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0 引言

图1所示为一家企业产品中的机箱零件 塑

件材料为 ABS+PC 收缩率 4 零件尺寸较大

为 320mm 270mm 表面为外观面 零件侧面

有几处倒钩

1 模具设计要点及分析

1.1 工艺分析

对塑件进行工艺分析 该零件较大 表面为

外观面 若采用直接浇口 又称主流道型浇口

虽然模具结构较简单 但该浇口属非限制性型浇

口 浇口截面大 去除浇口较困难 去除后会留

有较大的浇口痕迹 影响塑件美观 不适合该零

件

若采用侧浇口 因零件较大 考虑该公司注

射机种类及塑件产量 确定此模排布为1穴 若

用侧浇口 只能采用斜浇口套 但斜浇口套的斜

度不宜过大 故采用侧浇口也不合适

综合考虑 采用针点浇口 三板式注射模具

1模1穴 从零件的表面四个凹陷处进胶 图

2 图3 采用这种设计的优点是 胶口痕迹不
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Abstract: Through the technological analysis of a part of a computer case, the mold structure of a
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parting process of the mold are elaborated It has reference to the design of three-plate mold with
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图 1 塑料成品图
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明显 浇注系统凝料在脱模时能与塑件自动分

离 省去了去除浇口的工序

1.2 选择分模面

分模面 PL面 选择最基本的原则是应选在

塑件外形最大轮廓处 且应有利于塑件的顺利脱

模 考虑塑件侧面的倒钩 倒钩的处理在稍后中

图 2 进胶点示意图

图 3 倒钩处理机构

1.动模板 2.动模型芯 3.斜撑销 4.塑件 5.浇口

6.流道 7.定模型芯 8.楔紧块 9.压块 10.斜导柱

11.滑块 12.弹簧 13.耐磨块 14.螺丝

1.3 倒钩处理

在塑件侧壁上有一通孔 采用侧滑块28系统

图 4 模具结构

1.动模座板 2.停止销 3.下顶出板B 4.顶出套筒 5.上顶出板 6.型芯 7.顶针 8.锁模螺丝 9.动模板

10.动模型芯 11.拉杆 12.开闭器 13.定模板 14.弹簧 15.中间板 16.定模座板 17.衬套 18.螺丝

19.拉料杆 20.浇口套 21.定位环 22.螺丝 23.定模型芯 24.压块 25.销紧螺丝 26.斜导柱 27.楔紧块

28.滑块 29.耐磨块 30.限信螺丝 31.销紧螺丝 32.弹簧 33.销紧螺丝 34.耐磨块 35.支撑柱

36.斜撑销 37.斜销座 38.套筒

再详述 分模面的选择如模具结构图 3所示
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开模时的开模示意图 图5 注射机的开模

力传递至动模板 此时 由于开闭器 12 的存在

开闭器中的优力胶卡在定模板的孔中 定模板

会随开闭器 动模板一起做开模运动 同时 由

于弹簧 14 在合模时是压缩状态 此时弹性恢复

张开 迫使定模板 13 后移 与中间板 15 分开

实现第一次分型 由于拉料杆 19 固定在定模座

板16上 定模板13后移的结果是抓料销将浇注

系统凝料从定模板中抓出 针点浇口处凝料自行

拉断

接着 动 定模板继续后移 直至定模板13

被拉杆11下端的凸台挂住 此时拉杆11上端的

衬套17将开模力传递至中间板15 压迫中间板

15向后移动 中间板与定模座板16的分离 实

现第二次分型 第二次分型的结果是中间板将浇

注系统凝料从拉料杆 19 上刮落

当衬套 17 后移完 10mm 的行程后 由于开

模力的继续作用 动模板与定模板分型 开闭器

打开 动模部分继续后移一段距离后 推出机构

开始工作 将塑件顶出

完成顶出运动后 注射机拉杆的复位直接将

套筒 38 拉回 带动推出机构强制复位

3 结束语

该套模具是一套典型的三板式注射模具 已

投入到了生产中 经过生产实践证明 设计合

理 新颖 严谨 塑件产品的质量 产量都得到

了根本保证
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图 5 三板模开模示意图

抽芯处理 在该孔下方的内壁上有一侧凹 采用斜

撑销36抽芯处理 具体结构见模具结构 图3

1.4 排气

除利用分型面 顶针 活动型芯 斜撑销等

配合间隙排气外 在定模型芯上开排气槽

1.5 顶出与复位

顶出 因塑件中有圆柱形销孔 故在该处采

用套筒顶针 加上普通的顶针及处理内侧倒钩的

斜撑销共同参与顶出

复位 在处理内 外侧倒钩时 由于斜撑销

3在垂直于开合模方向平面 分型面 上的投影

与侧滑块 11 的投影重合 倒钩处理机构图 3

在合模过程中侧滑块的复位可能先于斜撑销的复

位 而至使两者相碰撞 即出现所谓的 干涉

现象 造成损坏事故 在此 必须采用先复位机

构 模具结构图4 在动模座板1上的注射机顶

杆顶出孔 K.O. 中装有套筒38 工作时 将注

射机顶杆装在套筒 38 上 注射机顶杆复位时

拉动套筒38 下顶出板3 上顶出板5 从而强

制拉动斜撑销复位 这种早回机构有效地克服了

干涉现象

2 模具结构及其工作原理

三板模开模示意图如图 5 模具结构如图4

所示


