
(完整 word 版)毕业设计——手机壳注塑模具设计

手机壳注塑模具设计

【摘要】



(完整 word 版)毕业设计——手机壳注塑模具设计

本文主要介绍：注塑模的全部过程，包括成型零部件、推出机构、流道等一些设计。在写 

论文期间，经过了一段时间对资料进展收集。充分的考虑了模具的各种构造，并和指导教师进 

行争论，完成了对论文中要写的模具构造的选择。论文当中很多局部是我结合俩年所学的各方 

面的理论学问完成的，包括机械制图、机械根底、塑料成型模具设计 模具材料等。

【关键词】：注塑模具，模具设计,浇口,注射机

名目



(完整 word 版)毕业设计——手机壳注塑模具设计

引言 ∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙1

一、 塑料模具的进展史及进展趋势∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙1

〔一〕模具工业的概况∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙1

〔二〕 设计的任务和它的要求∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙2

二、 塑件的分析∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙2

〔一〕塑件的特性∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙2

〔二〕选择塑件材料及介绍∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙2

〔三〕塑件的外形及其尺寸∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙3

三、分型面的选择及型腔确实定∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙4

〔一〕分型面的选择原则∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙4

〔二〕分型面的设计∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙4

图 2.1 分型面 ∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙4

〔三〕型腔数目的打算及排布∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙4

四、浇注系统的设计∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙5

〔一〕 注射模具浇注系统的组成及其设计原则∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙5

〔二〕 设计主流道∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙5

〔三〕 注射模具分流道的设计∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙7

〔四〕浇口的设计∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙7

图 2.6 ∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙8

〔五〕冷料穴和钩料脱模装置∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙8

五、温度调整系统设计∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙8

〔一〕 塑料注射模具的温度调整系统的重要性∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙8

〔二〕模具冷却系统的设计原则∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙8

〔三〕模具的冷却系统设计∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙8

六、模具成型零件和模体的设计∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙9



(完整 word 版)毕业设计——手机壳注塑模具设计

〔一〕模具型腔的构造设计∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙9

〔二〕注射模具型芯的构造设计∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙9

〔三〕注射模具成型零件的尺寸确定∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙9

〔四〕成型零件的强度、刚度计算 ∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙10

七、顶出机构的设计 ∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙12

〔一〕注射模具的顶出机构 ∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙12

〔二〕设计原则 ∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙12

〔三〕零件的复位 ∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙12

〔四〕推杆推出机构 ∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙12

八、排气槽设计 ∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙13

〔一〕导柱导向机构的作用 ∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙13

〔二〕导柱导套的选择 ∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙13

十、注射机的参数校核 ∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙14

〔一〕注射量的计算 ∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙14

〔二〕初步选择的机器型号 ∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙14

〔三〕XS-ZY-125 型注射机的主要参数∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙14

〔四〕塑件在分型面上的投影面积与锁模力校核 ∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙15

〔五〕开模行程校核 ∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙15

〔六〕模具安装尺寸校核 ∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙15

总结 ∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙16

参 考 文 献 ∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙18

致 谢 ∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙∙19



(完整 word 版)毕业设计——手机壳注塑模具设计

引言

一、 塑料模具的进展史及进展趋势

〔一〕模具工业的概况

在中国古代，勤劳聪明的中国先民们就已经娴熟把握了用模具制造陶制品和青铜制品的工 
艺。早在二十世纪，在西方一些兴旺国家，就开头使用加热塑料的方法使塑料软化注入模具中 
形成工业塑料制品。并且随着塑料行业的蓬勃进展以及技术的不断革，以及电脑技术的广泛 应
用，与其带来的技术革命，使得模具工业进展得形势越来越好，最终在八九十年月由香港 台湾
等地流入内地。
1. 海外的模具进展和它现在的水平

在很多兴旺国家，模具行业因其技术含量高，劳动量小，而代替很多传统的工业行业，成
为了其核心或重要工业产业。例如在日本这个国家模具行业的总产值已经远超过了其他传统的 工
业产业〔机床，兴电子等〕，而在德美以及很多西方国家这种状况更为普遍。

而他之所以能够成为这些兴旺国家的经济根底工业之一，是由于它不仅仅是简简洁单的制
造工业，更需要强大的技术力气作为支持。而国外的加工工业以其高简单性，高精度，高效率， 
高收益而著名。其技术水平遥遥领先主要表现在这样几个方面：

首先，计算机技术的普遍运用。这项技术的普遍运用极大的提高了设计水平，缩短了设计
周期，提高了设计质量，使产品更能满足客户需要。

其次，专业化程度和标准化程度高，正因如此，兴旺国家的整个行业的生产效率得以提高， 
技术水平更加先进。

并且，CAD 以及  CAM 等软件的运用大大提高了模具设计的水平，同时生产周期得以缩短， 起
到了质量提高和本钱降低的作用。

正是由于这些先进的技术的使用，提高了生产率，缩短了生产的时间，不仅提高了效益， 
还提高了产品的竞争率，所以我觉得我国应当快速的吸取这些技术，并且对其不好的地方加以 
修改，从而做到追上甚至赶超兴旺国家。

表 1 国内和国外的塑料模具比较
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2. 我国模具进展和现在的水平

我国模具进展至今，已经有了五十多年，虽与兴旺国家有肯定的差距，但也得到了长足 
的进展，虽然产品照旧存在着合格率低，精度低，效率低，设计不合理等等问题，但仍具有良
好的进展前景。而目前存在的这些问题也是将来我们在工作与实践中应当付诸行动努力解决的
问题。在国内的一些高校，电脑技术的应用已经普及，这有利于我们提高劳动者的素养，提高
行业的专业化程度与专业化水平。同时标准件的运用较过去更加广泛，提高了行业的专业化生
产和标准化生产的程度，以及兴的热流道技术也开头引入国内，更上了兴旺国家的步伐。总体
来说，目前国内的技术水平与兴旺国家还有肯定的差距，我们应找出自己的缺点，学习兴旺国
家的优点，俗话说师夷长技以自强，只有通过不断的学习，运用，与创，才能赶超兴旺国家。

〔二〕 设计的任务和它的要求

此设计是手机外壳注塑模的设计。

二、 塑件的分析

〔一〕塑件的特性

可以承受巨大的冲击力，不简洁被摔坏；好看，有光泽外表较光滑；不易被化学物质腐蚀。
〔二〕选择塑件材料及介绍
依据塑件的用途及其使用要求，我们选用的是 ABS 塑料。
关于 ABS 的介绍：
1.名称 中文名：丙烯腈-丁二烯-苯乙烯共聚物
2.根本特性 无毒无味，呈微黄色，成型的塑件有较好的密度在1.02~1.05g/cm3,它的收缩率
为 0.3~0.8%。ABS 的吸湿性强成型前需要充分的枯燥，要求含水量小于 0.3%。流淌性一般，
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溢料间隙约在 0.04mm。ABS 有良好的机械强有度，且肯定的耐磨性、耐油性、耐性、耐水性、
化学稳定性和电气性能。

3.主要技术指标

4.ABS 的注射工艺参数

〔三〕塑件的外形及其尺寸
由 ABS 的性能可选择其塑件的精度等级为 5 级精度得到 3D 软件测量得塑件的质量为：W 

塑=0.003kg。

3
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图 1.1 塑件图

三、分型面的选择及型腔确实定

分型面就是定模与动模的分界面而恰当的选择分型面也可以使塑件能完好的成形。
〔一〕分型面的选择原则

首先应保证塑件开模在动模一方并且保证塑件的精度满足要求，其次应当满足外观需求， 
同时模具应当便于加工制造，还得考虑成型面积和排气的影响。综合多方面因素从优选择。
〔二〕分型面的设计
详情见以下图：

图 2.1 分型面

〔三〕型腔数目的打算及排布

体积为 V 塑，质量 W 塑 ，这个产品较小切大量生产，由生产率和本钱等各种方面因素，

先确定用一模四腔。详见下布局图：
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图 2.2 型腔的数目和布局图

四、浇注系统的设计

〔一〕 注射模具浇注系统的组成及其设计原则
分流道主流道浇口和冷却穴组成了浇注系统。主流道是从注塑机喷嘴与模具接触位起，到 

分流道的流道。主流道和浇口之间的流道是分流道，它位于分型面上方。浇口就是将分流道和 
型腔进展连接的一段短小的通道。冷却穴设置在主流道末尾处，从而来装冷却头。合理的对浇 
注系统进展布局是重大环节之一。
〔二〕 设计主流道

主流道被设在中心地带，模腔内的塑料就以模具的中心进展平衡对称的布局。由于主流道 
和注射机不断地接触碰撞，主流道不开在定模板上，只是将它单独设置进入衬套中，其后就是 
将衬套镶嵌入模板之中，这里的衬套就是浇口套。

（1） 主流道设计的原理
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图 2.3 主流道图

（a） 主流道入口端凹坑的球面半径 Sr 要比喷嘴球面半径 Sr 大 1mm 到 1.7mm,凹入深度
约 5mm，主流道的入口端的直径 D 应当要比喷嘴出口直径 d 大 0.55mm 到 1mm

（b） 主流道的锥角或许可以取 2°到 4°
（c） 主流道表壁的粗糙度可以取 Ra 0.8 到  Ra 0.4；
（d） 主流道出口端应当和分流道之间呈圆滑过渡，过渡角 R 为 0.3mm 到 3mm；
（e） 浇口套和安装孔之间的协作是过渡协作；
（f）浇口套和定模板之间的连接力必需满足；
（g） 定位圈和定位孔的协作长度：中、小型的模具在 8 mm 到 10mm,大型的模具在15mm

左右。
（2） 关于浇口套设计
注射机 X 喷嘴球的半径是 12 mm，喷嘴的孔径是 4 mm.所以假设要使浇口套端面的凹球

面与注射机喷嘴的端凸球面接触良好，凸球面半径就需要取 14 mm，圆锥孔的小端直径就大于
喷嘴口的内径，取 4.5 mm。

图 2.4 浇口套

〔三〕 注射模具分流道的设计
本次设计中的注射模是以一模四腔的形式，选择了平衡式分流道的布局。所说的平衡式布 

置就是确保每个型腔能够一起有规律的进料，同时注射完毕。分流道选择半圆形的截面，效率 
没有圆形的好，但加工不简单，比较简洁。
〔四〕浇口的设计

（1） 浇口的根本类型
6
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（a） 直接浇口

（b） 侧浇口

A-A放大

A 

A

图 2.6 侧浇口

（c） 扇形浇口
（d） 轮幅浇口
（e） 护耳浇口
（f）点浇口
（2） 浇口的选择

浇口的位置处于分型面上，截面的位置简洁便于加工，注射的效率很高

图 2.6

〔五〕冷料穴和钩料脱模装置
冷料穴的作用是用来存放注射的间歇期间内喷嘴前端由散热造成的温度降低而产生的冷

料，一般设置在后端。钩料装置由冷料穴和钩料杆组成，钩料杆安装在型芯固定板上，不与顶 
出机构联动。

五、温度调整系统设计

〔一〕 塑料注射模具的温度调整系统的重要性
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