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手机充电器底盖注塑模设计

赵长荣
( 湖南机电职业技术学院，长沙 410015)

摘要：针对手机充电器底盖进行了相关的工艺设计和模具设计。在具体设计过程中，采用了侧浇口浇注系统，通

过计算分析采用了一模四腔结构，有利于生产的批量化；根据设计的原则要求选择分型面，使得模具结构变得更加简

单；在结构易损复杂的部位，为了提高模具的寿命，采用镶嵌式结构。设计过程还运用了 CAD，PRO／E 对塑料件进

行三维造型、调模架、设计冷却系统等，加快了设计的进程。
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Injection Mold Design of Mobile Phone Charger Bottom Cover 
Zhao Changrong

(Hunan Mechanical and Electrical Polytechnic， Changsha 410015， China)

Abstract: The associated process design and die design of mobile phone charger bottom cover were processed. During specific 
design process，side gate pouring position was used. Through calculation and analysis，a mold four cavity structure was used， 
conducive to batch production. According to the design principle requires， parting surface was selected， the mold structure became 
more simple in structure. In vulnerable and complex parts of structure，in order to improve mold life，mosaic structure was used. The 
design also uses CAD and PRO／E for 3D modeling, mold, design of cooling system to speed up the design process.
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手机充电器底盖一端有台阶孔，另一端有内

扣，内部有加强筋，壁厚为 1 mm，材料为丙烯腈 -

丁二烯 - 苯乙烯共聚物 (ABS)，其零件示意图如图

1 所示。

图 1　手机充电器底盖

1　手机充电器底盖工艺分析

1．1　塑料件的尺寸精度分析

按照手机充电器底盖的尺寸 MT 精度要求，在

设计过程中，手机充电器底盖的未标注公差为自由

公差，一般按照 ABS 材料注塑模设计的公差等级要

求选取精度为 MT3[1-2]。

1．2　塑料件的使用性能分析

本塑料件的外观要求较高，不但要具有一定的

平整度，还要具有很高的耐磨性。此外，塑料件底盖

的台阶孔还必须具备良好的力学性能，台阶孔需具
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有一定的弹性和强度，但是配合的精度不要求太高，

只需不产生变形、整体无变形即可 [3-4]。

1．3　塑料件的表面质量分析

该塑料件要求内、外表面光滑，表面粗糙度 (Ra)
需达到 0.4 μm，且要求外观美观，无过大的熔接痕

及斑点，塑料件的边缘面要求平整，即塑料件的内外

表面不得有可见的边缘缺陷。

1．4　塑料件的结构分析

(1) 塑料件形状比较复杂，四周都用圆弧过渡，

前端有台阶孔，内侧有加强筋。

(2) 手机充电器底盖整体结构较小，通过壁厚测

量，其平均壁厚为 1 mm，超过 ABS 塑料的最小成

型壁厚要求，因此，手机充电器底盖可通过注塑成

型。

综上所述，从塑料件的表面质量方面考虑，为

了提高手机充电器底盖使用过程中的力学性能，注

射浇口选择在手机充电器底盖的侧面。由于产品的
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生产批量较大，但塑料件的整体结构比较小，因此，

可考虑使用一模四腔成型，提高生产率。

2　注塑可行性分析

2．1　可注塑性分析

(1) 最小壁厚要求。

手机充电器的底盖壁厚为 1 mm，在塑料模设

计过程中，此壁厚为中型壁厚，需进行最小值校核。

壁厚 (S) 与流程 (L) 的关系方程：

               S=(L／100+0.8)×0.7                         (1)
将 L=150 mm 代入 (1) 式，得：

              S=(150÷100+0.8)×0.7
                =1.61 mm ＞ 1.5 mm
由上述计算结果可知，手机充电器底盖的平均

尺寸达到了塑料件设计的最小极限要求，可注塑成

型。

(2) 塑料件的表面质量要求。

在成型过程中，对塑料件的表面要求很高，不

可以出现任何熔接及气泡的痕迹。

2．2　可制造性分析

(1) 模具的精度校核。

根据图纸要求，手机充电器底盖外表面的 Ra

要求达到 0.8 μm，由此计算型腔的 Ra 要到达

0.27 μm，此 Ra 可以通过精铣—研磨获得 [5]。

(2) 塑料件的结构分析。

手机充电器底盖的整体结构均匀，台阶孔小，

型芯机构设计成整体式，需要用线切割和数控铣加

工。型芯设计成组合镶嵌式，可以用铣工单独加工

完成。

综上所述，手机充电器底盖塑料件能够满足最

小的注塑壁厚要求，且注射成型过程中，气泡大大减

少，没有出现明显的缩痕现象，模具的加工虽具有一

定的难度，但其结构很合理，还可以运用合理的模具

间隙排气。

2．3　模具型腔数目的确定

手机充电器底盖为大批量生产，所以在设计过

程中，为有效降低每一塑料件的生产费用，需采用一

模多腔。此外，根据一模四腔可计算得知塑料件的

体积 V=2 128.76 mm3，由于塑料件的体积较大，按

照初步选择的注射机 G54–S200／400，可以成型一

模多腔，满足注塑要求。

然而，随着模具型腔的增多，模具的结构也变

得十分复杂，但塑料件的精度却随着降低，注塑产品

的质量也将变差，模具的制造成本也大大增加，因

此，综合考虑，手机充电器底盖的塑料模设计采用一

模四腔的结构。

3　成型工艺的制定

3．1　利用 PRO／E 进行体积的计算

根据产品图纸，将手机充电器底盖按 1 ∶1 的

尺寸比例在 PRO／E 里完成三维构图。手机充电器

底盖体积 V=2 128.76 mm3，图 2 为手机充电器底盖

体积分析结果。

图 2　手机充电器底盖体积分析结果

3．2　质量的计算

ABS 材料的 ρ=1.05 g／cm3，根据式 (2) 求得质

量 W。

                             W=ρV                                    (2)
3．3　锁模力的计算

锁模力 (FM) 计算公式如下：

                      FM=(A1+A2)×P                            (3)
其中， A1 为流道投影面积，mm2 ； A2 为塑料件

投影面积，mm2 ；P 为型腔压强，MPa。在设计过程

中，利用 PRO／E 软件分析可知，A1 的投影面积约

为 5 997.5 mm2。图 3 为手机充电器底盖投影面积

分析结果。

图 3　手机充电器底盖投影面积分析结果

4　注塑模设计

4．1　模具浇口的选择及型腔布局

在设计过程中，采用合理的型腔布局可以使模

具的结构得到简化。为提高手机充电器底盖的质

量，本设计考虑采用以下 a，b，c 三种型腔布置方式。
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图 4a 为矩形横向对排方式，台阶孔内侧两个相对，

但外侧两个反向。因此，此结构排列的方式结构不

合理，此外，由于浇口设计在底部，不便于安装。

图 4b 为矩形纵向对排方式Ⅰ，且此结构简单。

台阶孔设计在外侧的两边，此设计可以提高侧抽芯

的力度，在装配的过程中，不利于安装，且水口的位

置不统一。因此，模具最终的安装成本非常高。

图 4c 为矩形纵向对排方式Ⅱ，但是在设计过程

中，台阶孔设置在外部的内侧。此排列方式具有上

述两种排列方式的优点，且避免了图 4a 和图 4b 设

计的缺点，而且模具成本很低。

在设计的过程中，模具的型腔排列，不但要考

虑各个部件是否发生干涉现象，还要考虑成型过程

的压边值，综合分析后使用图 4c 的矩形纵向对排方

式Ⅱ，台阶孔在内侧，台阶孔纵向对排的内侧结构。

(a)                        (b)                        (c)                         
a—矩形横向对排；b—矩形纵向对排Ⅰ；c—矩形纵向对排Ⅱ

图 4　模具型腔布局

4．2　分型面的设计

分型面的一般设计原则：(1) 设计在外形轮廓

最大处，原因：模具结构简单，便于加工，方便脱模；

(2) 确保塑料件的外观质量要求；(3) 有利于排气；

(4) 保证塑料件的精度要求；(5) 避免出现溢流现象。

在设计过程中，分型面一般选取塑料件底面，这样的

模具结构简单，有利于气体的排出。本设计采用侧

浇口，设计在塑料件的侧面小突起和台阶孔由动定

模两侧小型芯共同成型，分型面设计如图 5 所示。

图 5　分型面的设计

4．3　主流道衬套与定位环的选择

在具体设计中，手机充电器底盖的主流道衬套

与定位环一般根据的尺寸，如衬套直径、内径和长度

以及定位环的高度和直径等可从“顾问”框图中选

择。图 6、图 7 分别为手机充电器底盖的主流道衬

套与定位环的尺寸选择。

图 6　手机充电器底盖主流道衬套尺寸选择

图 7　手机充电器底盖定位环尺寸选择

5　模具结构

本模具为保证塑料件的表面质量，采用侧浇口

成型。模具采用一模四腔，模具规模较大，如图 8 所

示。
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1—定位环；2—浇口衬套；3—定模座板；4—导套；5—导柱；6—定模

板；7—动模板；8—支承板；9—垫块；10—动模座板；11—内六角螺钉；

12—限位销；13—推板；14—推杆固定板；15—弹簧；16—推杆；17—

拉料杆；18—型芯；19—型腔；20—内六角螺钉；21—成型杆

图 8　模具结构设计图

(1) 型腔结构。

为方便加工和安装、节约贵重的材料、提高模

具的寿命，方便对易损部位的更换，本模具采用整体

镶件的方式固定。台阶孔也采用同样的侧型芯镶件

的方式，利用镶件底部成型以及利用型腔镶块配合。
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(2) 型芯及型芯镶件结构。

由 (1) 分析可知，手机充电器底盖的型腔结构

采用整体式的镶件方式结构，在具体的设计过程中，

型芯镶块与动模板采用小间隙的配合。

6 结论

手机充电器底盖的模具设计，采用了侧浇口浇

注系统；成型杆的使用，解决了设计斜顶的复杂问

题，但开模时需要人工取出制件；本模具通过计算

分析，采用了一模四腔结构，有利于生产的批量化；

根据设计的原则要求选择分型面，使得模具结构变

得更加简单；在结构易损复杂的部位，为了很好地

提高模具的寿命，采用镶嵌式的结构。设计当中还

运用了 CAD，PRO／E 对塑料件进行三维造型、调

模架、设计冷却系统等，加快了设计的进程。
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中国将引领亚太地区塑料机械市场发展
近两年来，我国塑料挤出机市场有了不小的进步与突

破，在我国塑料机械市场中，挤出机作为重要的加工设备，发

展前景非常乐观。随着全球建筑市场的持续发展，将会拉动

对塑料管材、壁板等挤压制品的需求，进而推动挤出设备的

需求增长。因此，预计全球挤出设备需求，将超过其它类型

的塑机产品。 
美国克利夫兰的调研公司 Freedonia Inc. 公司预计，到

2017 年，全球塑料加工机械需求量的年增幅将达到 6.9%，销

售额将达 371 亿美元。 
该公司在最新发布的一份调查报告中称，这一增长主要

归功于固定投资支出的增加和塑料商品生产的增长。包装

市场仍是塑料加工机械最大的市场领域，到 2017 年将占总

销售额的三分之一以上。Freedonia 公司称，注塑设备仍将

是加工机械中最重要的机器类型，将占 2017 年新销售额的

近五分之二，这要归功于注塑机在众多领域中的广泛应用。 
中国已成为全球最大的设备市场，占 2012 年所有设备

销售额的 29%，到 2017 年将继续保持领先地位。但印度将

成为发展最快的国家市场，年增幅将达 12%。该公司称，从

地区来看，中美洲和南美洲的销售额的增长速度将最快，紧

随其后的是非洲中东地区。 
到 2017 年，亚太地区的塑料加工机械出货率增长将最

快，其中以中国为首，将占亚太地区总产出的 59%。

                                                               ( 中国聚合物网 )

Terphane 在巴西扩产聚酯薄膜
不久前，聚酯薄膜生产商 Terphane 公司宣布，将投资

8 000 万美元在其位于巴西东北部的工厂对双向拉伸聚酯薄

膜 (BOPET) 产品实施扩能。                             ( 工程塑料网 )
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