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        （分油器壳体注塑模具设计）
        （DESIGN OF INJECTION MOLD FOR OILSEPARATOR SHELL）
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        摘要
        在科技发达的今天，注塑模具发挥了重要的作用，在机械、器械、生产、用品的产品中都存在并使用注塑模具的生产。从
模具被使用到至今模具设计和制造也是不断的进步与创新，以前绘制装配图和零件图都是用手绘现如今科技发达绘制图纸只需
要用电脑绘图软件进行绘制，不仅仅绘制二维装配图连三维也能绘制。
        本次设计是设计分油器壳体注塑模具为设计任务，分油器外形光滑而且简单，用三维软件绘制产品即可。在绘制过程中要
考虑到抜模的斜度，以便于顶出脱模。绘制完成后，根据产品需求排列出一模一腔计算出它的模架，然后再确定它的分型面。
分型面的选择也要考虑到脱模的方向和零件的外形，而且还要考虑到型芯和型腔的机械加工方便性和顶出机构的受力均匀。根
据产品的排列和原料的流动性收缩率选择进料口使其填充面不缺料。冷却方法是根据模具的设计产品的摆放来确定，一般情况
采用环绕式的水管。推出机构通常采用圆顶针设计，这种圆顶针的推模方式会留下顶出痕迹，如不希望留下顶出痕迹可使用推
板推出或者使用机型手取出等结构，选用的方式根据产品的使用和外观要求而定。三维软件绘制完成后根据绘制后的图形再使
用CAD绘制二维装配图和零件图，这样绘制二维装配图时会更加方便不容易出现错误。在设计过程中需考虑到模具在机械加工
方面的制造工艺，还有就是需要考虑在制造完成后模具使用的安全设备在维修方面更加方便更换宜受损部分的零件，这都是在
设计过程不可缺少的。
        关键词：注塑模具、三维软件、机械、模具设计、CAD
        Abstract
        Today, with the development of science and technology, injection mold plays a significant role in the production of
machinery, equipment and supplies. Since the creation of the mould, the mould design and manufacture have also made
continuous progress and innovation. In the past, the assembly drawings were drawn by hand. Now, the advanced technology
only needs computer to draw the drawings, not only two-dimensional assembly drawings but also three-dimensional
drawings.
        The reference part of this design is to take the oil separator shell as the design task. The product is smooth and simple
in shape, and the product is drawn with UG 3D software. In the process of drawing, the angle of mould should be taken into
account to facilitate ejection and demoulding. After drawing, the first mock exam is arranged according to the requirement,
and the mould surface is calculated, and the analysis surface is determined. The selection of parting surface should also take
into account the direction of demoulding and the shape of the parts, as well as the convenience of machining the core cavity
and the uniform force of the ejection mechanism. According to the arrangement of products and the flow shrinkage of raw
materials, the feeding port is selected so that the filling surface is free of material shortage. The cooling method is determined
according to the placement of the designed products of the mold, generally using the surrounding water pipe. The ejector
mechanism usually adopts a round top needle, which will leave a ejection trace. If there is no ejection trace, the ejector plate
can be used to push it out or the machine hand can be used to take it out. The selection method depends on the use and
appearance requirements of the product. After three-dimensional software drawing is completed, two-dimensional assembly
drawing and part drawing are drawn by CAD according to the drawing, so that the thinking of drawing two-dimensional
assembly drawing is clear and not easy to make mistakes. In the design process, it is necessary to take into account the
manufacturing process of the die in terms of machining, as well as the convenience of maintenance and replacement of the
safety equipment used in the die after the completion of manufacturing, which are indispensable in the design process.
        Key words: injection mold, UG, machinery, mold design, CAD
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  原文内容

    第一章概述
        1.1模具的地位
        在目前模具的产品数量看来还是工业之母，模具总类也非常多如注塑模具、铸造模具、五金等。主要是它的生产种类很多
、用途非常广、用模具加工出来的产品质量好、生产效率高、成本底等。随着科学技术的发展进步，注塑模具开始越来越自动
化了，在以后将引领经济的潮流。注塑模具的加工方法的原理是将加热熔融的注塑材料通过高压设备的作用注入到模具浇注口
和型腔里面去，然后通过模具的冷却系统将其凝固成型，得到产品特定形状的一种加工方式。这种注塑类型的加工方式具有很
多的优点，例如：成型地效率高，生产出来的产品具有良好的稳定性，成本相对其它类型的加工方式来说比较便宜，而且容易
实现自动化生产，所以它在塑料产品的加工领域占有十分重要的地位。注塑模具通常情况下是指注塑加工过程中的一种使用加
工装备，并且是一种必不可少的装备。目前根据市场统计调查及相关的文献资料表明，采用注塑的加工方式来生产在模具行业
中占到市场的60%左右。
        国外的模具近几年发展趋势在持续攀升中并且我国在模具方面落后于国外，看趋势国外在今后的几年还有进步的可能。但
作为工业之母的模具行业不管是在国外还是国内的发展趋势都将带领经济和科技的发展，模具行业是国家经济发展的重要工业
之一，它能体现出一个国家的制造水平在技术方面的优越。现在对模具的技术要求越来越高，尺寸的精度的也越来越精确，这
些都促进了模具行业技术的提高，为我国经济的发展奠定了坚实基础。模具产业是每个国家的重要经济产业也是经济产业的强
大支柱。我国的模具产值在全球排列前三名，模具生产厂家已经超过了18000家，从事模具生产的员工有60多万人，近些年来
的发展我国的模具工业每年都在持续增长。因为模具是成型产品，所以非常好的节约了原材料和成本，在机械制造业里被广泛
的运用以降低生产成本和提高生产的数量，一个国家如果没有模具行业的支撑，就不能非常好的提高一个国家工业产品的生产
效率，也就不能带动一个国家的经济发展。一个国家的经济发展离不开制造业的技术水平和生产水平，更不能离开模具行业的
制造技术和生产技术，所以模具行业的地位是一个国家经济发展的标志和必要行业。
        我国现在正处于发展中国家科技也在持续发展中，要使我国发展的更加快速和稳定，模具行业必不可少。我国的模具行业
的发展也是必要的，只有制造技术更加精进了，产品的质量才会得到良好的保证。产品质量有了保证就会推动我国经济的飞速
发展。经济得到流通就会带动社会的进步，社会的进步才会展现国家的强大。经济发展了家家都进入小康生活，每个家庭都可
以过上幸福的生活，这样就能体现我国的经济水平。一个国家的制造技术怎么样，主要看模具行业的技术发展，所以模具行业
的技术发展应该排在我国制造行业的首要位置。在我们的生活里处处都有注塑制品的存在，注塑产品在近代以来使用非常广泛
，因为它自身有很多优点更是让其成为如今我们日常生活中不可缺少的工具。在我们所认知的各个领域和制造领域都离不开注
塑模具的存在，在生活中我们使用的手机电脑和所有的电子产品，家具装饰，交通工具等等，高科技领如域航空航天，军事军
工，智能机器，各种玩具制品都是离不开注塑制品。人们为了满足日常生活生产的需要还研制出了很多不同性能的注塑材料
，极大的丰富了注塑制品的多样性和应用场合。
        1.2模具的发展
        在科技不断发达的今天，高科技产品不断的出现在我们的生活中，每个行业的发展与进步都在不断的提升。如今模具行业
的发展已经超过了高科技电子行业，这说明模具行业在一个国家的重要地位是不可替代的，我国的经济发展离不开模具行业的
发展。现今我国的模具行业占市场的五分之一，注塑模具占市场的二分之一。模具产品在我国以后的产品生产中的份额将逐渐
增大，为了提高生产效率将实现多模多腔多工位的模具生产，目前已经可以实现注塑模具几百腔生产的大型模具了。大体型产
品的一体式成型和高精密产品的制造成型也是模具的未来发展方向，在目前我国模具的技术水平还有待提高和发展。在10年以
前模具的紧密度一般在5μm，现在一般模具已达到1μm的精度最低可以达到0.5μm 的技术水平了。超精密模具产品已经进入
0.1μm的技术阶段，如飞机零件、火箭零件，航空航天零件等。这对模具的加工装配，检测技术提高了要求，对模具的制造精
度也提高了要求。随着小汽车和电器电子产品的飞速发展，注塑材料不断代替钢材，注塑模具使用的比例不断提高。新型注塑
材料的应用和开发，不仅改变了产品的质量和使用方式，还能使产品的生产工艺技术发生重大的改变。模具热流道的运用将大
大减少原材料的浪费，降低生产成本和提高产品收益，在国外的热流道技术的使用比较先进，这项技术的发展也比我国发展的
快。我国必须定制热流道这方面的发展方针与发展策略，提高产品的质量和降低产品成本以及提高使用性能，因此热流道技术
必须得到提高为我国经济的发展做出贡献。
        如果想提高我国模具的技术水平，必须让模具零件标准化，在理论科学方面提高对新型材料的塑性、表面摩擦和变形的讨
论研究。由于制造模具原材料的强度硬度不断增长，因此提高了模具的使用寿命，模具的流道设计和冷却水路的排列要更加的
合理化。注塑模具的产品成型需要使用模拟软件进行分析，需要提升软件的使用和软件模拟的精确度，模拟软件的升级也是必
不可少的一项。在以前模具的制造水平和技术不高，通常是因为根据图纸进行制造和加工，其图纸模型难度比较大的精度比较
高的就无法加工准确或根本无法加工出来。而现代模具不仅结构复杂加工精度也高且更加准确，必须提高生产加工技术才能实
现现代工业的需求。总体来说我国的模具制造水平还有待进步和发展，高精密零件的生产必须使用先进的机械设备来生产。
        1.3注塑模具的重要性
        注塑模具在当今社会生产中扮演着非常重要的角色，是社会进步，国家经济发展的重要生产行业，同时也是人民生活水平
提高不可缺少的因素。如果注塑模具不能得到重视和这么多年的技术发展，那我们生活中的很多地方将没有如今的方便，而我
国作为一个基础工业制造大国，在注塑模具的开发技术和研究成果上相比发达国家还使有很大的差距，注塑模具的发展关系到
一个国家整个工业的未来发展，所以这将是我国从世界制造大国变为制造强国不可缺少的一环。注塑模具的发展更是一个国家
整体工业水平的体现，像我们在日常生活中比较高端的产品汽车、飞机之类的零部件精度要求非常的高，我国虽然能生产这些
零件但是很多关键部位的零件始终无法达到国外的先进标准和精度，例如：汽车模具这一块，因为汽车上的注塑件很多属于异
形零件，零件的结构非常的复杂生产工艺繁琐而且精度等要求非常高，目前我国主要还是依赖进口国外零件来生产，这些都是
需要我们这些后来者不断的努力去改变的，我国未来模具行业的发展方向将追随国际的潮流例如：高精密，更复杂多样化的方
向进行发展。
        注塑模具的发展是与整个制造业相连的，从一个国家注塑模具的发展可以看出这个国家整体工业水平的发展状况，因为一
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套好的模具生产是离不开好的设备的。我国在过去的几十年里努力的发展制造业，让我国的制造水平得到了很大的提升，尤其
在近十几年来我国的变化是最为明显的，不论是国家经济水平还是国际地位都发生了翻天覆地的变化，但是相比西方国家我国
进入现代工业发展的时间晚了太多，虽然近年来取得了不小的成果，但是整体水平还是相对落后，像多轴加工中心，高精密加
工这一块一直是我国的短板，直接限制了我国高级模具的生产。我国从2015年开始《中国制造2025》的强国战略计划，我国将
抓紧时机提升我国在制造技术上存在的短板，将中国制造向智能化，现代化，国际化方向发展。
        1.4课题需要解决的问题
        通过学习和查阅资料合理的设计出一套模具，此模具必须要结合产品的使用情况和模具的加工制造使其设计合理。不仅要
选择合理的分型面，腔数的排列安排也要确定好。通过三维建模绘制产品装配图，在根据三维使用CAD画出零件图的二维装配
图。并通过技算验证设计的模具是否合理，和选择合理的注塑机型号，还要考虑模具的正常加工情况。能使用和熟练操作绘图
软件，在绘制过程中遇到问题的向老师提出并解决。
        1.5设计思路
        根据样件的要求，先查阅相关质料，然后进行分析：
        1、先观察样件的表面结构，是用什么材料制作的，选择制作工艺。
        2、模架的选择，计算出模架的结构为一模一腔，合理的腔数布局有利于设计制造。
        3、分型面的确定，选择分型面时要确定浇口位置，使其填充时无缺料现象。
        4、冷却水道设计要冷却均匀，温差不宜过大。
        5、先用三维软件设计总装图，再用二维软件绘制装配图和零件图。
        6、编写说明书进行设计校核和注射机的选择。

3. 第二章塑件工艺和材料分析 总字数：1657
相似文献列表
去除本人已发表文献复制比：27.6%(457)        文字复制比：27.6%(457)        疑似剽窃观点：(0)

1 333333 22.9%（379）

        3333333 - 《大学生论文联合比对库》- 2015-04-11 是否引证：否
2 sds 22.9%（379）

        suduyujiqing - 《大学生论文联合比对库》- 2015-04-13 是否引证：否
3 cvfdsfsd 22.9%（379）

        fdsfsdfsdfsdwrewrwerwerewrwerwer - 《大学生论文联合比对库》- 2015-04-13 是否引证：否
4 10627831537176679_陈文港_毕业设计论文-陈文港 22.9%（379）

        陈文港 - 《高职高专院校联合比对库》- 2018-05-19 是否引证：否
5 电磁转向阀接线盒注射模设计与加工工艺编制毕业设计论文 22.9%（379）

        熊笑笑 - 《高职高专院校联合比对库》- 2018-04-27 是否引证：否
6 塑料盖注塑模具毕业设计论文 22.9%（379）

        陈文港 - 《大学生论文联合比对库》- 2018-05-13 是否引证：否
7 台灯底座注塑模具设计及型面仿真加工 21.7%（359）

        徐嘉崧 - 《大学生论文联合比对库》- 2018-05-20 是否引证：否
8 台灯底座注塑模具设计与型面仿真加工 21.7%（359）

        徐嘉崧 - 《大学生论文联合比对库》- 2018-05-26 是否引证：否
9 台灯底座注塑模具设计与型面仿真加工 21.7%（359）

        徐嘉崧 - 《大学生论文联合比对库》- 2018-06-05 是否引证：否
10 1_徐嘉崧_台灯底座注塑模具设计与型面仿真加工_ 21.7%（359）

        徐嘉崧 - 《大学生论文联合比对库》- 2018-05-26 是否引证：否
11 1405020195_徐嘉崧_台灯底座注塑模具设计与型面仿真加工 21.7%（359）

        徐嘉崧 - 《大学生论文联合比对库》- 2018-05-23 是否引证：否
12 X682A台灯支架模具设计 20.5%（339）

        沈田田 - 《大学生论文联合比对库》- 2018-04-25 是否引证：否
13 fsfsfsafasfas 19.7%（326）

        dasddsdsds - 《大学生论文联合比对库》- 2015-04-18 是否引证：否
14 dsdsd 19.7%（326）

        wwwww - 《大学生论文联合比对库》- 2015-04-18 是否引证：否
15 卸压阀座设计说明书 19.6%（324）

        阙林增 - 《大学生论文联合比对库》- 2014-04-14 是否引证：否
16 便携式折叠梳子注塑模具设计 19.2%（318）

        李雪兵 - 《大学生论文联合比对库》- 2015-05-09 是否引证：否
17 基于UG五孔插座注塑模具设计 18.9%（314）

        侯飞飞 - 《大学生论文联合比对库》- 2018-04-15 是否引证：否
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18 毕业设计（论文） 标 题： 塑料梳子注射模设计 学生姓名： 肖振宇 系 部： 机电工程系 专 ... 18.8%（311）

         - 《互联网文档资源（http://www.worlduc.c）》-  2018 是否引证：否
19 牛角梳子模具 17.7%（293）

        樊明擘 - 《大学生论文联合比对库》- 2016-04-22 是否引证：否
20 台灯固定夹塑料注射模具设计 15.6%（259）

        王帅 - 《大学生论文联合比对库》- 2018-05-22 是否引证：否
21 1.1插座的塑料注射模具设计与制造.doc 文档全文免费预览 15.6%（258）

         - 《互联网文档资源（https://max.book118.）》-  2019 是否引证：否
22 套筒塑料成型工艺及模具设计 13.2%（218）

        张伟 - 《大学生论文联合比对库》- 2015-05-12 是否引证：否
23 外罩成型工艺及模具设计 13.2%（218）

        张翼 - 《大学生论文联合比对库》- 2015-05-14 是否引证：否
24 110301111124_秦烽_梳子外壳模具设计 12.3%（203）

        秦烽 - 《大学生论文联合比对库》- 2014-04-26 是否引证：否
25 110301111124_秦烽_梳子外壳模具设计 12.3%（203）

        秦烽 - 《大学生论文联合比对库》- 2014-06-18 是否引证：否

  原文内容
    第二章塑件工艺和材料分析
        2.1 塑件结构分析
        此次设计的产品名称分油器壳体，根据任务书要求利用三维软件画出三维图，其结构，该塑件为生产中常见的分油器壳体
，该塑件结构较为复杂，。可大批量生产，其注塑方式根据实际情况而决定。
        图2-1 塑件三维图
        2.2 塑件的工艺分析
        塑件的原料有合成的和天然的高分子化合物，使用条件是在高温下熔融塑化，使用注塑机注射在模具型腔内成型。在注塑
生产时注塑材料的熔融温度大约是210到320℃，符合注塑生产的特性，当熔料的温度超过260℃时注塑材料就会发生分解。根
据使用要求本次采用ABS注塑原料，此注塑原料为高分子化合物由晶体组成，具有一定的强度和耐冲性能、还有良好的热学性
能。ABS注塑冷却成型后表面光滑，可以进行染色、电镀等。大部分原料都是根据产品的使用要求来选定的一般都会选择无毒
无气味的原料，ABS的填充性能很好，使用较为广泛，最重要的是能节约生产成本，对环境也无污染。
        查找相关文献和参考工厂时间应用情况，ABS的成型工艺参数可作如下选择：（试模时，可根据实际情况作适当调整）
        注塑温度：包括料筒温度和喷嘴温度。
        料筒温度：
        后段温度t选用 190～210C；
        中段温度t 选用 200～220C；
        前段温度t 选用 210～230C；
        喷嘴温度： 选用200～210C；
        注塑压力：选用40～100Mpa；
        注塑时间： 选用20～90s；
        保压压力： 选用 65Mpa；
        高压时间： 选用0～5s；
        冷却时间： 选用20～120s；
        总周期： 选用45～220s；
        后处理方法： 采用油﹑水﹑盐水；
        后处理温度： 90～100t/C;
        后处理时间： 4h。
        说明：预热和干燥均采用鼓风烘箱，烘烤4-8小时。
        2.3计算塑件的体积和质量
        选择注塑机时需要计算零件的质量，根据三维软件可测的塑件的体积
        V=82.965cm
        查注塑机参数表，可以得知，该注塑机的额定注塑量为：M=412。
        根据下列公式进行校核型腔出模数量：N=（0.8x412-5.226）/82.965=3.91个；
        式中：
        N------出模数量；
        K------注塑机生产安全系数，一般取值0.84125.22682.965
        本次模具设计中，采用一模一腔的结构形式，经过校核，满足注塑机额定注塑量的要求。
        图2-2 塑件体积测量
        2.4分型面的选择
        分型面的选择要考虑零件机构方面，首先应选择注塑件的最大轮廓处，尽量使注塑后的塑件留在后模利于冷却后零件的脱
模，分型面的选择不能影响注塑件的外观。分型面是模具动模和定模的接触面，也是判断塑件与型芯型腔接触面的判断，选好
分型面有利于整套模具的设计和加工，更有利于注塑产品的生产。塑件的分型面的选择如下图所示：

http://www.worlduc.com/SpaceManage/Cloud/FileDownLoad.ashx?filePath=%2fFileSystem%2f18%2f5387%2f200317%2f86c12cfbdc6c4e7a9f2411b833dfbf15.doc&fileName=%e8%82%96%e6%8c%af%e5%ae%87%e6%af%95%e4%b8%9a%e8%ae%be%e8%ae%a1%e8%af%b4%e6%98%8e%e4%b9%a64715.doc
https://max.book118.com/html/2019/0820/6054213132002055.shtm


“中
国

知
网

”大
学

生
论

文
检

测
系

统

- 7 -

        图2-3 塑件分型面的选择
        2.5塑料成型设备的选取
        根据计算及注塑材料的注射成型参数初选注塑机为HTF200XB查注塑机参数表如下：

型号
单位 200×A 200×B 200×C

参数
螺杆直径 mm 45 50 55

理论注射容量 cm3 334 412 499
注射重量PS g 304 375 454

注射压力 Mpa 210 170 141
注射行程 mm 210
螺杆转速 r/min 0~150

料筒加热功率 KW 12.45
锁模力 KN 2000

拉杆内间距(水平×垂直) mm 510×510

允许最大模具厚度 mm 510
允许最小模具厚度 mm 200

移模行程 mm 470
移模开距(最大) mm 980
液压顶出行程 mm 130
液压顶出力 KN 62

液压顶出杆数量 PC 9
油泵电动机功率 KW 18.5

油箱容积 l 300
机器尺寸(长×宽×高) m 5.2×1.6×2.1

机器重量 t 6
最小模具尺寸(长×宽) mm 350×350

        型号单位 200×A 200×B 200×C
        参数
        螺杆直径 mm 45 50 55
        理论注射容量 cm3 334 412 499
        注射重量PS g 304 375 454
        注射压力 Mpa 210 170 141
        注射行程 mm 210
        螺杆转速 r/min 0~150
        料筒加热功率 KW 12.45
        锁模力 KN 2000
        拉杆内间距(水平×垂直) mm 510×510
        允许最大模具厚度 mm 510
        允许最小模具厚度 mm 200
        移模行程 mm 470
        移模开距(最大) mm 980
        液压顶出行程 mm 130
        液压顶出力 KN 62
        液压顶出杆数量 PC 9
        油泵电动机功率 KW 18.5
        油箱容积 l 300
        机器尺寸(长×宽×高) m 5.2×1.6×2.1
        机器重量 t 6
        最小模具尺寸(长×宽) mm 350×350
        表2-1 注塑机参数表

  指    标

  疑似剽窃文字表述
--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

1. 料筒温度：
后段温度t选用 190～210C；
中段温度t 选用 200～220C；
前段温度t 选用 210～230C；
喷嘴温度： 选用200～210C；
注塑压力：选用40～100Mpa；
注塑时间： 选用20～90s；
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保压压力： 选用 65Mpa；
高压时间： 选用0～5s；
冷却时间： 选用20～120s；
总周期： 选用45～220s；
后处理方法： 采用油﹑水﹑盐水；
后处理温度： 90～100t/C;
后处理时间： 4h。
说明：预热和干燥均采用鼓风烘箱，烘烤4-8小时。
2.

4. 第三章模具结构方案的确定 总字数：3136
相似文献列表
去除本人已发表文献复制比：6.3%(196)        文字复制比：6.3%(196)        疑似剽窃观点：(0)

1 塑料齿轮的模具设计 5.0%（156）

        陈东 - 《大学生论文联合比对库》- 2016-05-25 是否引证：否
2 小型遥控器外壳注塑成型工艺及模具CAD 1.1%（35）

        周灏敏 - 《大学生论文联合比对库》- 2018-05-30 是否引证：否

  原文内容

    第三章模具结构方案的确定
        3.1 出模数量与型腔布局
        对于注塑模具来说型腔的布局非常的重要，在设计时要从各个方面进行考虑才能确定一个合理的模具型腔布局，首先需要
根据注塑产品的结构进行选择，如塑件的体积大小，结构特点都是直接关系到型腔布局的主要因素，如塑件的体积过大就不能
将型腔的数量设计过多，不然在生产时就容易出现充填不满的状态。为了提高生产效率，在保证生产质量的前提下本次选择一
模一腔的型腔布局形式。本次模具设计结构简单，符合产品的加工要求，节约了成本提高生产效率，满足产品的设计要求。
        模具型腔布局和排列方式如下图所示。
        图3-1 型腔布局和排列方式
        3.2 型腔出模数量的校核
        查看注塑机参数表，可以得知，该注塑机的额定注塑量为：M=412。根据下列公式进行校核模具型腔的出模数量：式中：
        N------出模数量；
        K------注塑机生产安全系数，一般取值0.84125.22682.965
        N=（0.8x412-5.226）/82.965=3.91个；
        本次模具设计中，采用了一模一腔的结构形式，经过计算校核，可以满足注塑机额定注塑量的要求。
        3.3、浇注系统设计
        3.3.1 浇注系统
        浇注系统是注塑模具的关键组成部分，包含了定位环、浇口衬套、主流道、分流道、浇口等。注塑模具浇注系统的作用是
让注塑原料在高温和高压的条件下通过注塑机进入注塑模具的型腔里面的通道，注塑模具浇注系统的设计一定要减少防止废料
的产生、降低压力和温度的消耗、减少射速的降低。模具浇注系统的设计是能影响到产品数据的成型、表面光度、质量等一系
列问题的产生。
        3.3.2 主流道的设计
        模具主流道通常指的是浇口衬套到分流道的这一块，与注塑模具的正中间重合，模具的主流道也可以认为是浇口衬套内的
流道，模具设计时一般取1-3°的斜度，便于模具废料的取出脱模。
        4=3.5+（0.5 ~1）mm；
        得到模具主流道小端直径d=φ4mm；
        模具的主流道还需要设计一定的脱模斜度，通常脱模斜度的取值为；
        模具主流道的高度L=67mm；
        经过CAD绘图可以直接得出主流道大端直径如下尺寸。
        主流道大端直径D=φ7mm；
        图3-2 主流道的设计
        3.3.3 分流道的设计
        模具的分流道是链接模具各个型腔的流道，分流道的大小和长度都是非常关键的，在模具分流道的设计时不但要保证充填
位置的均匀，也要控制好充填时间，充填过程速度均匀，所以模具的分流道的大小在模具设计中也是很重要的。
        模具分流道的直径可以采用如下经验公式进行计算。式中：
        D------分流道直径（mm）；
        m------塑件的质量（g）；87.11g；
        L------分流道的长度（mm）；94mm；
        根据注塑零件的壁厚、材料的种类和模具型腔的布局结构形式，
        经过计算得分流道直径:D=7.71mm
        机械加工切削工艺，取分流道尺寸如下。
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        实际分流道直径d=φ5mm；
        图3-3 分流道的设计
        3.3.4 浇口的设计
        模具浇口的设计是浇注系统最为关键的一部分设计，设计时选择不同的浇口形式对于整套模具的影响是非常大，据注塑产
品的要求需要选择合理的浇口形式。
        在模具中常见的浇口有这几种形式：直浇口、点浇口、嵌入浇口、侧浇口、扇形浇口、薄膜状浇口、翼式浇口、潜伏式浇
口等等。
        在进行模具浇口的设计时需要考虑充填均匀性的同时还要尽量的保证产品的外观质量。
        根据注塑材料的材料性能，和注塑件大小尺寸、壁厚等因素，可以通过查注塑模具设计指导手册表进行取值，本次模具设
计中，选择点浇口浇口数据如下尺寸。
        对于点浇口取值如下：
        点浇口直径d=φ1.5mm；
        3.3.5 冷料穴的设计
        在模具设计中主流道的末尾需要设计一段放置冷料的地方，因为在模具注塑的过程中，先进入模具内部的注塑原料会因为
模具的温度而冷却掉。如果模具不设计冷料穴使其进入产品中，将会影响产品的质量和表面形状。为了防止模具生产出来的产
品不合格，必须设计一段冷料穴把前面注塑的原料冷却的一部分料保存起来。模具冷料穴通常设计在主流道的下端型芯内，根
据实际情况设计冷料穴的直径，然后在冷料穴附近应该设计钩料针。在模具开模时拉出主流道和冷料穴的废料，在通过人工的
方式或者机械手取出废料。通常钩料针的设计为Z字型，有的可能是凸圆形。
        3.4 排气机构的设计
        在注塑模具注塑的过程中，当注塑料填充进型腔的一瞬间，强大的注射压力会使型腔中的空气压缩难以填充进去，同时还
会严重影响到产品的质量，在这各时候就需要排气系统将型腔当中的空气排出去才能保证产品填充的均匀和产品的质量。
        在本次模具设计中，塑件的大小尺寸一般，结构也比较简单，所以可以选择直接采用模具分型面的间隙进行排气，能够保
证将型腔当中的空气排出。
        3.5脱模机构设计
        模具的脱模机构设计是注塑成型后的最后一个重要环节，是注塑件成型后能从模具上取下来的机构，模具顶出机构的设计
是否完美关系到产品的外观质量。脱模机构可分为顶针顶出和推板推出常见的都是这两种机构。通常顶出机构有；推出机构
，面针板，底针板，复位杆、复位弹簧等。脱模机构设计原则是：保证注塑产品在脱模时不会变形顶针要受力均匀，顶出的地
方要选择较厚的地方，尽可能避开能影响产品外观的地方，尽可能要保证顶针的强度和刚度。本次设计由于注塑件结构因素
，采用的是由液压缸工作带动动模推板的同时顶杆配合脱模的方式进行脱模。液压缸脱模方式设计完成后的推出机构如图所示
：
        图3-4 推出脱模机构
        3.5.1脱模力的计算
        根据下列公式进行计算F------脱模力
        A------塑件包括型芯的侧面积，7735.94；
        p------塑件对型芯单位面积的包紧力，一般取8-12Mpa，本次计算取10Mpa
        u------塑料对钢材的摩擦系数，一般取值0.1 ~0.3，本次计算取值0.2经过计算得到：F=14261.36N
        3.5.2推杆强度的校核故符合要求。
        式中，
        σ是推杆材料的许用应力，为120Mpa；是推杆所受的应力；
        F是脱模力，为14261.36N；
        n是推杆数目，为5根；
        d是推杆直径，为7mm
        93.93Mpa
        所以满足要求。
        3.6复位机构设计
        复位机构的应用是模具的重要机构，在模具完成作业后要通过复位机构的调整来进行复位来对下次填充零件做准备。复位
机构有复位杆和复位弹簧组成，由于复位机构的作用强度选用SKD61来制造。在设计的时候要考虑到复位弹簧的长度，满足复
位的条件。
        3.7模架系统设计
        需要结合型腔布局和排列结构形式，尽可能的保证长宽尺寸为一个整数，这样才能符合实际机械加工和原材料的购买要求
，一般情况下，中小型模具可以根据塑件尺寸，保证型腔侧壁厚度在30-50mm之间，大型模具保证50-80mm之间的型腔侧壁厚
度。
        （1）、确定成型型腔零件长宽高尺寸如下
        190x180x55mmmm
        （2）、确定成型型芯零件长宽高尺寸如下
        190x180x55mm
        （3）、确定模架定模板长宽高尺寸如下
        450x300x80mm
        （4）、确定模架动模板长宽高尺寸如下
        450x300x100mm
        （5）、确定垫块的高度
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        垫块需要考虑实际顶出脱模的需求，本次设计中，采用垫块高度为：：100mm，即可满足要求。
        根据浇注浇注系统结构形式，以及顶出脱模要求，选择国标的标准模架，采用细水口模架系统。具体的模架型号为
：DAI3045-A80-B100-C100-L360
        图3-5 标准模架结构形式

  指    标

  疑似剽窃文字表述
--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

1. 脱模。液压缸脱模方式设计完成后的推出机构如图所示：
图3-4 推出脱模机构
3.5.1脱模力的计算

5. 第四章、成型零件结构设计 总字数：1490
相似文献列表
去除本人已发表文献复制比：0%(0)        文字复制比：0%(0)        疑似剽窃观点：(0)

  原文内容

    第四章、 成型零件结构设计
        4.1成型零件的设计
        用来填充使其成型的空间称为型芯型腔，成型零件直接与零件接触。为了使其加工方便通常要有一些镶嵌零件，成型零件
的外观精度影响产品的外观和质量，是模具结构重要部分。成型零件在工作过程中受到高温和压力的冲击和摩擦，为了保证产
品的质量，要精确的计算出他们的尺寸精度，保证良好的表面光滑度。合理的选择加工材料，避免在使用过程中发生磨损、变
形和破裂。
        4.2、型腔结构设计
        型腔主要的结构形式镶嵌在定模板上，有的结构是整体式。用来成型产品的外轮廓，其结构与产品的外形尺寸质量息息相
关。型腔的设计在满足产品的要求的前提下使其在加工装配维修时要简单便捷。本次设计的型腔结构简单，安装牢固材料可靠
，在加工时要用到数控加工和电火花加工。
        如下图所示。
        图4-1 型腔结构形式
        4.3、型芯结构设计
        型芯的作用是成型产品内表面的零件，由于是产品的内表面其结构较为复杂。加工方法和材料的选用与型腔一直，与型腔
配合使用。
        如下图所示。
        图4-2 型芯结构形式
        4.4 成型尺寸计算
        4.4.1 型腔成型零件尺寸计算
        型腔径向尺寸的计算采用平均尺寸法，公式如下：式中：；
        S cp ------塑件的平均收缩率（0.005）；
        L s ------塑件径向公称尺寸（mm）；；；
        型腔长度尺寸计算为：=[(1+0.005)x145.86-1/4x0.08]=146.61mm
        型腔宽度尺寸计算为：=[(1+0.005)x114.24-1/4x0.08]=114.83mm
        （2）型腔深度尺寸计算
        型腔深度尺寸采用平均尺寸法，公式如下：式中；
        H s ------塑件高度公称尺寸（mm）；
        其他符号意义同上。=[(1+0.005)x27.03-1/3x0.08]=27.19mm
        4.4.2 型芯成型零件尺寸计算
        1、型芯尺寸的计算
        （1）型芯径向尺寸计算
        型芯径向尺寸的计算采用平均尺寸法，公式如下：；
        δ z ------型芯的制造公差（mm）；
        其他符号意义同上。
        型芯长度尺寸计算为：=[(1+0.005)x120.38+1/4x0.08]=120.96mm
        型芯宽度尺寸计算为：=[(1+0.005)x114.24+1/4x0.08]=114.79mm
        （2）型型芯深度尺寸计算
        型芯深度尺寸采用平均尺寸法，公式如下：；
        其他符号意义同上。=[(1+0.005)x27.63-1/3x0.08]-0.1=27.74-0.1mm
        4.4.3型腔零件的强度刚度校核
        根据模仁侧壁刚度校核公式式中：
        Sc------模仁侧壁厚度；
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        c------安全系数，取值1.5
        P——平均型腔成型压力，取值范围查表取30Mpa
        a------承受熔体压力部分高度为27.03mm；
        E------钢材的弹性模量取值：2.1x10 5 Mpa；
        δ------材料允许的变形量，取值0.005；
        经过计算模仁侧壁厚度得:
        Sc=14.5mm，
        在实际进行模具结构设计的时候，还需要考虑螺丝、冷却水道的位置和尺寸，一般取值需要偏大一些。
        而本次设计中，模仁的侧壁取值为30-40mm之间，满足要求。
        4.5 成型零件钢材的选用
        由于成型部分要承受耐高温、高压和摩擦力，材料的选用上选择718H。该材料的硬度HRC8-42度之间，满足模具的使用
条件。而且加工出来的表面光滑度非常好满足产品的要求，提高模具的使用寿命。

6. 第五章、模具冷却系统设计 总字数：824
相似文献列表
去除本人已发表文献复制比：56.9%(469)        文字复制比：56.9%(469)        疑似剽窃观点：(0)

1 1105080222-熊伟-台历架面板注塑模具设计 54.4%（448）

        熊伟 - 《大学生论文联合比对库》- 2012-12-24 是否引证：否
2 测试试样成型工艺及模具设计 53.5%（441）

        许国新 - 《大学生论文联合比对库》- 2015-05-28 是否引证：否
3 塑料眉笔帽的注射模具设计 53.5%（441）

        王向前 - 《大学生论文联合比对库》- 2016-05-28 是否引证：否
4 田宾华 51.2%（422）

         - 《大学生论文联合比对库》- 2014-06-05 是否引证：否
5 0923238 吴洋洋 基于PROE水果篮注塑模设计 49.2%（405）

        吴洋洋 - 《大学生论文联合比对库》- 2013-05-31 是否引证：否
6 浦东_李占国_142040003_机械_汽车发动机线缆保护盖的注塑模具设计 49.2%（405）

        李占国 - 《大学生论文联合比对库》- 2016-06-10 是否引证：否
7 基于UG的注塑模具设计 49.2%（405）

        贾国富 - 《大学生论文联合比对库》- 2015-06-02 是否引证：否
8 人造琥珀工艺品水果篮的注塑模具设计 48.8%（402）

        楚锐 - 《大学生论文联合比对库》- 2015-06-19 是否引证：否
9 鼠标底壳注塑模具设计 48.1%（396）

        吴永进 - 《高职高专院校联合比对库》- 2019-05-06 是否引证：否
10 烟斗插头灯座的注射模具设计 46.7%（385）

        李标标 - 《大学生论文联合比对库》- 2015-05-05 是否引证：否
11 壳体的塑料模具 45.8%（377）

        壳体_030518833_壳体的塑料模具 - 《大学生论文联合比对库》- 2014-05-22 是否引证：否
12 2888_159080441037_张丁_论文终稿 43.7%（360）

        张丁 - 《大学生论文联合比对库》- 2019-05-18 是否引证：否
13 159080441037_张丁_论文终稿 43.7%（360）

        张丁 - 《大学生论文联合比对库》- 2019-06-03 是否引证：否
14 家庭药箱注塑模具的设计 40.2%（331）

        鲍琳琳 - 《大学生论文联合比对库》- 2017-05-08 是否引证：否
15 家庭药箱注塑模具的设计 40.2%（331）

        鲍琳琳 - 《大学生论文联合比对库》- 2017-05-08 是否引证：否
16 jiatingyaoxiang 40.2%（331）

        bao - 《大学生论文联合比对库》- 2017-05-08 是否引证：否
17 jiating 40.2%（331）

        789 - 《大学生论文联合比对库》- 2017-05-08 是否引证：否
18 456 40.2%（331）

        1 - 《大学生论文联合比对库》- 2017-05-09 是否引证：否
19 123 40.2%（331）

        123 - 《大学生论文联合比对库》- 2017-05-09 是否引证：否
20 99 40.2%（331）
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        999 - 《大学生论文联合比对库》- 2017-05-09 是否引证：否
21 999 40.2%（331）

        9999 - 《大学生论文联合比对库》- 2017-05-09 是否引证：否
22 9 40.2%（331）

        99999 - 《大学生论文联合比对库》- 2017-05-09 是否引证：否
23 9 40.2%（331）

        99 - 《大学生论文联合比对库》- 2017-05-09 是否引证：是
24 989 40.2%（331）

        998 - 《大学生论文联合比对库》- 2017-05-09 是否引证：否
25 11051022014_李标标_烟斗插头灯座的注射模具设计 37.0%（305）

        李标标 - 《大学生论文联合比对库》- 2015-05-07 是否引证：否

  原文内容

    第五章、模具冷却系统设计
        5.1、冷却系统概述
        在产品的制造过程中，冷却温度是成型部分最后的工序，他是影响零件外观的重要原因。在冷却过程中，要是冷却不均匀
会导致零件变形有裂痕。对于各中原料的的成型工艺和性能的不同，冷却的温度也不同。一般注射在模具的塑料温度在200度
左右，成型固体化后出模的温度在60度左右。降低温度的方法通常使用水管冷却，冷却水管加工方便又实用。
        5.2、冷却水道的计算
        在单位时间内熔体凝固时放出等热量等于冷却水所带走的热量，故有
        公式：
        qv＝WQ1/rc1（q1-q2)
        qv------冷却水的体积流量（m³/Min）；
        W------单位时间（每分钟）内注入模具中的塑料重量（Kg/Min）；
        Q1--单位的重量的塑料制品在凝固时所放出的热量（KJ/kg）；
        r------冷却水密度；
        c1冷却水的比热容；
        q1-冷却水出口温度；
        q2-冷却水入口温度；
        5.2.1求塑料制品在固化时每小时释放的热量Q
        设注射时间为2s，冷却时间为20s，保压时间为15s，开模取件时间为3s.，得注射成型周期为40S。
        设用20℃的水作为冷却介质，其出口温度为28℃，水呈湍流状态，一个小时成型次数n＝3600/40＝90
        W＝M ×n＝5.23×1.05×90=0.494235Kg/h
        查注塑模具设计指导手册得ABS单位重量放出的热量
        Q1＝310 ~410KJ/h
        故：Q=WQ1=0.494235×310 ~410=202KJ
        5.2.2 水的体积流量
        由公式202/=0.01
        式中：θ 1 ------冷却水的出水口温度，取25℃
        θ 2 ------冷却水的进水口温度，取20℃
        5.2.3 求冷却水道直径d
        根据水的体积流量查注塑模具设计指导手册[1]得d=8mm；本次设计中的冷却水道满足要求。
        。冷却水道设计如下图所示：
        图5.1 冷却系统设计

7. 第六章注塑机的选择与校核 总字数：1015
相似文献列表
去除本人已发表文献复制比：9.6%(97)        文字复制比：9.6%(97)        疑似剽窃观点：(0)

1 连接器塑件 5.4%（55）

        陈士林 - 《大学生论文联合比对库》- 2015-05-17 是否引证：否
2 江勇-101002061110-手机外壳注塑模具及制造工艺 4.0%（41）

        江勇 - 《大学生论文联合比对库》- 2014-05-29 是否引证：否
3 该文献已经被删除 3.6%（0）

         - 《》- 是否引证：
4 董香龙+材控152+李昌建+1510105240 3.3%（33）

        李昌建 - 《大学生论文联合比对库》- 2019-05-18 是否引证：否
5 董香龙+材控152+李昌建+1510105240 3.3%（33）
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        李昌建 - 《大学生论文联合比对库》- 2019-05-26 是否引证：否
6 1502216032_李昌建_路由器上盖注塑模设计及模流分析 3.3%（33）

        李昌建 - 《大学生论文联合比对库》- 2019-05-24 是否引证：否
7 6969630_李昌建_路由器上盖注塑模设计及模流分析 3.3%（33）

        孙志伟 - 《高职高专院校联合比对库》- 2019-05-13 是否引证：否

  原文内容

    第六章注塑机的选择与校核
        6.1 注塑机的工作原理
        看的注塑机时，大多数人都觉的他的工作原理很复杂。其实注塑机的作用跟医院打针注射器相似，是将放入其中的塑料颗
粒通过高温使其融化，然后通过螺杆旋转推动产生的高压使熔料经过喷嘴注射进模具中进行冷却成型，然后冷却下来进行取件
再合模进行注塑。注塑机一般采用卧式注塑，也有立式注塑机和双色注塑机。本次设计选择卧式注塑的形式。
        6.2 注塑机注射容量的校核412x80%≥x82.965+5.226=5.23
        其中：
        N------出模数量；个；412；5.226；82.965
        查注塑机参数表，注塑机的额定注塑量为412，所以满足注塑量的要求。
        6.3 校核压力
        查材料的成型工艺表，可以得知，ABS的成型注射压力范围取值为100-130Mpa，而本次选择的注塑机的额定注塑压力值
为170Mpa，所以是满足本次注射压力的要求的。
        6.4 校核模具安装尺寸
        本次设计中，选择的国标模架的最大模具长宽的最大尺寸为450x300mm，而查询本次选择的注塑机的参数表中，注塑机
拉杆内间距的尺寸为510x510mm，所以本套注塑模具的长宽尺寸满足安装要求。
        其次是校核安装厚度的尺寸参数，本套模具的总高度值为430mm,而选择的注塑机的最大容模厚度数据为150-360mm之间
，所以满足高度的安装尺寸要求。
        所以：本套注塑模具，长宽高尺寸均满足注塑机的安装尺寸要求。
        6.5校核移模行程
        注塑模具在完成成型固化以后，模具需要打开一定距离，让注塑机的顶棍顶向顶出机构，实现塑件的最后一步脱模工序
，查表注塑机总的开模行程为470mm；式中，45.65mm；
        H 2 --包括浇注系统凝料在内的塑件高度，170mm；
        470mm≥45.65+170mm+10mm=225.65
        经过计算，注塑机的移模行程满足注塑模具的要求。
        6.6 校核注塑机锁模力
        校核公式如下；2000×80%≥（×10789.17+820.36）×30×=24.6108KN
        式中：
        F------注塑机额定锁模力
        N------型腔数量
        A 塑 ------塑件在分型面上的投影面积
        A 浇 -浇注系统在分型面上的投影面积
        P-平均型腔成型压力，取值范围查表取30Mpa
        经过计算，本次设计中的模具需要的锁模力在注塑机额定锁模力允许范围内，满足要求。

8. 第七章抽芯机构的设计 总字数：526
相似文献列表
去除本人已发表文献复制比：0%(0)        文字复制比：0%(0)        疑似剽窃观点：(0)

  原文内容

    第七章抽芯机构的设计
        7.1 抽芯机构的概述
        当塑件的侧壁带有孔，凸起或者倒扣时无法上下正常脱模的情况下就需要设计抽芯机构才能实现进行塑件的成型和脱模。
抽芯机构通常设计为3-5°的形式能够更方便的工作。常见的抽芯机构可分为：手动抽芯、液压抽芯和机械式抽芯，由于该塑件
抽芯距过大，不适用机械式抽芯，故采用液压抽芯的方式进行抽芯。通过液压油缸工作对滑块做功，带动镶针脱离塑件，来实
现抽芯。完成的抽芯机构如下图所示：
        图7-1 模具抽芯结构设计
        7.2 抽芯机构的计算
        （1）、计算抽芯距离
        S=L+（3-5）MM
        式中：
        S——抽芯距离
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        L——塑件倒扣距离
        本次设计中，抽芯距离S=57.8+（3-5）mm=62.8mm
        （2）、抽芯力的计算
        F c =Ap（μ cosa-sina）
        式中：，N
        A------塑件在滑块上的包裹面积，2653.743
        p------塑件对侧型芯的包紧力，一般与塑件的形状和工艺有关，一般取p=1x10 3 Pa；
        μ------塑件在热装在下对钢材的摩擦系数，取 μ=0.2
        α------对滑块型芯的脱模斜度，本次设计中取倾斜角度为取20度。
        经过计算得：14261.36N

9. 第八章、绘制模具总装图 总字数：1079
相似文献列表
去除本人已发表文献复制比：0%(0)        文字复制比：0%(0)        疑似剽窃观点：(0)

  原文内容

    第八章、绘制模具总装图
        8.1、本模具总装图
        图8-1 模具二维总装图
        图8-2 模具三维总装图
        总结
        经过几年的学习，通过这几过月的努力此次设计终于要完工了，其中的辛酸自己能懂。特别是遇到问题时解决不了，向同
学讨论，向老师求学，最终还是完成了。“谁知盘中餐，粒粒皆辛苦”成功的果实来之不易，虽然付出不一定会成功，但是不付
出就一定不会成功。
        通过学习让我掌握了一定的专业知识，我知道这还不够，在以后的工作中还要虚心的学习。模具设计这个行业，我现在只
懂得一点皮毛，要成为一个专业的设计师我要有很长的路要走。我现在的专业知识还不完善，还要更多的学习；机械方面的设
计书籍，机械制造方面的力学运动、机械加工工艺、塑料成型和高科技的辅助软件等等。特别是软件方面的用于，我的不足深
深感觉到科技的发展、时代的进步让我不能停下脚步，迫使我不断进步，不断学习提高自己的专业知识和技术水平。科技的发
展和创新，模具设计中辅助软件不断的被开发出来，这有助于我们模具设计者，这也是模具设计的发展方向，学习软件的用也
是我们设计者的必备技能之一。
        此次设计是对我这几年的学习成果的验收，让我深深的明白了自己的不足。我相信通过这次设计，让我更加的坚定信念
，在模具行业里有了信心和决心，不断的学习、学习、再学习。不辜负老师的教导，父母的期望，同学的爱戴。
        致谢
        时间匆匆而过，一转眼我就叫离开我敬爱的校园了，在学校的生活忙忙碌碌的学习，让我的生活过得非常充实。现如毕业
设计即将完成，在设计的过程中不断的学习和查阅质料，让我更加的巩固专业知识，不断的完善自己的不足。虽然在设计过程
中遇到了很多困难，但是我通过自己的能力还是完成了，遇到困难并解决也是一种磨练，在以后的生活中会遇见很多困难，我
都不会逃避勇敢面对。
        在学校的学习生活即将结束，我将踏入社会。回想起当初刚进校门的我年少无知，当初懵懂的少年，现如今学业小成即将
进入社会。由衷的感谢学校给与了我一个良好的学习环境和平台，让我在美丽的校园里保持良好的心态学习。还要感谢老师们
的悉心教导，每当我遇到学习问题的时候都耐心的教导，当我的专业技能更加的精进。还有我的同学们，在我遇到困难的时候
都纷纷伸出援手帮助我。感谢你们在校期间对我的帮助，让我踏入社会时拥有一技之长，不会沦落街头。我已经不是当初懵懂
的少年了，如今的我要去用我的技能回报母校、造福国家。
        临别之际希望母校更加辉煌，培育出才子造福人类，也希望师弟师妹们学业有成。祝愿老师们身体健康，在校期间让老师
们费心了。希望同学们找到一份如意的工作，谢谢你们对我的帮助。
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表格检测详细结果

原文表格1：表2-1 注塑机参数表        共有2个相似表格

型号
单位 200×A 200×B 200×C

参数
螺杆直径 mm 45 50 55

理论注射容量 cm3 334 412 499
注射重量PS g 304 375 454

注射压力 Mpa 210 170 141
注射行程 mm 210
螺杆转速 r/min 0~150

料筒加热功率 KW 12.45
锁模力 KN 2000

拉杆内间距(水平×垂直) mm 510×510

允许最大模具厚度 mm 510
允许最小模具厚度 mm 200

移模行程 mm 470
移模开距(最大) mm 980
液压顶出行程 mm 130
液压顶出力 KN 62

液压顶出杆数量 PC 9
油泵电动机功率 KW 18.5

油箱容积 l 300
机器尺寸(长×宽×高) m 5.2×1.6×2.1

机器重量 t 6
最小模具尺寸(长×宽) mm 350×350

相似表格1：表-2 注射机的主要参数
相似度：100.00%
来源：90826803694240705_新建2-新建-《学术论文联合比对库》-2015-04-27

型号
单位 200×A 200×B 200×C

参数
螺杆直径 mm 45 50 55

 理论注射容量 cm3 334 412 499
注射重量PS g 304 375 454

注射压力 Mpa 210 170 141
注射行程 mm 210
螺杆转速 r/min 1~150

料筒加热功率 KW 12.45
锁模力 KN 2000

拉杆内间距(水平×垂直) mm 510×510
允许最大模具厚度 mm 510
允许最小模具厚度 mm 200

移模行程 mm 470
移模开距(最大) mm 980
液压顶出行程 mm 130
液压顶出力 KN 62

液压顶出杆数量 PC 9
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油泵电动机功率 KW 18.5
油箱容积 l 300

机器尺寸(长×宽×高) m 5.2×1.6×2.1
机器重量 t 6

最小模具尺寸(长×宽) mm 350×350

相似表格2：表4-1注塑机的参数
相似度：98.70%
来源：1056203043776587_201505171634452012_mei-mei-《学术论文联合比对库》-2015-05-17

型号
单位 200×A 200×B 200×C

 参数
螺杆直径 mm 45 50 55

理论注射容量 cm3 334 412 499
注射重量PS g 304 375 454

注射压力 Mpa 210 170 141
注射行程 mm 210
螺杆转速 r/min 0~150

料筒加热功率 KW 12.45
锁模力 KN 2000

拉杆内间距(水平×垂直) mm 510×510
允许最大模具厚度 mm 510
允许最小模具厚度 mm 200

移模行程 mm 470
移模开距(最大) mm 980
液压顶出行程 mm 130
液压顶出力 KN 62

液压顶出杆数量 PC 9
油泵电动机功率 KW 18.5

油箱容积 l 300
机器尺寸(长×宽×高) m 5.2×1.6×2.1

机器重量 t 6
最小模具尺寸(长×宽) mm 350×350

说明：1.总文字复制比：被检测论文总重合字数在总字数中所占的比例
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