
项目二：塑料支撑架产品曲面分模

智能制造学院

数控技术专业



授课主题
塑料支撑架产品曲面分模

教学目标（预期学习成果）

SOC2  期末考核（塑料支撑架产品曲面分模）

教学重点、难点与解决方案

重点：曲面分模设计

难点：曲面分模过渡调整

学时分配
1-4 节：

成果形式： 3D 模型
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01 项目导入



• 项目：

1. 创建新部件支撑架 .prt

2. 导入 stp



02 注塑模的基本结构



一、注射模的结构组成



• 1 ．注射模的工作原理
• 2 ．注射模的组成  
• （ 1 ）成型零件
• 概念：构成模具的型腔，直接接触和容纳塑料

熔体并成型制品的模具零件。
• 组成：凹模、型芯等
• 作用：主要决定制品的几何形状与尺寸。



• 2 ）浇注系统
• 概念：将熔体平稳而均衡地引入型腔的料流通

道。
• 组成：主流道、分流道、浇口、冷料穴、排气

结构等。
• 3 ）导向机构
• 概念：用于确定动模和定模合模的相对位置的

装置。
• 组成：导柱、导套、导柱孔等。



• 4 ）推出脱模机构
• 概念：将制件脱出模腔的装置。
• 组成：拉料杆、推杆、推杆固定杆、推板等。
• 5 ）侧向分型或侧向抽芯机构
• 概念：把成型侧向瓣合模块或侧向型芯从制品

中抽出的机构。
• 组成：斜导柱、滑块、定位装置、楔紧块等。



• 6 ）温度调节系统：
• 概念：对模具温度进行调节，以满足注射成型

工艺要求的冷却或加热系统。
• 7 ）支承零件：
• 概念：安装和固定模具中的各种功能零件的基

本零件。
• 组成：固定板、支承板、垫块以及模座 ( 动、

定模座板 ) 等



二、注射模的分类



• 1 ．按工艺特点分

Ø 热固性塑料
Ø 热塑性塑料
Ø 低发泡塑料



• 2 ．按所使用的注射机分
• （ 1 ）卧式注射模  

带有侧向抽芯的卧式注射模



• 2 ．按所使用的注射机分
• （ 2 ）立式注射模

立式双分型面注射模



• 2 ．按所使用的注射机分
• （ 3 ）直角式注射模  

直角式注射模



• 3 ．按模具分型面数目分
• （ 1 ）单分型面                （ 2 ）双分型面

卧式双腔双分型面注射模带有侧向抽芯的单分型面注射模



03 注塑模的分型面选择



一、分型面的形式



• 1 ．分型面形状
• （ 1 ）水平分型

面 
• （ 2 ）阶梯分型

面 
• （ 3 ）斜分型面
• （ 4 ）异型分型

面  
• （ 5 ）垂直分型

面



• 2 ．分型面的位置
• 1 ）制品全部在动模内
• 2 ）制品全部在定模内
• 3 ）制品同时在动定模内



二、选择分型面的原则



• 1 ）应能使塑件从模具内取出。分型面的位置应
设在塑件脱模方向最大的投影边缘部位。

• 2 ）不应影响制品的外观。应选择在不破坏制品
光滑的外表面，且应易于清理或不产生飞边。

• 3 ）应有利于制品脱模。分型面的选择应尽可能
保证制品在开模后滞留在动模一侧。

• 4 ）应确保制品质量。将精度要求较高的制品表
面或有同轴度要求的塑件部分放到分型面的同一侧
。

•            5 ）应尽量与最后充填熔体的型腔表壁重合。
以利于注射时型腔中气体的可靠排出。



•  6 ）应使模具结构与注射机相适应。
•          对于扁平制品，应尽量避免分型面面积过大时

产生溢料现象；
•         对于较高或带有深孔的制品，则应避免因开模行

程过大而无法取出制件。
• 7 ）应尽量减小脱模斜度给制品大小端尺寸带来的

差异。 
•     8 ）应尽量避免形成侧孔侧凹。以简化模具结构

。
• 9 ）分型面的位置应有利于模具加工。应将模具分
割为便于加工的零件，降低加工难度。



三、分型面宽度的确定



• 要求：
•         应保证有一定的承压面积，即分型面要有一

定的宽度，过小会导致模具变形和破坏；过大会增
加钳工工作量，并可能会产生飞边。

• 尺寸：
•         小型注射机上模具分型面的宽度为 10mm ，
•         中型注射机上模具分型面的宽度为 25mm ，
•         大型注射机上模具分型面的宽度为 50 ～

75mm 。



04 注塑模与注射机的选配关系



一、型腔数量的确定



1 ．按注射机的最大注射量 mp 确定模腔数量 N

K1 mp≥ N ms+mj

N ≤ （ k1 mp － mj ） /ms  

式中 , K1 — 注射机最大注射量的利用系数，一般取 0.8 。
ms— 单个制品的质量或体积（ g ， cm3 ）
mj— 浇注系统和飞边所需的塑料量（ g ， cm3 ）



2 ．按注射机的塑化能力 mI 确定模腔的数量 N

    原理：塑化能力≥工艺需要的能力
K2mI≥(Nms+mj)3600/t

 ∴ N≤(k2mIt/3600－ mj)/ms

式中， mI— 注射机额定塑化量（ g/h ， cm3/h ）
  K2— 利用系数，取 0. 8     
  t  — 成型周期（ s ）



3 ．按额定合模力 FI 确定模腔数量 N

FI≥ p(AsN+Aj)=Fi

N≤ (FI－ pAj) /(pAs)

Aj— 浇注系统飞边的投影面积（ mm2 ）
As— 单个制品在分型面上的投影面积（ mm2 ）
p— 单位投影面积所需的合模力，近似为模腔平均压力



4. 由制品要求的尺寸精度确定型腔数量 N

LΔd+(N-1)LΔd×4%≤ δ

     式中， L— 制品的基本尺寸
                  δ— 制品的尺寸公差
               △d— 单腔时塑件可达到的公差
    PE 、 PS 、 PC 、 ABS 等无定型塑料△ d≈±0. 05%

    POM ，△ d≈±0. 2% ； PA－ 66 ，△ d≈±0. 3% 

     对于高精度制品  N 4≯



5. 按生产的经济性确定型腔数量 N
        型腔数量越多，生产效率越高，模具的结构也随之
越复杂，制造成本也相应提高。所以要综合考虑生产批
量的大小和模具的制造成本：

                                  
式中， t— 成型周期 (S) ；

     Y —每小时的经营费 (元 ) ；
     Σ — 制品的生产总量 (个 ) ；
     C — 模具费用， C=C1+NC2 ，
        C1 — 单腔模具的费用，
        C2 —增加的型腔所产生的费用分摊到单个型腔的费用 (元 ) 。



二、注射压力的校核



要求：
        成型工艺所需注射力应稍小于设备的最大注射力。
                      Pi≤PI



三、安装部分相关尺寸的校核



（ 1 ）喷嘴尺寸校核
     浇口套头部凹球面 SR 与喷嘴球面半径 SR0 相适应。
（ 2 ）定位圈尺寸校核
     要求：定位圈与定模中心的定位孔配合。
（ 3 ）闭合高度校核
Hmin≤HM≤Hmax

（ 4 ）模具外形尺寸校核
     要求：模具外形尺寸不能同时大于与它们对应的 拉杆间

距



（ 5 ）固定螺孔校核
1 ）通孔连接
 特点：固定安全；台阶尺寸大，影响模具尺寸，装卸费

时，要求通孔与螺孔一致。
2 ）开槽连接
特点：安装灵活可靠，尺寸较小。
3 ）压板固定
特点：安装灵活，台阶尺寸小；固定不如 1 方案可靠。



四、最大开距 Smax 的校核



        模具厚度 HM 确定后， Smax 的大小将影响模具所能成
型的制品高度。

概念：注射机的动、定模安装板之间可打开的最大
距离。



        于液 －机械式合模系 ，对 压 统

注射机的 模行程开 Sc 一定 。为 值

    Smax≤Sc-(5 ～ 10) mm 

（ 1 ） Smax 与 HM 无关的
情况

1. 设备的最大开
距

（ 2 ） Smax 与 HM 有关的情况

        对于液压式或丝杠式合模系统，注射机动
定模固定板的最大间距 Sk 为一定值，而开模行
程受模具厚度影响。

                  Smax ≤ SK-AM -(5 ～ 10) mm   



H1+H2 ≤ Smax

（ 1 ）单分型面注射模

注射模开模距离
a) 单分型面注射  b) 双分型面注射模
1 －动模板 2 －定模板 3 －定模底板

2. 注射模的开模距离校核

   （ 2 ）双分型面注射模

H1+H2+a ≤ Smax



  （ 3 ） 抽距的影侧 响

      抽距侧 HC ：完成 向抽芯 作所需的 模距离。侧 动 开

     　　  1 ） HC>S ，以时 HC 代替前式 S 校核

     　　  2 ） HC<S ，可不考时 虑 HC 的影响

2. 注射模的开模距离校核



05 支撑架产品曲面分模



一、支撑架产品曲面分模



具体操作详见视频



效果

SOC 达成度的总体评价

效果

教学反思与小结
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