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0 引言

塑料件的模具结构设计 应充分考虑企业实

际生产的具体要求 特别是小型塑件的模具设

计 受位置的限制 抽芯机构的选择十分有限

这就产生了抽芯机构的设计与模具尺寸互相制约

的问题 浇口位置的选择也会直接影响塑件的表

面质量 下面通过一个实际耳机支架模具的设计

对此进行分析

1 塑件结构特点

图1是某音响制品公司音响配件 耳机支

架零件三维图 整套产品包括左支架和右支架

中间通过圆柱销连接 塑件材料为PBT 黑色

常温下具有优良的尺寸稳定性 但是注塑成型
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Abstract: According to the structural characteristics of earphone bracket the design process

of its mold is introduced By using pin-point gate, appearance quality of the product is improved
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made reasonably and the difficulty of demoulding is solved Finally The work process of the
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时 其收缩率比较大 一般取18 该材料化学

名称为聚对苯二甲酸丁二醇酯 其玻璃化温度

低 模具温度在50 时即可迅速结晶 加工周期

短

客户要求塑件外观光滑 无飞边 无接痕

线 无熔接痕迹 由于该套产品一端要通过柱销

图1 左支架及右支架立体图
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连接 另一端要连接装饰片 所有尺寸精度要求

高

在左 右支架的一端侧面上 图1 中局部

处 各有一个φ1.5mm的通孔 另一端柱

销连接部分各有一侧凹处 图1 中局部

处 这两部分的成型都必须采用抽芯机构

塑件总体积较小 形状不规则 整体看起来

像一段圆弧 但所占空间体积比较大 一个支架

就达到71.5mm 61.5mm 1 6 m m 正因为如

此 模具结构设计既要考虑抽芯顺利及塑件表面

质量 又要考虑模具结构简单 外形小 价格合

理 如何合理地设计抽芯机构成为这套模具设计

的关键

2 模具结构设计

2.1 分型面和型腔数的确定

根据所用注塑机的工艺参数 如开模行程

注射压力 装模空间等决定将成套产品 包括左

支架和右之架 安排在一套模具中生产 产品左

右对称放置 方向相反以便侧抽芯 并使模具结

构紧凑 如图2所示

样能使熔体流动均匀 填充迅速 分流道断面采

用圆形结构 易于机械加工 且热量损失和流动

阻力小

浇口位置设置在靠近塑件连接销部分的一

端 其浇口形式若采用侧浇口 则有熔接不良

排气不畅 流程过长等缺陷

现采用点浇口 则有如下优点

1 有利于排气

2 点浇口尺寸较小 前后两端存在较大

的压力差 因而能有效地增大塑料熔体的剪切速

率并产生较大的剪切热 从而使熔体表观粘度下

降 流动性增加 有利于填充 该塑件材料为

PBT 其表观粘度随剪切速率变化而改变的特性

较为敏感 对其成型有利

3 点浇口的小尺寸提高了塑件表面的光

整度 减少了使用过程中有可能产生划伤手 头

等事故的可能性

浇口处的结构如图3所示

由塑件结构分析可知 塑件在模具中的分型

面应选择在塑件的最大截面处 同时为便于塑件

脱模 塑件开模后应留在动模上 为简化模具结

构 滑块 斜顶块也应设计在动模部分

根据配套及批量要求 型腔材料采用中碳素

钢S50C 型芯材料采用预加硬钢NAK80 模架

选用标准FCI型模架

2.2 浇注系统的确定

浇注系统的设计 应考虑到进料均衡 多型

腔模具应保证各腔的充注压力始终保持一致 因

此 流道的布置采用平衡进料的方式 图2 这

图2 产品及流道布置图 2.3 成型零部件设计

1 型腔的设计

采用标准模架 根据产品尺寸及模具布局形

式选用FCI2535 A60 B70 C80 另外 由于采用

点浇口形式 故需另加浇口板 其厚度选用

25mm

由于动 定模型腔结构比较复杂 为降低模

具制造成本 采用了整体嵌入式型芯嵌入模架

中 型芯材料采用进口NAK80 硬度达HRC40

2 型芯的设计

动 定模型芯采用整体嵌入式结构 外形尺

寸均为225mm 120mm 33mm 均采用单个加

工 嵌入型腔板中

图3 点浇口结构
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2.4 侧向分型抽芯机构设计

侧向抽芯机构一般首先考虑斜导柱在定模

滑块在动模的结构 并且采用斜导柱侧向分型抽

芯机构 这样有利于简化模具结构 该模具侧向

抽芯部分的结构如图4所示

4 考虑斜顶块机构的稳定性 避免在实

际生产过程中斜顶块复位不畅而导致卡死 以免

撞伤型腔

5 斜顶块等滑动部件应考虑进行氮化处

理 以增加其耐磨性

由此将斜顶块固定在顶杆固定板上 顶出

时 斜顶块随着固定板一起运动 斜顶块在向前

运动的同时 也作侧向移动 达到抽芯的目的

斜顶块与滑动导轨保持合理的配合间隙 保

证侧抽芯能顺利抽出 斜顶块采用优质合金材

料 选用NAK80材料 并用经过调质处理的螺钉

紧固在顶杆固定板上 通过对塑件结构的分析计

算 决定采用斜顶块倾斜角度为8 这样既保证

了侧向抽芯动作的顺利完成 又使模具工作顺

畅 受力均匀

2.5 导向机构的设计

该模具采用导柱和导套机构导向 因为选用

了标准模坯 导柱 导套的布置方式均为标准布

置 导柱和导套应有足够的耐磨性 导柱材料为

T10A 淬硬到HRC50 55 数量为4个 为了使

导柱能顺利地进入导套 导柱端部做成锥形 导

柱滑动部分的配合精度采用过渡配合H8/r7 导

柱固定部分的配合精度采用过盈配合H8/s7 导

套外径的配合精度采用过盈配合H8/s7

2.6 脱模机构的设计

该模具塑件的顶出主要采用10根φ1mm的顶

杆顶出 为确保塑件在出模过程中不倾斜 不变

形 顶出机构应设顶出导向装置 以保证顶出机

构平稳

上面介绍的斜顶块抽芯机构除完成抽芯任务

外 还兼有顶出塑件的功能

因采用点浇口 对浇注系统凝料的脱模需在

定模部分另增加一分型面 将其从主流道拉出

2.7 冷却系统的设计

冷却系统的设计对于成型小型件的一模多腔

模具来说是十分重要的 如果冷却不好或冷却不

1 为使模具整体结构紧凑合理 设计了

一个整体滑块 将侧向型芯固定在该滑块上 利

用斜导柱同时对左右支架φ1.5mm的孔 图1中局

部 处 进行抽芯 经过充分考虑各项工艺

参数 斜导柱倾斜角度最终确定为18 既达到

了抽芯目的 又确保了模具的整体结构合理

2 塑件另一端内凹部分 图1中局部

处 的成型采用内侧抽芯机构 因为两塑件中

间部分空间比较大 为合理利用模具材料 尽量

降低生产成本 采用了这种结构 这是这套模具

合理布局的关键所在

3 因为塑件尺寸比较小 考虑到采用整

体滑块同时抽芯φ1.5mm的孔时 可能造成塑件

顶出变形 为平衡抽芯时产生的作用力 在整体

滑块的另一侧设计了斜顶块结构 左 右支架各

一个

设计斜顶块结构 应特别注意以下几个问

题

1 产品在顶出过程中是否会摆动

2 产品是否会随斜顶块顶出而变形 或

无法从斜顶块上脱离

3 严格控制斜顶块顶出行程 检测顶出

过程中是否存在干涉问题

图4 侧向抽芯部分结构示意图

1.右内抽芯滑块 2.右支架 3.右斜顶块 4.整体滑块

5.左支架 6.左斜顶块 7.左内抽芯滑块
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均匀 必然导致收缩不均匀 为了使冷却效果

好 在模具的定模型腔板和动模型腔板内开设了

水道 横向穿过这两块模板 这样使塑件各处的

冷却均匀 模具的模温均匀

动 定模冷却循环水道设计如图5所示 冷

却水道孔径采用φ8mm钻头加工

3 模具结构及工作过程

图6 为该塑件注射模具结构图 为清楚起

见 有些细节没有画出

模具工作过程 开模时 首先由定距分型机

构定距分型 分型距离由定距拉杆控制 以便取

出浇注系统主流道凝料 继续开模 再由主分型

面分型 斜滑块开始侧向抽芯 当模具开启到终

点位置时 斜滑块侧向抽芯结束 在型芯包紧力

的作用下 塑件从定模型腔中拉出 然后在顶出

机构顶杆的作用下 顶杆固定板推动斜顶块及顶

杆同时向前运动 斜顶块及顶杆将塑件顶出 合

a b

图5 动 定模冷却循环水道示意图

a 动模冷却循环水道 b 定模冷却循环水道

图6 模具总装示意图

a 动模结构示意图 b 定模结构示意图

1.斜顶块 2.动模 3.整体滑块 4.锁紧块 5.外抽芯斜导柱 6.定模 7.螺钉 8.内抽芯滑块

9.内抽芯斜导柱 10.动模镶块 11.定模镶块

a b
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图 6 压边圈与凸模配合图

该模具导向采用外导向结构形式 压边主要

通过凸模上的导向杆来导向 采用4个导向杆与

压边圈配合 保证压边圈能够顺利的导向而不至

于卡死

为了能够更好地克服零件拉深不足的现象

在压边圈的两端头采用双道拉深筋 保证产品在

拉深后有足够的刚度

4.3 模具实物图

该模具的结构较为简单 为了减少加工周

期 该模具采用钢板焊接的结构 在焊接完毕后

经过退火处理降低焊接变形的内应力 其外形如

图 7 所示

5 试模结果

试模材料的选择对模具的成败也较为关

键 该零件的整体变形较为均匀 但在圆角部位

会出现缺陷 为避免出现拉深不足 在模具设计

时采用两级台阶来增加过拉量 提高工件表面

的刚度 试模材料采用 ST14 或 ST16 等拉深材

料

拉深件的后续处理工序 模具压制件压制完

毕后进行等离子切割进行 该模具切割后为一模

两件

该零件还要求经过后续的折边工序对冲压死

角进行处理才能成为合格的冲压件

 图 7 外形简图

模时 通过斜导柱 弹簧及回程杆将斜滑块 斜

顶块复位退回 完成合模 合模结束再开始第二

次工作循环

4 结束语

该塑件结构特点决定了其模具结构必须采用

侧向抽芯机构 而且不止一处需要采用侧向抽

芯 本例巧妙地采用内 外抽芯及斜顶块结构

不但解决了产品难出模的问题 而且合理利用了

模具材料 降低了模具的生产成本 经生产实际

验证 该模具结构设计合理 紧凑 开合模顺

畅 生产效率高 试模一次成功 生产出的塑件

完全符合客户要求
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