 1mm以上的肉厚为宜。 
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图２０ 箱型的拔模角度设计 

 

图２１ 纵补强筋拔模角度的设计 

 
图２２ 底部补强筋拔模角度的设计 

 

表 3 箱型的拔模角度 



 

盲孔 

  

 盲孔处较难脱模所以需要设定较大的拔模角度，但盲孔较高或底面积较大会导致产生凹陷与

气泡等问题，需引起注意。 

 通常自攻螺丝用盲孔的高度应控制在 30mm左右以内。 

 图２３表现了盲孔通常的拔模角度。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

咬花  

 咬花因种类、深度、方向、加工方法不同，脱模方式会有所不同，咬花相对于脱模方向是否

形成倒角是关键问题。 

特别需要注意，位于侧面的咬花会对成形品造成擦伤。通常需要根据咬花的粗度设定３°～

５°左右的拔模角度。 

 

 

 

 图２３表现了盲孔通常的拔模角度。 

 自攻螺丝用盲孔 

凹孔 



７. 料口・流道 

 料口及流道的形状会根据成形品及所使用的成形机的大小而有所不同，这在模具设计上是极

其重要的要素。标准的设计例如图２４所示。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

          

图２４ 料口・流道的设计 

 

副流道 

�嘴内径+1～2mm 

拔模角度 2°以上 
 

①冷料井的�度（S）�流道直径的 1.5～2.0倍��
准。 
 

冷料井 
 

流道直径 
 

②料口下径（D）≧流道直径（D1）≧副流道直径

（D2） 
 

〈流道〉  
 流道通常使用以下断面形状。  
 

(c)准半�形  
 

(b)梯形  (a)�形  

〈料口〉  
 

〈流道断面形状所致效率〉 
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８. 浇口 
 浇口形状应通过成形品形状等来确定，关于一般浇口如图２５～图３２所示。 
 
 
 
１） 侧浇口  ・・・  标准的浇口。 

浇口厚度请设为成形品壁厚的５０～８０％。浇口宽度尺寸应比浇口厚度尺 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

（２） 直接浇口  ・・・  熔融树脂从料口直接填充至型腔的类型。在半球形及
箱型成形品中避免熔接痕的时候使用。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

图２５ 侧浇口 

 

流道 

 

浇口 

料口 

图２６ 直接浇口 
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（３） 柄形浇口   
・・・  为减少浇口附近的不良现象（喷射痕及雾状纹等）所使用的浇口。 
柄的厚度请设为成形品壁厚的７０～１００％。 
另，浇口的厚度以柄壁厚的５０～８０％为标准。 

 

 

 

 

 

 

 

 

（４） 膜状浇口 
   扇形浇口  ・・・  适用于浇口两端较宽的成形品等。浇口厚度以成形品壁厚の５
０～８０％为标准。 

 

图２７ 柄形浇口 
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图２９ 扇形浇口 

 

图２８ 膜状浇口 

 



 

（５） 搭接浇口  ・・・  侧浇口的一种，为避免在成形品外侧留下浇口痕迹时
使用。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

（６） 针孔型浇口 
  沉陷式浇口  ・・・  在尽可能不留下浇口痕迹的情况下使用，浇口会在模具打开时
自动切断。 
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图３１ 针孔型浇口 

 

图３２ 沉陷式浇口 

 



 

９. 流道平衡性*  

一模多腔的模具设计中，应通过均化从料口到型腔的流道长度，可以使各型腔间树脂的填充均
一化。 

* 流道平衡性： 树脂同时流入任一型腔。 

 



 

 

1腔 

2腔 
2腔 2腔 

3腔 

4腔 4腔 

5腔 

6腔 

（劉祺） 




