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饮水机接线端外壳形状较为复杂且壁薄，尺寸

较大，成型难度较大，对模具的加工工艺要求也较

高，模具内部要求具有良好的安装性能及较高的尺

寸精度。笔者采用丙烯腈 – 丁二烯 – 苯乙烯塑料

(ABS) 制造饮水机接线端外壳，对塑料件的注塑成

型工艺及模具结构设计进行了介绍，并重点介绍了

型腔和型芯等零部件的设计。

1　塑料件的尺寸及示意图

饮水机接线端外壳的 2D 及 3D 示意图分别如

图 1 和图 2 所示。
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图 1　饮水机接线柱 2D 示意图

图 2　饮水机接线柱 3D 示意图

2　塑料件的工艺性分析

2．1　塑料件的材料分析

ABS 具有较高的耐压强度，熔融温度在 217～
237℃，热分解温度在 250℃以上。ABS 一般不滋生

各类生物，可以很好地抵御霉菌、蚁类、细菌、微生

物及酵素的侵蚀，且脂肪类、脂类、芳香族、甲酮、汽

油、油类酒精及氯化物也不会侵蚀这种材料。此外，

ABS 具有良好的冲击韧性，硬度高，绝缘性好，尺寸

稳定，热稳定性好，符合该塑料件的工作环境 [1–3]。

2. 2　塑料件的尺寸精度分析

该塑料件的尺寸分为内部尺寸和外部尺寸，内

部尺寸一般是按照塑料件标准尺寸精度进行设计，

模具的表面粗糙度比塑料件的表面粗糙度高一级。

外部尺寸根据 ABS 模塑料件公差等级选取，一般选
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一般是设计在最大截面积处，对于该塑料件来说，分

型面的选择有以下三种方案，如图 3 所示。

                (a)                               (b)                          (c)                         

a—方案一；b—方案二；c—方案三

图 3　分型面方案

根据塑料件的设计要求考虑，为了避免飞边，

利于简化模具结构，以及当塑料件在相互垂直方向

都需要设置型芯时，应将较短型芯置于侧抽芯方向，

以利于减小抽拔距。所以可以排除方案三，又因为

塑料件的结构及技术要求的影响，方案一不利于脱

模，所以方案二是本塑料件的最佳分型面方案。

(2) 确定型腔的数目。

(a) 型腔数量：该塑料件属批量生产，所以在注

射时采用一模四腔。

(b) 侧抽芯机构的布置：本模采用斜导柱抽芯

机构。且斜导柱设在定模侧，滑块设在动模侧。

(3) 分流道设计。

模具为一模四腔，为让熔体同时流入各个模

具，模具的分流道采用对称等距离分布，且尽量缩短

距离，具体结构如图 4 所示。

图 4　型腔分布图

4．2　模具成型零件结构设计

(1) 凹模结构设计。

凹模也可称为型腔或凹模型腔，它们是用来成

型制品外形轮廓的模具零件，其结构与制品的形状、

尺寸、使用要求、生产批量以及模具的加工方法等有

关。常用的结构形式有整体式、嵌入式、镶拼组合式

和瓣合式四种类型。其中，嵌入式凹模适用于小型、

多腔注射模或需要节约优质模具材料的场合。

因塑料件的形状特殊、考虑到技术要求和方便

脱模，本套模具采用倒装模的形式，动模部分型腔为

嵌入式凹模型腔。模具凹模结构示意图如图 5所示。

(2) 型芯设计。

本模具的型芯设计主要包括小型芯设计、主型

取精度为 MT3。
2. 3　脱摸斜度的选择

为了便于塑料件脱摸，防止模具脱摸时擦伤塑

料件的内外表面，在设计过程中，与脱摸方向平行的

塑料件表面设计有一定角度的斜度，俗称脱模斜。

脱模斜度的大小主要取决于塑料件的壁厚及收缩率

等因素。收缩率大的塑料取较大的脱模斜度，一般

情况下，脱摸斜度取 30′～1°30′ [4–7]。

3　注塑成型工艺分析

该塑料件在成型过程中需要控制成型模具的

温度、成型的喷嘴温度和料筒温度。其中模具温度

主要是由冷却系统控制；喷嘴温度略微低于料筒的

最高温度，避免出现流涎现象；料筒温度由设备本

身加热装置控制。本塑料件成型的温度控制如表 1
所示。

                                            表 1　成型温度数据                              ℃ 
料筒温度 喷嘴温度 模具温度

后段 中段 前段
220～240 50～90

150～180 180～230 190～250

塑料件在成型过程中需要控制塑料熔体的注

射压力，保压压力和背压压力。其中，背压压力用来

克服注塑机螺杆顶部的熔体在螺杆转动后退时所受

到的压力，根据生产经验，背压压力的使用范围约为

3.4～27.5 MPa ；注射压力用来克服熔体向型腔流

动的阻力，在该塑料件成型过程中取 60～100 MPa ；

保压压力用来克服模具冷却过程中产生的压力。

塑料件在成型过程中需要的时间包括注射时

间、保压时间、冷却时间、其它时间。时间工艺的设

计原则为：在保证塑料件质量的前提下尽量减小成

型周期的各段时间，提高生产率。

经过上面的经验数据和推荐值，初步制定制品

注射成型工艺参数见表 2。
表 2　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

30～60 200～210 210～230 180～200 230 50～80 60～100
成型时间／s 成型收缩率／%

注射              保压               冷却
0.5

0～5           15～30           15～30

4　模具结构设计

4．1　模具典型零部件设计

(1) 分型面的选择。

在塑料件的设计过程中，分型面的设计最重

要，分型的位置对模具的开模、结构及制造影响很

大。通常情况下，分型面不宜设在曲面或圆弧面上，
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图 6　型芯结构示意图

5　模具装配图设计

根据以上分析，设计了饮水机接线端外壳注塑

模具，如图 7 所示。图 7 中主要包括了以下零部件：

定位环、定模座板、导套、定模、导柱、动模、方形小型

图 5　凹模结构示意图

芯设计、螺纹型芯和螺纹型环设计等。对于薄壁类
塑料件，成型其主体部分内表面的零件称主型芯，而
将成型其它小孔的型芯称为小型芯。本套模具采用
镶拼组合式型芯。型芯结构如图 6 所示。
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1—定位环；2—定模座板；3—导套；4—定模；5—导柱；6—动模；7—方形小型芯；8—复位杆；9—垫块；10—弹簧；11—顶针固定板；

12—推板；13—动模座板；14—垃圾钉；15—顶针；16—内六角螺钉；17—型腔；18—滑块；19—型芯；20—斜导柱；21—楔紧块；

22—圆形小型芯；23—冷料进水口

图 7　模具装配图
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芯、复位杆、垫块、弹簧、顶针固定板、推板、动模座

板、垃圾钉、顶针、内六角螺钉、型腔、滑块、型芯、斜

导柱、楔紧块、圆形小型芯、冷料进水口。该模具在

实现水平开模之前，必须先实现侧抽芯，由于该塑料

件侧向深度很浅，侧抽芯的行程很短，侧向抽芯的难

度较小。此外，本模具装配时要注意以下几个方面：

(1) 以分型面平整或不易整修的一侧作为基准，涂上

红丹油与另一分型面进行对撞研合，并检查分型面

密合情况。(2) 检查各个活动机构是否适当，保证没

有松动和咬死现象，模具的开、合过程流畅。(3) 装
配后进行试模验收，脱模机构不得有干涉现象，塑料

件质量要达到设计要求，表面光泽度要好，并且不能

有变形，如有不妥，修模再试。

6 结论

饮水机接线端外壳壁薄，结构较为复杂，且有

安装精度要求，设计过程难度较大，故其型芯采用组

合模式，降低了设计及加工难度。此外，由于该塑料

件侧向深度较浅，侧抽芯距离较短，降低了整个模具

的设计及加工难度。
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美国改性塑料企业启动第二座中国工厂
美国改性塑料供应商事塔塑料公司 (Star Plastics Inc.)

已启动了第二座在华生产工厂，扩大其在中国的定制复合能

力。

该公司位于山东的 67 300 平方英尺的工厂在 7 月初开

始运营，以满足中国和其他市场不断增长的需求。

全球项目经理迈克尔 - 沃森说：“我们在扩张，这是一个

高科技的复合生产基地。”

该公司成立已有四年的上海生产基地 ( 上海事塔塑料

有限公司 ) 仍将保持运行，沃森说。

山东工厂包括一个提供全方位服务的实验室和一条

68 mm 的南京杰恩特品牌双螺杆挤出机，并有足够容纳另

外九条挤出机的空间。新工厂将增加新的材料和技术，该公

司表示。

事塔总部设在西弗吉尼亚州米尔伍德，在美国设有两座

工厂。

该公司材料广泛用于电器、3D 打印、消费电子、医疗、草

坪和园艺等市场。山东工厂可以提供工程树脂，例如聚碳酸

酯等。                                                                 ( 工程塑料网 )

俄罗斯研究人员开发出制备超高分子量聚乙烯新技术
俄罗斯西伯利亚分院催化研究所最近开发出一种非熔

融法制备超高分子量聚乙烯材料的新技术。

开发超高分子聚乙烯材料的主要目的是应用于北极地

区极端条件，聚合物材料要耐受 -70～-75℃的低温。当聚

乙烯分子量超过 100 万时，就会出现一些独特的性质：高耐

冲击性、耐寒性、耐腐蚀、耐磨损和低摩擦系数。超高分子量

聚乙烯纤维还具有独一无二的质量特性，其制品比水还轻，

比芳纶纤维制品轻 1.5 倍。目前，每年全世界聚乙烯产量

约 1 亿 t，其中超高分子量聚乙烯材料产量只有 30 万 t ( 占
0.3%)，其中仅 1.7 万 t 被加工成纤维。产量低的原因是工艺

复杂和资源、能源消耗高，要先将粒料溶解在沸腾的有机溶

剂中得到凝胶，凝胶中能用于制成纤维的物质含量不超过

2%～5%，接下来再进行干燥和拉丝，造成整个工艺能耗高、

产品成本高。

西伯利亚分院催化研究所开发的新型催化剂，采用非熔

融法制备超高分子量聚乙烯材料，开辟了一条降低产品制备

成本的新路，产品可应用于医疗产品、各种纺织制品及寒冷

地区加固起降跑道的材料等。                        (中国聚合物网 )
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