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基于 Pro／E 的饮水机端盖注塑模设计

陈婵娟
( 郴州职业技术学院，湖南郴州 423000)

摘要：介绍了饮水机端盖注塑模设计过程。利用 Pro∕E 软件对塑料件的体积和质量进行了计算，既保证了模具

的精度，又提高了设计效率。对注塑模具结构、典型构件的设计进行了详细介绍，并介绍了试模过程中的注意事项。
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Injection Mold Design of Dispenser End Cap Based on Pro／E 
Chen Chanjuan

(Chenzhou Professional Technology College， Chenzhou 423000， China)

Abstract: The injection mold design of dispenser end cap was introduced.The volume and mass of plastic parts were calculated 
based on Pro ∕ E software，which not only guaranteed accuracy of mold，but also improved the efficiency of design. The structure 
of injection mold，and the design of components were introduced in detail.The related precautions during testing mold were also 
introduced.
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图 1 为饮水机端盖的三维结构图。该塑料件的

技术要求如下：材料：丙烯腈—丁二烯—苯乙烯共

聚物 (ABS) ；数量：大批量生产；颜色：乳白色；产

品要求：塑料件内表面光滑，上端外沿不允许有冷

口伤痕。塑料件允许最大脱模斜度 30′～1。。

图 1 饮水机端盖三维图

1　塑料件的工艺分析

1．1　塑料件的结构分析

经过实体零件的分析，饮水机端盖可分为五大

部分：壳体、四组加强筋、四个小凸台、气孔、圆芯壳。

壳体成喇叭状，可容纳圆形的水瓶嘴；四组加强筋

可以加强向下的圆环的强度；四个小凸台可以起定

位的作用；气孔的作用是用来散热和排气；圆芯壳

插入水瓶嘴，把水接引到饮水机中。

饮水机配件的侧面有四个凸缘，模具制造困

难，为了脱模简单，设置了侧抽芯机构。塑料件整

体结构一般大，直径最大为 160 mm，它的壁厚为

1.5 mm ，超过 ABS 的成型厚度。所以在模具设计

中，采用一模一腔。具体的零件结构如图 2 所示。

图 2 饮水机端盖零件结构图

1．2　塑料件的使用性能分析

根据现实中饮水机的作用分析，饮水机配件起

着承载水瓶的作用，而装着水时，水瓶最重时达 20 
kg，所以要求塑料件具有很高的强度和硬度，它经常

与水接触，所以它还应该有耐水性，而且它的内表面

要光滑、耐磨。

1．3　塑料件的表面质量分析

该塑料件外形要求美观，根据塑料件使用性能

分析，塑料件内表面要求很光滑，精度要求达到 Ra 
=0.4 μm，外表面精度要求不高，可达 Ra=1.6 μm，

该塑料件在装配以后不允许出现质量问题，例如边

缘要求光滑、平整，不应该出现斑点、条纹、凹痕、变

色、冷疤、云纹等质量问题。圆芯壳和壳体要有同轴

度要求。
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1．4　塑料件的脱模斜度

充满型腔的塑料熔体在冷却过程中会由于收

缩而紧紧地包在型芯上，或由于粘附力而紧贴在型

腔表面，给塑料件与模具成型零件的分离带来困难，

使塑料件在脱模过程中表面被拉毛、擦伤，甚至损

坏。为了脱模便利，塑料件的内外表面顺着脱模方

向应有足够的脱模斜度。最大脱模斜度为 30′～1。。

2　塑料件的体积计算

利用 Pro∕E 将塑料件的三维图绘出，比例为

1∶1，然后用工具栏的分析命令把体积和质量计算

出来，具体情况如图 3 所示 [1-5]。

图 3 利用 Pro ∕ E 进行塑料件体积和质量分析

3　模具总装图设计

注塑模一般可分为下面几大部分：成型部分、

浇注系统、导向机构、侧向分型与抽芯机构、推出机

构、温度调节系统、排气系统、支撑零部件。图 4 为

模具的结构示意图。在模具安装过程中，保证侧抽

芯机构的位置，与动模滑块平齐。这样才能保证侧

面小凸台的形状。
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1—上模座板；2—导柱；3—导套； 4—定模固定板；5—下模固定板；

6, 9—垫块；7—推杆；8—弹簧；10—下模座板；11,12,13,14,24—螺钉；

15—推杆座板；16—推杆固定板；17— 拉料杆；18—推杆；

19—凹模固定板；20—冷却装置；21,22—侧抽芯装置；

23—凸模；25—主流道衬套；26—主流道

图 4 模具结构示意图

模具在注塑机动模安装板的作用下，通过导柱

和导套的定向作用，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

通过推杆的作用和侧抽芯机构将滑块抽出，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，再通过注塑机动模板驱动，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。

4　典型机构设计

4．1　凹模结构形式选择

图 5 为饮水机端盖模具整体式凹模型腔的剖视

图，为了满足注射成型时的排气要求，采用整体式凹

模时，应注意在其内部开设一些不会妨碍制品成型

质量的排气槽，以保证注塑模有可靠的排气功能。

图 5　凹模

4．2　型芯设计

图 6 为饮水机端盖模具整体式型芯的剖视图。

凸模和型芯都是用来成型塑料制品内形的零件，两

者没有严格区别。一般来讲，可以认为凸模是成型

制品整体内形的模具零部件，而型芯则多指成型制

品上某些局部特殊内形或局部孔、槽等所用的模具

零部件，所以有时也可以把型芯叫做型杆。

图 6　型芯

4．3　嵌块设计

一般情况下，当零件外型有凸起、孔特征，而无

法用一次分型就能完成整个零件的成型时，通常在

型腔或型芯的侧面设计一些嵌块，用来解决这些特

征，从而完成整个零件的成型。图 7 为饮水机端盖

模具的嵌块设计，用来解决饮水机端盖侧面小凸台

的成型问题。

图 7 嵌块
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4．4　分型面设计

在设计中，分型面的选择很重要，它对塑料件

的质量操作难易、模具结构及制造影响很大。分型

面要求设计在塑料件的最大截面积处，而且不宜设

在曲面或圆弧面上。该塑料件是喇叭状的壳体，分

型面设在外型尺寸最大处，具体情况如图 8 所示。

图 8 分型面

4．5　冷却水道设计

模具的冷却分为两部分，一部分是型腔的冷

却，另一部分是型芯的冷却。由于设计的分型面是

在零件的上表面，所以把冷却流道只设在动模上。

具体结构如图 9 所示。

图 9 冷却水道

5　结语

在饮水机端盖塑料件的设计过程中，运用了

Pro∕E 软件，对塑料件的工艺、结构、装配、典型模

块的设计进行了分析，提前解决了许多生产方面的

问题，提高了模具的一次试模成功率，提高了生产效

率。
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