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衣夹塑料注塑模设计

(阳江职业技术学院

梁浩文

理工系，广东 阳江 529500)

摘 要:这是一种全塑料的衣夹，舍弃了金属弹簧，通过对塑料原材料的混料改性，提高

了塑件的耐折性能。分析衣夹结构，设计了一模十二腔的多型腔的模具。由于铰链连接要求

高，严格控制了模具温度和冷却速度，使成本进一步降低，衣夹更耐用。
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Abstract:ThePegwasmadeofPlasticandmetalsPringwasabandoned.Byalteringmixture

ofPlasticrawmaterial，folding亡aPabilityofPlasticPartswasimPr0ved·Pegstructurewas

analyzedformolddesign.Asthere，smorerequirementforhingeconnecting，strictcontrol

wascarriedovercoolingtemPeratureandrate，furtherreducingcostandmakingPegmore

durable.
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1 产品及产品分析 (塑料和塑件结构)

1.1塑料PP+PE(聚丙烯+聚乙烯)

    图1所示塑件为衣夹，材料根据塑件的使用

性能要求 (这是一种全塑料的衣夹，舍弃了金属

弹簧，要求衣夹要耐用，也就是塑料的耐折性能

要好，铰链连接要求高)，不用通常的PE料，而

改用PP+PE料。PP塑料又称为“百折胶”，韧

性、，耐水性、化学稳定性、成型性能、流动性、

力学性能较好，密度为0.90一0.91glcm”，弯曲

强度为67.SMPa，拉伸强度为37MPa，冲击强度

3.5一4.SMPa，硬度为HBS.65。PP吸水性小，

吸水率 (24h)为0.01%一0.03%。热变形温度

为102℃一1巧℃，易产生缩孔、凹痕、变形等

缺陷，成型温度低时，方向性明显，凝固速度较

快，容易产生内应力。因此，应注意控制成型温

度，冷却速度不宜过快。注意控制模具温度，模

具温度太低(<50℃)，制品无光泽，易产生熔
接痕;模具温度太高 (<90℃)，易产生翘曲、

变形。PE塑料俗称 “花盘料”，有一定的弹性，

成型性能较好，流动性较好，密度为0.94glcm3一

0.97glcm3，吸水率(24h)为<0.01%，收缩率

为0.015~0.03，热变形温度为600C一80℃，

拉伸强度为22一39MPa，弯曲强度为20.8一

40MPa，冲击强度无缺口时不断，硬度为HB

2.07，PE耐寒性、耐水性能都很好。吸水性小，

成型前不可预热。熔体粘度小，成型时不易分

解。成型收缩率较大，方向性明显，制品容易变

形、翘曲，应控制模温稳定。这两种料共用能满

足衣夹的使用性能要求。

1·2产品结构分析

    该产品的结构较简单，表面要求较低，精度

也很低。大部分形状属于线形轮廓，壁厚适中，
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图3 型腔排列

5)Hl+从+(5~10)mm

Hl为制品的推出距离，从为制品的总高度。
                      图1 塑件

关键形状是4个位置的线牙痕和2对半连接的铰

链位置。

Hl=smm，从 =grnrn。

所以5)5+9+10=24mm

模具闭合厚度:

2 模具型腔数量和注射机的选择

2.1确定型腔数量及排列方式

    考虑到本产品的生产批量 (大批量生产)和

注射机型号使用。因此设计模具为一模十二腔的

多型腔的模具，这样模具的经济性效益才能充分

显示出来。首先进行分型面的选择。

    该产品成型时并不需要侧面抽芯，在满足以

上原则，确立分型面设在最大截面上，如图2所

示。为了使模具结构紧凑，节省材料，方便成型

零件的加工装配，维修和更换，采用了非平衡式

侧浇口的流道布置和整体镶入式成型零件的结

构。模具的型腔排列方式如图3所示。

141.38H7/f6

20

l9

l8

l7

::
:{

13 12

分型面

图2 分型面

2.2注射机的选择

产品的大概投影面积为:

  51=(8X63X2)X12=12096mm2

注射机注射容量为:

V=nVi+V流

  =12096x9+(3.14x82X170+3.14x62X43)/2

  七128cm3

注射机开模行程:
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                图4 模具结构

1.定模座板 2.定模 3.上模板镶块 4.下模板镶块

  5、14、15、18、21、22.内六角螺打 6.动模

    7.复位杆 8.垫板 9.推杆固定板 10.推板

n.动模座板 12.限位打 13.顶出底孔 16.拉料杆

      17.顶针 19.导柱 20.导套 23.料嘴

            24.主流道衬套 25一冷料穴
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  H=60+60+35+25+90=270mm

  Hmi。簇H簇Hmax

所以选注射机型号为:52一200/120

模具结构非常紧凑，从而降低了模具成本。塑料

件主要是通过混料方法得到其耐用的性能，在成

型时，严格控制模具温度和冷却速度。

3 模具结构分析 参考文献:

    模具结构如图4所示。塑料模采用循环式冷 [l] 吴裕农.典型模具结构图册[M].广州:华南理工大学

却，避开铰链部分，直径为smm。浇口类型为侧 出版社，2005.

浇口，直径为6Inln 。模架采用龙记简化细水口系 【21翁其金.塑料模塑成型技术[M].北京:机械工业出版

列2327GCI60X60一80。 社，2001.

                                                    「3] 唐志玉等.塑料制品设计师指南[Ml.北京:国防工业

4 结论 出版社，1993·

                                                  [4]冯炳尧.模具设计与制造简明手册(第二版)[M].北

    该模具主要通过多腔不平衡流道的布置，使 京:上海科技出版社，2002·
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形部分按凹模嵌件成形部分配制间隙0.14Inln 。     实践证明此模具设计合理，结构紧凑，产品

成形精度好，因采用凹模自动移动式，操作方便

安全，提高了生产效率，是一套行之有效的设计

方案。
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图7 嵌件组合 (一)

    嵌件组合 (二)37的结构如图8所示。材料

为CrWMn，热处理HRC53一58，卸料板嵌件成

形部分按凹模嵌件成形部分配制间隙0.14Inln 。

图8 嵌件组合 (二)

4 结论
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