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电脑主机箱挡板的注塑模设计
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摘要：在分析塑料件成型工艺的基础上，为保障电脑主机箱挡板的表面质量，采用了侧浇口浇注系统；为提高生

产效率及经济效益，采用了一模四腔结构；为了提高模具的寿命，降低模具的加工成本及加工难度，采用了镶拼式模

具结构。此外，为了使本模具的设计更加科学合理，运用 PRO／E 的优化功能，大大提高了设计的科学性和合理性。
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Abstract ：Based on the analysis of plastic molding process，to ensure the surface quality of plate of omputer host box，
the side of the gate runner system was adopted. In order to improve the production efficiency and economic benefit， a mold four 
cavity structure was used. In order to improve die life，reduce processing costs and mould processing difficulty， the inlaying mould 
structure was adopted. In addition，in order to make the mold design more scientific and reasonable，the optimization function of 
PRO／E was used，the design of science and rationality was greatly improved .
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电脑主机箱挡板是电脑的外观部件，不但外观

要求美观，而且需求量大。该塑料件具有质量轻、耐

腐蚀老化、耐磨、易清洁、强度高、制作方便、价格低

廉、使用寿命长等优点。该塑料件材质为丙烯腈 –
丁二烯 – 苯乙烯塑料 (ABS)，采用注塑成型工艺 [1-2]。

1　塑料件工艺分析

图 1、图 2 分别为电脑主机箱挡板的尺寸图和

三维图。
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图 1　电脑主机箱挡板塑料件尺寸图

图 2　电脑主机箱挡板塑料件三维图

电脑主机箱挡板结构复杂，外表面精度要求

高，塑料的机加工性能差，因此，采用机加工生产难

度高；采用注塑成型，能够满足零件的精度和结构
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要求，更容易实现自动化大批量生产。根据电脑主

机箱挡板设计件的结构，在模具设计时，需采用斜导

顶出内分型机构，完成两边卡位块的顺利分型。卡

勾镶块以及孔镶块的使用可以降低模具的制造难

度，提高模具寿命 [3-5]。

电脑主机箱挡板在设计过程中，需注意以下几

点：重点在于分型面的设计，难点在于卡勾的设计、

推出机构的设计，上述三点确定了模具加工难易程

度。此外，由于电脑主机箱挡板多由方板组成，中间

有方格，两边有卡勾，两边的卡勾可采用镶件的模

式，降低模具的加工难度，提高可制造性。在浇注系

统的设计中，浇口如设在零件外表面上，很粗糙，达

不到零件的使用要求，因而采用了侧浇口浇注 [6-7]。

2　模具结构形式的设计

2．1　型腔数量的确定

通常来说，形状简单、精度不高又是大批量生

产的小型塑料件，一般采用多型腔模具结构；中大

型塑料件一般首选一模一腔的结构。因此，模具的
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型腔数目一般根据塑料件的大小及精度、生产批量

确定 [8]。

本零件为低精度塑料件，精度要求不高，尺寸

较小，因此，采用一模四腔模具结构。

2．2　模具结构形式的确定

由于该塑料件尺寸精度较低，外观表面质量不

高，因此可以采用单分型面。此外，通过观察塑料件，

可以确定推出机构、浇口及分型面的位置。该模具

采用的是单分型面垂直分型。

3　成型设备的选择和塑料熔体注射量的计算

在模具的工作过程中，模具的类型、结构、外形

尺寸、塑料件在分型面上的投影面积、注射压力、注

射量、合模力、开模行程都必须和成型设备相匹配，

否则模具无法工作。因此，在模具设计的过程中，必

须对相关的数据进行核对，并经过计算、核对来选择

注塑机的型号。

(1) 塑料件的体积计算。

根据塑料件尺寸，在 PRO／E 里完成三维构图，

然后进行体积计算，见图 3。

图 3　体积和质量分析

电脑主机箱挡板体积 V=133 4.68 mm3。

(2) 塑料件的质量计算。

ABS 材料密度 ρ=1.03 g／cm3，则塑料件的质

量 W=ρV=1.03×133 4.68×10–3=1.374 72 g。
(3) 模具所需塑料熔体注射量。

由于电脑主机箱挡板的尺寸比较小，初步选择

采用一模四腔，模具所需塑料熔体注射量的计算公

式：

                    M=NM1+M2                                                            (1)
式中，M——模具所需塑料质量或体积，g 或 cm3 ；

  N——初步选定的型腔数量；

 M1——单个塑料件的质量或体积，g 或 cm3 ；

 M2——浇注系统的质量或体积，g 或 cm3。M2

与注塑件的质量和塑料的流动性能有一定的关系，

是一个不定值，在这里选用 M2=0.6 NM1，则有：

M=1.6NM1=1.6×4×1.334 68 =8.534 195 2 cm3。

4　典型零部件设计

4．1　模具型腔布局的选择

图 4a、图 4b 为电脑主机箱挡板模具设计中的

两种模具型腔的布置方式。图 4a 为矩形对排，此排

列压力中心为矩形排列的中心，利于压紧，便于安

装。同时有利于流道的设计。图 4b 为矩形横排。

此排列方式结构简单，不利于流道设计。根据经验，

型腔的排列尺寸，要保证成型时的压边值，如有干涉

则无法合模具。综合分析考虑，型腔使用图 4a 矩形

对排方式。

(a)

(b)

a—矩形对排；b—矩形横排

图 4　模具开腔布局

4．2　分型面设计

模具结构为单分型面注塑模，见图 5，以方便塑

料件和浇注系统的脱落。
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1—上模坐板；2—上模板；3—导套；4—导柱；5—下模板；

6—支承板；7—推杆固定板；8—推板；9—动模坐板；

10—复位弹横；11—复位杆；12—垫块；13—螺钉

图 5　单分型面注塑模模具结构图

4．3　推出结构设计

待模具冷却后，由于塑料件的收缩特性，塑料

件包裹在型芯镶块上，此外，在冷料穴及拉杆的共同

作用下，开模后，塑料件留在定模一侧，然后在注射

机推出机构及模具的推出机构 ( 推杆固定板、推板、

紧固螺钉、复位杆等 ) 的共同作用下，将塑料件推

出，完成一次注塑过程。图 6 为推杆示意图。
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图 6　推杆示意图

4．4　凹、凸模结构设计

根据模具的具体结构，可设计出凹、凸模，其结

构见图 7。

(a)                                                         (b)

a—凹模；b—凸模

图 7　凹凸模示意图

5　模具的结构设计
模具的结构示意图见图 8。模具在动模座板的

作用下，通过导柱导套的定向作用，分型面打开，当

分型面打开到开模行程时，在注塑机推杆的作用下，

推动推板，推板通过推杆与斜顶的作用，将包裹在型

芯上的塑料件与浇注系统一并推出，完成开模动作，

再通过动模座板驱动，在导柱与导套的作用下，打开

的分型面慢慢闭合，完成一次注射的全过程。

6　模具结构功能

6．1　导向复位结构

本模具的动模和定模之间采用导套和导柱导

向装置，保障了模具的闭合精度，减少了分型面的飞

边现象。此外，在模具的工作过程中，通过采用复位

杆，将推板复位。

6．2　型芯结构

为提高模具的寿命，降低加工难度，型芯采用

整体镶嵌的结构，型芯嵌块通过小间隙配合，并通过

凸台压紧固定，与动模板联成一体。

6．3　型腔结构

为节约模具材料、提高模具寿命、降低加工难

度，型芯同样采用整体镶嵌结构，型腔嵌块通过小间

隙配合，并通过凸台压紧固定，与定模板连成一体。
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1—定模座板；2—导柱；3—导套；4—支撑板；5—复位杆；6—推板；7—垫块；8—动模座板；9—支承钉；10，12，17—紧固螺钉；11—推杆固定板；

13—推杆；14—动模板；15—型芯镶块；16—定模板；18—型腔镶块；19—水道接头；20—定位环；21—衬套

图 8　模具结构图

本模具在安装的过程中，需要注意以下几个方

面：1) 定模板要压紧定模镶件；2) 动模板要压紧动

模镶块；3) 导套与导柱运动顺畅；4) 卡勾镶件要与

定模镶件平齐；5) 斜顶固定槽与斜顶之间要保持平

齐。

7　小结

本模具在设计过程中，运用了 PRO／E 等模具

辅助设计软件，对塑料件进行三维造型、注模分析、

结构分析，提前解决了许多生产方面出现的问题。

其设计思路和设计理念对相似模具的优化设计具有

参考价值和借鉴意义。
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三井化学和 SKC 聚氨酯合资企业获欧盟批准
根据欧盟合并规则，欧盟委员会 (EC) 日前批准了三井

化学与 SKC 提出的聚氨酯原料合资公司。

按照计划，日本三井和 SKC 将各持股 50%，并将合资

公司命名为三井化学 & SKC 聚氨酯股份有限公司 (Mitsui 
Chemicalsand SKC Polyurethanes Inc.)，总部位于韩国首尔，

在韩国和日本均设有分公司。预期该合资企业将在今年 7
月 1 日开始运营，主要生产甲苯二异氰酸酯、二苯甲烷二异

氰酸酯以及多元醇，总产能达 72 万 t／a。
欧盟委员会表示，总公司在欧洲经济区的业务没有重叠

部分，因此该合资企业不会引起竞争问题。    ( 慧聪塑料网 )

塞拉尼斯推出可持续性医疗级 EVAC 共聚物
全球领先的化工技术和特种材料公司塞拉尼斯在中国

上海举行的2015年国际医疗器械设计与制造展览会 (ICMD)
展出其可靠的可持续性 Ateva®G 医疗级乙烯 - 醋酸乙烯酯

(EVAC) 共聚物，并介绍 EVAC 在医疗领域的应用。

塞拉尼斯全球战略市场经理 Jose Reyes 表示：“塞拉尼

斯 Ateva®G 医疗级 EVAC 共聚物可单独使用或者与其他聚

合物共混，是一种安全的、可持续的 PVC 替代物。EVAC 在

医疗耗材领域的安全使用已经超过 35 年，适用于多种应用，

包括一次性静脉肠外营养输液袋、脐血造血干细胞储存袋、

输注管路、细胞培养袋等。”

Ateva®G 医疗级 EVAC 共聚物的乙酸乙烯酯含量最高

可以达到 40%，具有良好的适应性和焊接性，无需使用额外

助剂。塞拉尼斯还可提供定制医疗开发级别的 Ateva®G 医

疗级共聚物，并且可以为整个医疗器械开发过程提供全套的

法规、加工和技术服务与支持。                              ( 中塑在线 )

可堆叠注塑摇椅获美国殊荣
Adams Manufacturing Corp. 的可堆叠注塑摇椅于 5 月

5～7 日在拉斯维加斯会议中心举行的 2015 全美硬件展上

赢得最佳新产品奖。该公司在美国宾夕法尼亚州的工厂注

塑了名为 Big Easy 的可堆叠摇椅。这家私营企业把“美国

制造”作为其塑料家具的宣传亮点。摇椅零售价不到 49.99
美元。公司官员说，这是业界首个可堆叠塑料摇椅。这种聚

丙烯摇椅经过 ASTM 评分可承重 350 磅。

普通摇椅价格可能很高，进口摇椅还需要组装。这种塑

料摇椅可立即使用，价格还很吸引人。还可以一年四季都把

它放在户外。普通的树脂椅子固定在静态不变的位置。斯

坦纳说，摇椅在摇动时必须从任何角度都能承载重量。

                                                                   (中国聚合物网 )

首座用废塑料生产燃油工厂在澳大利亚开始运营
5 月 26 日澳大利亚首家用废塑料加工车用燃油的商业

工厂产出了第一桶油。这家工厂可以将不可回收的家用塑

料废品转变为柴油、汽油及工厂自身设备所需的电力。这座

造价 400 万澳元 (1 澳元 =4.78 元 ) 的工厂位于悉尼北部约

90 公里的伯克利谷，由在澳洲上市的弗森资源公司出资。

整合绿色能源有限责任公司负责运营这家工厂。工厂

采用催化重建技术，将粉碎后的塑料置于超过 400℃的无氧

高温气流中，进而使高分子聚合物分解为小分子，形成天然

气和近似原油的液体。这种液体随后被分解为汽油、煤油和

柴油形式的碳氢化合物。弗森资源公司在 5 月 18 日发表的

公告中表示，将对已生产的燃油进行独立测试和评估。

整合绿色能源公司总裁贝文·杜利表示，伯克利谷工厂

预计将于 2016 年 6 月开始满负荷生产，届时每日将消耗 200
吨废塑料。据杜利估计，到 2017 年 6 月的为期一年间，工厂

可以产出 4 900 万升柴油和 1 600 万升汽油，均符合澳大利

亚燃油标准。废物转化为能源的过程完全依靠自身供电，同

时不会造成任何有害排放、明显的噪音污染或视觉污染。整

合绿色能源公司已签订了两份合同：在到 2018 年 6 月为止

的头三年里，为伯克利谷工厂提供塑料原材料；并且加装三

个新的生产模组，使日加工量从 50 吨增长到 200 吨。

                                                                   (中国日报网站 )
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