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电脑桌线孔盖注塑模设计
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摘要：针对原材料丙烯腈 – 丁二烯 – 苯乙烯塑料 (ABS) 的性能，结合电脑桌线孔盖塑料件的结构特点，分析了

塑料件的成型工艺，介绍了模具型腔布局、分型面的设计和模具结构设计。利用 CAD 与 PRO／E 等软件对模具进行

计算分析，优化了传统的设计方案，让模具在精度、可行性以及脱模等方面有了较大改善。
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Abstract ：According to the performance of acrylonitrile butadiene styrene plastics(ABS)，combined with the structural 

characteristics of plastic parts，plastic parts′ molding process capability was analysed. The die cavity layout， the design of parting 
surface and mould structure was introduced. Using CAD and PRO／E software， mold design was calculated and analysed. 

Traditional design was optimized， accuracy，feasibility and release of the mold was improved.
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电脑桌线孔盖 ( 图 1) 是生活中不可缺少的日

用品，其需求量较大，外形美观，具有质量轻、易清

洁、有一定的强度和尺寸稳定性，制作方便、价格低

廉等特点。该产品外形不算复杂、选用材料为热塑

性塑料丙烯腈 – 丁二烯 – 苯乙烯塑料 (ABS)，采
用注射成型 [1-2]。注射成型是将塑料经过料筒加热

之后，通过注塑机将熔融的塑料注射到具有一定形

状的型腔之内，而达到成型目的。它具有成型周期

短，能一次成型形状复杂、尺寸精度的塑料制品。其

生产率高，易实现自动化生产 [3]。
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图 1　塑料件示意图

1　塑料件的工艺分析

1．1　塑料件的结构分析

(1) 塑料件形状较简单，外表由圆弧过度，中间
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有一个凹弧。

(2) 塑料件整体结构不大，平均壁厚为 2 mm，

超过 ABS 塑料的最小成型壁厚，可注塑成型。

(3) 从精度上看，ABS 注塑成型可满足尺寸要

求；从结构上看，可考虑整体边缘为最大分型面。

1．2　模具精度校核

根据设计要求，塑料件的外表面粗糙度要达到

Ra=0.8 μm，按经验公式计算，要达到 0.8 μm 的表

面粗糙度，型腔表面粗糙度要达到 Ra=0.27 μm ，此
表面粗糙度可由精铣 - 研磨达到精度要求。

1．3　型腔数目的确定

根据计算，塑料件体积比较小，单个体积

V=10 005.30 mm3，按初步选择的注塑机 XS–ZS–22
额定的注射量，可成型一模多腔。由于本塑料件为

大批量生产，一模多腔能提高生产效率，降低每一件

产品的模具费用。综合考虑，电脑桌线孔盖的模具

设计采用一模四腔结构。

1．4　模具类型确定

(1) 塑料采用注射成型法生产。
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(2) 模具采用一模四腔。

(3) 为保证塑料表面质量，使用点浇口成型。

2　塑料件的体积和质量的计算

2．1　塑料件体积的计算

塑料件的体积可以通过 PRO／E 软件直接获

得。首先将电脑桌线孔盖按 1 ∶1 的尺寸比例在

PRO／E 里完成三维构图。然后利用 PRO／E 分析

指令对电脑桌线孔盖进行体积的计算，如图 2 所示，

最后就可以直接得到塑料件的体积，电脑桌线孔盖

体积 V=10 005.30×10–3 cm3。

图 2　利用 PRO／E 进行体积计算

2．2　塑料件质量的计算

根据分析 ABS 材料 ρ=1.03 g／cm3 ；

W=ρV=1.03×10 005.30×10–3=10.305 459 (g)。 
3　确定模具的主要结构

3．1　模具型腔布局

根据经验，型腔的排列尺寸，要保证成型时

的压边值 [4]，经综合考虑，型腔的横间矩最小处取

20 mm，列间矩为 25 mm，如图 3 所示。

图 3　模具型腔布局

3．2　分型面的设计

本模具在设计过程中，分型面的选择遵循了以

下原则：确保塑料件的表面质量不受损伤、可以合

理的利用设备，可以顺利地把型腔中的气体排出、方

便塑料件脱膜。结合塑料件的结构特点，结合塑料

件注射过程中的气泡分析及缩痕，取塑料件的最大

面为分型面，该分型面可以简化模具结构，最大限度

地排出型腔的气体，如图 4 所示。

图 4　分型面的设计

4　模具的装配图设计

图 5 为模具结构示意图。如图 5 所示，本模具

为单分型面注塑模，根据塑料件的高度要求，方便塑

料件和浇注系统的脱落，模具分型面 A-A 的打开距

离，应大于 45 mm。

模具工作过程如下：定模座板 1、定模板 2、导
套 3、定位环 22、浇口衬套 23 组成定模部分，其它零

部件组成动模部分，在工作的开始阶段过程，动模

和定模闭合，并通过注塑机上的缩模机构，将两者

紧密地锁在一起， 然后通过注射、冷却，待型腔内的

熔体冷却后，开始开模。在开模的过程中，拉料杆

16 将主流道中的熔体拉出， 以便进行下一次注射成

型，在开模的过程中，注射机的推出结构作用于推板

12，推板 12 通过推杆将塑料件推出型腔，待型腔内

的塑料件和流道内的熔体取出后，模具开始闭合，在

闭合的过程中，推板 12 及相应的推出机构通过复位

杆 6 复位，模具闭合后，就完成一次注射。在工作的

过程中，在试模过程中，要不断地修正浇口的尺寸。

在加工过程中，不但要保障垫铁 8 的尺寸精度，还要

保障动模和定模的密封度，型芯、型腔和其固定板的

密封度，避免出现飞边现象，进而提高塑件的质量。

在具体的安装过程中，需注意以下几个方面：

(1) 装配时，要以分型面平整一侧作基准，涂上

红丹粉和另一分型面进行对撞研合，检查分型面密

合情况。

(2) 在安装过程中，定模板压紧定模镶件，动模

板压紧动模镶块；要保证卡勾镶件底面的位置，与

定模镶件平齐；保证斜顶与斜顶固定槽之间平行对

齐，导柱与导套安装运动顺畅。

(3) 检查各个活动机构是否适当，保证没有松动

和咬死现象。

(4) 第一次试模时，注意塑料是否充满型腔，是

否有飞边，顶出机构是否正常工作，顶出后的塑料件

是否变形，如有不妥，再修模。

杨超



 工程塑料应用 2014 年，第 42 卷，第 8 期70

350
300

B

A

45
0

A

B

20 21 22 23

19
18

17
24

1

2

3

4

5

6

7

8

16
25
15

14

A A
B B

9
13

101112

1—定模座板；2—定模板；3—导套；4—动模板；5—导柱；6—复位杆；7—复位弹簧；8—垫铁；9—动模座板；10，13，14—螺钉；

11—垃圾钉；12—推板；15—顶针固定板；16—拉料杆；17—下凹模型腔；18—型芯；19—上凹模型腔；20，21—内六角螺钉；

22—定位环；23—浇口衬套；24—支撑板；25—顶杆

图 5　模具结构示意图
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