
绪论

塑料模具工业是当今世界上增长最快的工业门类之一，随着高分子化学技术的开展以及高分子合 

成技术，材料改性技术的进步，愈来愈多的具有优越异性能的高分子材料不断涌现，从而促使塑料工 

业的飞跃开展。

1.1 塑料模具的开展

塑料模具的开展是随着塑料工业的开展而开展

的,在我国,起步较晚,但开展很快,特别是最近几年,无论在质量、技术和制造能力上都有很大开展, 取

得了很大成绩。这可以从以下几个方面来看。

1.1.1 CAD/CAM/CAE技术的应用现在CAD/CAM/CAE技术在塑料模的设计制造上应用已越来越普遍 特

别是CAD/CAM技术的应用较为普遍，取得了很大成绩。目前，使用计算机进行产品零件造型分析、模 具

主要结构及零的设计、数控机床加工的编程等已成为周密、大型塑料模具设计生产的主要手段。一 些

塑料模主要生产企业利用计算机辅助分析（CAE）技术对塑料注塑过程进行流动分析、冷却分析、应 力

分析等,合理选择浇口位置、尺寸、注塑工艺参数及冷却系统的安排等,使模具设计方案进一步优化, 也

缩短了模具设计和制造周期。

1.1.2 电子信息工程技术的应用

应用电子信息工程技术进一步提高了塑料模的设计制造水平。国内一些主要的塑料模生产企业已经完 

成了通过客户提供的产品三维信息盘片和网上产品电子信息来进行预算、报价、设计审定、设计更改 

等,这不仅缩短了生产前的打算时间,而且还为扩大模具出口制造了良好的条件。由于直接利用了用户 

提供的产品电子信息,大大缩短了 CAD/CAM的技术打算时间,也相应缩短了模具的设计和制造周期。

气体辅助注射成型技术的使用更趋成熟几年前还是刚刚开始应用的气体辅助注射成型技术近年 来

开展很快,更趋成熟。目前,不少企业已能在电视机外壳、洗衣机外壳、汽车饰件以及一些厚壁塑料 件

的模具上成功地运用气辅技术,一些厂家还使用MOLD气辅软件,取得了良好效果。

1.1.4 热流道技术的应用更加广泛

近年来,热流道技术开展很快,热流道模具比例不断提高。虽然在全国范围来说,热流道模具比例仍旧 不

高,但也有些模具企业,热流道模具已占其模具生产总量的1/3左右。现在,一般内热式、外热式组 件及

分流板多点热喷嘴的结构应用已比拟普遍,具有先进水平的针阀式喷嘴和通断操纵式喷嘴国内也能自 

行设计制造。与此相应，国产商品化热流道系统组件也已出现。C

目前国内生产的小模数塑料齿轮等周密塑料模具已到达国外同类产品水平。在齿轮模具设计中采 

纳最新的齿轮设计软件,改正了由于成型压缩造成的齿形误差,到达了标准渐开线造型要求。显示管隔 

离器注塑模、多注射头塑封模、高效多色注射塑料模、纯平彩电塑壳注塑模、洗衣机滚筒注塑模、塑 

料管路三通接头注塑模、汽车灯及汽车饰件注塑模、冰箱吸塑发泡模等一大批周密、复杂、大型模具 

的设计制造水平也已到达或接近国际水平。使塑件尺寸精度到达6〜7级的塑料模具国内已可生产， 其

分型面接触间隙为0.02,模板的弹性变形为0.05型面的外表粗糙度为Ra=0.05〜0.025。使用CAD 三维设

计、计算机模拟注塑成形、有些模具零件到达互换、抽芯脱模机构设计新颖等 对周密、复杂模具的制

造水平提高起到了很大作用。20 吨以上的大型塑料模具的设计制造也已到达 相当高的水平。

模具寿命不断提高通过采纳优质模具钢、对模具工作零件进行相应的热处理、采纳高质量模架再 

镶入淬火工具钢件等结构,近年来模具寿命不断提高,不少模具的寿命已能到达100万次以上。

2我国塑料模具的开展趋势[11]



由于塑料工业的快速开展及上述各方面差距的存在，因此我国今后塑料模具的开展速度必将大于 

模具工业总体开展速度。“十•五〃期间，估计每年可望到达12%以上的市场增长率。塑料模具生产企 

业在向着规模化和现代化开展的同时，“小而专〃、“小而精〃仍旧是一个必定的开展趋势。从技术上 

来说，为了满足用户对模具制造的“交货期短〃、“精度高〃、“质量好〃、“价格低〃的要求 ,以下

的开展趋势也较为明显。

在模具设计制造中将全面推广CAD/CAM/CAE技术CAD/CAM/CAE技术是模具技术开展的一个重要里 程

碑，实践证明，CAD/CAM/CAE技术是模具设计制造的开展方向。现在，全面普及CAD/CAM/CAE技术的 条

件已根本成熟。随着微机软件的开展和进步，技术培训工作也日趋简化。在普及推广模具CAD/CAM 技术

的过程中，应抓住机遇，重点扶持国产模具软件的开发和应用；加大技术培训和技术效劳的力度; 进一

步扩大CAE的技术应用范围。有条件的企业应积极做好模具CAD/CAM技术的深化应用工作，即开 展企业

信息化工程，可从计算机辅助工艺设计开始逐渐向计算机集成制造系统乃至向虚拟制造开展, 逐渐深化

和提高,用于模具设计制造的计算机软件将向智能化、集成化方向开展。

电火花铣削加工技术将得到开展电火花铣削加工技术也称为电火花创成加工技术，这是一种替代 

传统的用成型电极加工型腔的新技术，它是用高速旋转的简单的管状电极作三维或二维轮廓加工（像 

数控铣一样），因此不再需要制造复杂的成型电极国外已有使用这种技术的机床在模具加工中应用。 

估计这一技术将得到开展。

超精加工和复合加工将得到开展航空航天等部门已应用纳米技术，必需要有超高精度的模具制造 

超高精度的零件。随着模具向周密化和大型化方向开展,加工精度超过1 um的超精加工技术和集电、 化

学、超声波、激光等技术综合在一起的复合加工将得到开展。兼备两种以上工艺特点的复合加工技 术

在今后的模具制造中将有广阔的前景。

模具研磨抛光将向自动化、智能化方向开展模具外表的光整加工是模具加工中未能很好解决的难 

题之一。模具外表的质量对模具使用寿命、制件外观质量等方面均有较大的影响，我国目前仍以手工 

研磨抛光为主,不仅效率低（约占整个模具周期的1/3）,且工人劳动强度大,质量不稳定,制约了我国模 

具加工向更高层次开展。因此，研究抛光自动化、智能化是重要的开展趋势。日本已研制了数控研磨 

机，可完成三维曲面模具的自动化研磨抛光。其它，由于模具型腔形状复杂，任何一种研磨抛光方法都 

有肯定局限性。应注意开展特种研磨与抛光方法，如挤压研磨、电化学抛光、超声抛光以及复合抛光 

工艺与装备，以提高模具外表质量。

模具自动加工系统的研制和开展随着各种新技术的迅速开展，国外已出现了模具自动加工系统。 

这也是我国长远开展的目标。模具自动加工系统应有如下特征:多台机床合理组合;配有随行定位夹具 

或定位盘;有完整的机具、刀具数控库；有完整的数控柔性同步系统;有质量监测操纵系统。3.13虚 拟

技术将得到开展计算机和网络的开展正使虚拟技术成为可能。虚拟技术可以形成虚拟空间环境，完

成虚拟合作设计、制造， 合



作研究开发,及至建立虚 企业。

“九•五〃期间模 行业对此已开始

探究,

“十五〃期间应有所开 1制品成

型工艺分析 塑件〔小型风扇叶片〕

分 塑料成品图：图1-1

塑料名称：聚碳酸酯〔pc〕

色调：半透明 淡蓝色

生产纲领：中批量生产

塑件成型工艺分析

该塑件是一种塑料风扇

1.1 结构分析

图1-1 制品零件图

小型的六叶风扇叶片，由于在高速下旋转。所以对结构性能要求比拟高，在设计造型的时候必须 

考虑到其结构对称性。以及运动时的空气动力对扇叶的影响。

结构的不对称 可能造成风扇旋转的时候偏离轴心，这样不但加速对风扇轴心孔的磨损，同时也 会

因为运动的不稳定而产生噪音。

中间的轴孔由于直接与转轴接触，所以所以在模具设计和制造上要有良好的加工工艺，以保证运 

转平稳。

风扇六叶均匀以60°等差排列在扇壁周围。平放于水平地面上投影，扇叶均无干预现象。

1.2 成型工艺

1.2.1 精度等级：采纳一般精度等级5级

脱模斜度：为了便于塑件从模具型腔中脱出，在平行于模具脱模方向的塑件外表上，必须设有肯定的 

斜度，在通常情况下如果不给出塑件的脱模斜度或者脱模斜度较小，就会在生产过程中发觉，脱模力 

过大，塑件很简单被顶破，变形和擦伤，质量下降。通常，塑件的几何形状复杂且很不规则，其脱模 

斜度要大些，塑件内外表的脱模斜度要比外外表斜度要大些。而风扇叶片的脱模，叶片占很大一部份， 

制品的高度为21vmm,厚度为2mm《塑料模具设计师指南》查表3.2-1与3.2-4得出塑件内外表30° ~ 50° 

外外表 35°~ 1°。风扇叶片中心轴孔需要较好的定位精度来满足轴的固定，所以中心孔我 们一般就

不设置脱模斜度。以便于转动时最大限度的减少磨损。

1.3 塑件的壁厚

塑件的壁厚是最重要的结构因素，是设计塑件时必须考虑的问题。一般来说热塑件的壁厚都在 

2~4mm 小塑件取小值，中件塑件取偏大，大塑件可适当的加厚，散热风扇叶片为 一中小型尺寸零件。 

考虑到塑件的流动性，由于聚碳酸酯〔pc〕的流动性能不是很好，所以其最小壁厚为1mm，壁厚过大 将

会影响成型周期，且难完全到达均匀的硬化，简单产生气泡，缩孔等缺陷，太薄则会造成模腔通道
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