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暋暋 应用技术

拖把支架注射模具设计

李嗣聃
(重庆五一技师学院,重庆400042)

摘要:在分析拖把支架的结构特点和使用要求的基础上,设计了一套一模两腔的注射模具。实践证明,
模具的浇注系统、冷却系统和斜导柱抽芯机构设计合理,动作可靠,塑件质量能满足设计要求。
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DesignofInjectionMouldforMopHolder
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Abstract:Basedontheanalysisofthestructuralfeaturesandrequirementsofthemopholderainjectionmouldwithtwo

cavitieswasdesigned.Practicehasprovedthatthemouldgatingsystem,coolingsystemandbevelpillarcore灢pullingmecha灢
nismarereasonableindesign,reliableinaction,thequalityofplasticpartsmeetsdesignrequirements.
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暋暋我国塑料模具业发展相当快,目前塑料模具的

数量在整个模具行业中占30%左右。随着我国国

民经济的高速发展和人民生活水平的提高,对模具

工业提出了越来越高的要求。在现代工业和日用品

中,塑料制品越来越多地替代了玻璃和木材,取得了

良好的社会效益和经济效益。

1暋塑件成形工艺分析

拖把支架如图1所示,材料为 HDPE,是一种具

有良好综合性能的通用塑料。其熔点、刚性、硬度和

强度较高,吸水性小,有良好的电气性能和耐辐射性,
适于制作耐腐蚀零件和绝缘零件。拖把支架表面光

泽,要求无黑点,无刮花等缺陷。其高为160mm,
长164mm,宽35mm,壁厚2mm,属于中小型复杂

零件。从图1可见,该塑件对称且比较规则,但有几

个小侧孔,需要抽芯。制件外表面的粗糙度要求不

图1暋拖把支架

Fig.1暋Themopholder
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2暋模具结构设计

模具结构采用一模两腔对称设计,装配图如图

2所示。

1.动模板2.推板3.内六角螺钉4.推杆固定板5.型芯垫板6.定

位弹簧7.滑块8.斜销9.楔紧块10.型芯固定板11.斜销固定板

12.堵头13.型腔固定板14.斜销固定板15.楔紧块16.定模垫板

17.定位环18.热喷嘴19.内六角螺钉20.内六角螺钉21.双侧导

滑槽22.侧抽芯块23.密封圈24.型腔25.吊环26.型芯27.导滑

块28.导柱29.复位杆30.导套31.限位钉32.拉杆

图2暋模具装配图

Fig.2暋Assemblydrawingofdie

2.1暋浇注系统的设计

为了满足拖把支架塑件外形美观的要求,设计

时应根据其形状为壳体且中间是空心的结构特点,
结合注射成形工艺选择浇口。利用 Moldflow 对制

件最佳浇口位置进行分析,得出结果如图3所示。
综合考虑,采用热喷嘴转冷流道浇注系统,成形工艺

图3暋最佳浇口位置

Fig.3Thebestlocationofgate

和 经 济 性 较

好。 由 于 热

喷 嘴 消 除 了

主 流 道 部 分

的 废 料 和 冷

凝时间,缩短

了成形周期,
制 件 成 形 固

化 后 可 及 时

顶出,生产效率可提高10%左右。此模具的分型面

设在靠近底面的台阶处。

2.2暋冷却系统的设计

合理地设置冷却系统可以防止塑件脱模时变

形,降低模具温度,缩短成形周期,提高生产效率,
增大结晶性塑料的过冷度,得到整体性能和表面状

况良好的塑件。
由于该制件是一个扁而高的零件,所以选择了

沟通式冷却水道,直接在模板上钻或者铣槽。冷却

介质直接接触模体,结构简单,热传导效果好,热传

导系数达0.64。
定模边的冷却水道对称布局如图4所示。

图4暋定模冷却系统结构

Fig.4暋Coolingsystemstructureoffixedmold

2.3暋其它成形零件设计

模具动定模板采用45钢调质处理,硬度为230

~270HBS,模板与型芯、型腔之间的配合为 H7/m6
过渡配合。模具动定模板与动定模座之间的固定使

用 M20内六角沉头螺钉。模具的凸凹模采用数控

成形加工,要求对成形表面抛光。从分型面处向两

端按上下顺序对动定模分别安装。

2.4暋斜导柱抽芯机构的设计

制件支架两端的4个侧孔采用侧抽芯的方式成

形,如图5所示。

2.4.1暋斜销的直径

抽芯时,斜销受弯矩M 的作用,其最大值Mmax为:

Mmax=FL
式中:L为斜销有效工作长度。



第4卷暋第1期暋暋 李嗣聃:拖把支架注射模具设计 67暋暋暋

图5暋侧抽芯机构

Fig.5暋Sidecore灢pullingmechanism

由材料力学可知斜销所承受的弯曲应力为:

氁W=M
W 曑[氁]W

式中:W 为斜销的抗弯截面系数;[氁]W 为斜销材料

的弯曲许用应力。
斜销多为圆形截面,其截面系数为:

W=1
32毿d

3=0.1d3

由此式可得斜销直径

d=
3

FL
0.1[氁]W

或d=
3

FcL
0.1[氁]Wcos毩

式中:Fc 为抽芯力,Fc=100CLF0(毺cos毩-sin毩);毩
为脱模斜度,该设计取毩=2曘;C 为型芯所包紧部分

端面的平均周长;L 为型芯被塑件包紧的长度;F0

为单位面积的包紧力,取7.85~11.77 MPa;碳钢

[氁]W 取13.7kN/cm3。
斜销的有效工作长度:

L=S/sin毩曋19.3mm
式中:S为抽芯距,由塑件尺寸取S=5mm;毩为斜

销倾角,取毩=15曘。
斜销直径:

d=
3

FcL
0.1[氁]Wcos毩=11.4mm

故取斜销的直径为12mm。

2.4.2暋斜销的长度

在确定了斜销倾角毩、有效工作长度L 和直径

d 之后,便可计算斜销的长度L。

L总 = D+dæ

è
ç

ö

ø
÷

2 tan毩+ h
cos毩+ s

sin毩+l

式中:l为锥体部分长度,取5mm;D 为固定轴肩直

径;h为斜销固定板厚度。

暋暋L总 = D+dæ

è
ç

ö

ø
÷

2 tan毩+ h
cos毩+ s

sin毩+l=78.6mm

这里取L总 =80mm。

2.5暋圆柱壁孔抽芯机构的结构

由于圆柱形位置的孔成形不易采用外侧抽芯,
设计采用了内侧抽芯,能够减少后续钻孔加工,缩短

生产周期。抽芯机构如图6所示。

图6暋内壁抽芯机构

Fig.6暋Insidecore灢pullingmechanism

3暋结语

文中设计的塑料支架为生活用品拖把的一个零

件,使用量大。为了节约材料,运用热流道技术,通
过 Moldflow软件进行最佳浇口分析,采用热流道

转冷流道的形式,节约了主流道部分的塑料,降低了

成本。在制件上有6个侧孔,分别采用斜导柱抽芯

和内抽芯的设计。
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