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1　塑料件结构及成型工艺

1．1　塑料件工艺及结构分析

手机充电器外壳材料为丙烯腈 – 丁二烯 – 苯乙

烯塑料 (ABS)，零件图如图 1 所示，具有以下特征：

(1) 本塑料件整体尺寸中等偏大，整个塑料件的

平均厚度为 2 mm。

(2) 本塑料件内部带有加强筋，形状比较复杂，

塑料件后部带有卡位孔，且四周都采用圆弧过度。

(3) 本塑料件外表面较为光滑，没有熔接痕和斑

点现象。

(4) 本塑料件带有卡位孔，卡位孔配合精度不要

求很高，但是要有较好的力学性能，具有一定的弹性

和强度，在工作过程中，不会轻易产生变形。

综上所述，从手机充电器外壳塑料件尺寸分

析，可以采用一模多腔，提升生产效率；从塑料件外

表面分析，浇口设置在塑料件底部；从结构分析，选

择塑料件的边缘最大处为分型面；从模具工作过程

上分析，两侧卡位孔采用侧向分型；从精度上分析，

采用注射成型可以满足尺寸及表面粗糙度要求 [1-7]。

图 1　手机充电器外壳尺寸及结构示意图

1．2　塑料件相关成型工艺参数计算

(1) 手机充电器外壳的体积计算。

首先，完成手机充电器外壳的三维造型，然后

利用 Pro／E 软件对塑料件体系进行分析 [8-11]，如图

2 和图 3 所示。

塑料件体积 V=4.717 337 6 e+04 mm3=4.717 337 6+
10 000=10 004.717 337 6 mm3

(2) 注塑模具的锁模力计算。

FM=(N×A1+A2)×P
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20 475.5 mm2) ；A2 ：流道凝料的投影面积 ( 在分型

面上，mm2，A2 按分型面上投影面积 A1 的 0.2～0.5
倍，取中间值 0.3) ；P ：塑料熔体的平均压力，本塑

料熔体为 35 MPa。

FM=(N×A1+N×A2)×P=(2×20475.5+0.3×2×2047
5.5)×35=(40951+12285.3)×35=1863270.5 MPa
2　模具装配图设计

2．1　确定模具类型

(1) 模具采用一模二腔，由于模具尺寸较大，为

降低加工难度、提高加工精度，模具的工作零部件采

用组合镶嵌式。

(2) 为了使得成形出来的塑料件表面光滑，本模

具采用点浇口成型。

(3) 本塑料件的最大成型难度为塑料件内部带

有卡位孔，但本卡位孔尺寸结构较小，在成型过程中

可采用斜滑块侧向分型，无需单独设置侧抽芯结构。

2．2　模具装配图

本模具装配工程图如图 4 所示，结构为双分型

面注塑模。

图 2　质量分析

图 3　投影面积分析

式 中，FM ：锁 模 力，N ；N ：型 腔 数 量，本 模

具 N=2 ；A1 ：单个塑料件的投影面积 ( 本模具为

1—动模板；2—顶板；3—顶杆固定板；4—支撑板；5—型芯固定板；6—型芯；7—塑料件；8—型腔；9—型腔固定板；10—定模座板；11—定位环；

12—浇口衬套；13—水道；14，19—导套；15—导柱；16—复位弹簧；17—止动销；18—紧固螺钉；20—顶杆

图 4　模具装配图
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流动通道，其形状尺寸对熔体的流动和充模时间有

较大的影响。主流道一般设计在浇口套中，为更容

易的拔出，主流道的锥角设计为 20°～40°。

图 6　分型面设计

(2) 分流道设计。

分流道的作用是改变熔体流向，使其以平稳的

流态均衡地分配到各个型腔。其主要形式有：圆形、

梯形、U 形、半圆形、矩形、六角形如图 7 所示。其中，

梯形和半圆形加工较为容易，且热量损失与压力损

失均不大，所以在设计中，选用半圆形流道。

图 7　分流道主要形式

(3) 分流道布局。

模具结构为一模二腔，型腔排列采用矩形纵向

对排卡位孔在内侧的方式，各型腔压力平均同时充

满，分流道排列方式如图 8 所示。

图 8　分流道布局示意图

3．5　浇口设计

模具浇口设计考虑两个因素，一是利于充填塑

料，二是保证塑料件的表面质量。因此，选用点浇口，

一方面便于去除浇口，不留有明显痕迹，另一方面可

以有效减少浇注系统的损耗量。该模具的浇口设计

如图 9 所示。

3．6　排气系统

模具型腔体积较大，塑料件壁厚均匀，注塑件

主要在下表面相交处及卡位孔部位产生少量气泡，

在分型面设计中，已将主分型面设计于易产生气泡

位置，其主要将合模间隙控制在 0.03 mm，则能将气

2．3　模具工作过程

开模过程中，注射机的开合模系统带着动模部

分向后移动，由于模具的型芯设置在动模部分，塑料

件冷却后包在型芯上，随着动模向后移动，塑料件也

随着型芯向后移动，此时，主浇道凝料也裸露出来，

随着动模向后移动，移动一定距离后，浇注系统凝料

在浇口处自动拉断，此凝料由人工取出或自动脱落，

此后，设置在动模部分的推出机构开始工作，将塑料

件从型芯上推出，完成一次开模过程。在此过程中，

为成型塑料件内部凸出部分结构，采用了斜滑块结

构，解决了卡位孔对脱模的干涉；合模过程中，动模

部分依靠复位杆进行复位和导柱导套的定向作用完

成合模过程。

3　模具典型零部件设计

3．1　型腔型芯结构

该型腔型芯采用了整体镶件结构，且在镶拼过

程中利用了小间隙配合定位、凸台压紧固定方式，卡

位孔同样采用小间隙配合定位、凸台压紧固定方式，

利用镶件底部成型。型腔型芯结构工作部位材料选

用 5CrMnMo 钢，非工作部位选用 45# 钢。整体镶

件结构不但方便加工，还可以节约贵重金属材料，降

低成本，且在工作过程中，还可以随时更换易磨损部

分，提高整个模具的寿命，如图 5 所示。

图 5　型芯形式

3．2　模具导向复位结构

为保证模具在工作过程中，顺利进行开模和闭

模，该模具的定模部分和动模部分设置了导柱导套

结构，此外，还在动模部分设置了复位杆和复位弹

簧，保证动模部分顺利复位。

3．3　分型面设计

塑料件的模具分型面取塑料件的下底面为分

型面，不但有利于分型，而且利于取出塑料件，利于

气体排出，该模具的分型面设计如图 6 所示。

3．4　浇注系统设计

(1) 主流道设计。

主流道是注射机喷嘴与分流道的塑料熔体的
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图 9　点浇口

体通畅排出。卡位孔结构部位的气体排出，主要型

芯的配合间隔为 0.03 mm。

4　结论

在设计过程中，为提高塑料件成形的成品率、

成形效率及表面质量，模具设计采用了点浇口注射

系统；为降低模具的工作难度，在设计过程中，合理

优化了斜滑块的设计，解决了卡位孔对脱模的干涉；

为简化模具结构，选择了合理的分型面，且采用了一

模二腔结构，进而更加有利于批量化与自动化生产；

为提高模具寿命，在模具的易磨损且复杂的地方，采

用了高性能的模具材料且采用镶嵌式的结构，同时

也很好的降低了模具加工难度。
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吸收树脂自主专利技术填补我国行业空白
山东昊月新材料股份有限公司首次将自主吸收树脂专

利技术写入国际标准，一举填补了吸收树脂行业有关国际标

准的空白。中国石油和化学工业联合会副会长兼秘书长赵

俊贵介绍说，两项国际标准为《吸收血液用聚丙烯酸钠高吸

收性树脂　第 1 部分：测试方法》与《吸收血液用聚丙烯酸

钠高吸收性树脂　第 2 部分：规格》，是对高吸收树脂材料研

制方面取得重大技术突破，对推动石化行业转型升级、创新

发展具有积极意义和典型示范带动作用。

国家标准化管理委员会副主任陈洪俊认为，高吸收树脂

具有吸液率高、保液性强、无毒无害等特点，被广泛应用于卫

生巾、卫生棉和医用药棉、绷带、衬垫等医疗卫生领域。高吸

血性树脂新材料用血液模拟液替代以水作为测试介质，具有

快速吸收血液等生理液体的作用。

据了解，与绝大多数国际标准稍有不同，这两项标准含

有企业的专利技术，该技术有偿使用。该可降解特性的吸收

血液用聚丙烯酸钠高吸收性树脂材料技术全球领先，其吸收

5 毫升标准液的时间小于 48 秒，比市场主导产品缩短了 400
多秒，而且能够有效解决侧漏、返渗等问题。

值得一提的是，专利技术于 2008 年成功转化为国家标

准后，昊月公司从年产值百万元的小微企业迅速成长为年产

值近亿元的中小型企业，仅 2010 年一年利润就是前 5 年利

润之和。对于未来，昊月公司董事长杨志表示，高吸收性树

脂除应用于尿不湿、卫生巾产品外 , 还广泛应用于医疗、工

业光缆等领域，市场前景十分广阔，下一步公司将致力于扩

大产能和输出技术。                                                 (中塑在线 )
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