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注塑模结构设计 ��� 系统开发
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摘要 本文详细论述 了在 ������ 软件上开发的注塑模结构设计 ��� 系统
。

该 系统弥补了

������软件在用于注塑模设计中的不足
，

使注塑模具 ���得以真正实现
。
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引言

������软件是美国 �� 公司在九十年代推出的用于机械制造的 ������� 软件
。

该

软件具有强大的造型功能和数控加工编程功能
，

九二年曾获得英国 ������ 权威杂志最高

产品荣誉—六星级
。

但由于 ������是机械制造行业的通用 ������� 软件
，

在用于注

塑模具设计时存在着下列严重缺陷
�

① 无塑件材料数据库
、

无塑件制造公差数据库
。

塑料制品广泛地用于各行各业
，

由于其

用途不同
，

对塑件材料的性能要求也不相同�不同的材料
，

收缩率不同
，

且相应的尺寸公差也

不同
。

在进行注塑模设计时
，

设计人员仍离不了翻阅手册
。

② 无法由已经建立的制品模型考虑塑件材料的收缩率
、

拔模斜度
、

磨损量及制造公差

等因素
，

自动转换成模具型腔
、

型芯的尺寸
，

设计时
，

仍需设计人员进行大量的人工计算
。

③ 无注塑模具的标准零件库
。

注塑模具除了决定塑件形状的型腔
、

型芯构件外
，

其余均

由结构形状一样
、

尺寸大小不同的标准件组合而成
。

无标准零件库
，

每次设计均需对那些大

同小异的标准件重复构型
，

严重影响了模具设计效率
。

上述缺陷使注塑模 ��� 实际上成了一句空话
。

针对这些问题
，

我们用 ������系统提

供的宏语言 ����� 对 ������ 软件进行了二次开发
，

使注塑模具 ��� 变成了现实
。

注塑模具 ��� 系统的总体设计

注塑模具 ��� 系统工作流程如图 �中框图所示
。

首先利用 ������ 系统的线架造型
、

曲面造型
、

实体造型等功能及参数约束
、

裁剪
、

雕塑
、

布尔操作
、

着色处理等手段
，

设计出理想

的塑件产品造型
。

然后根据塑件结构的特点确定其分型面
，

再由塑件材料的收缩率
、

塑件的
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精度等级及拔模斜度
·

换算出模具工作部件型腔
、

型
�

邑的工作尺寸
。

再利用 ���������系统中

的抽芯
、

放缩
、

缝合等功能把塑件造型分别转换处理为模具型腔
、

型
�

邑的曲面造型
。

型腔
、

型

邑曲面造型完成以后一方面可以由型腔
、

型芯的尺 寸从模具标准零件库中选取合适的模架

结构
�

确 定相应 的标准 件尺 �一 生 成模具装 配 图 由绘 图仪直 接绘 出
�

另一方 面 可利用

��������的 ��� 功能进行数控加工的编程处理
�

生成加工模具型腔
、

型芯曲面的刀具轨

迹
，

经动态模拟仿真
�

确保刀具轨迹准确无误后
�

利用系统的后置处理功能
�

把刀具轨迹转换

成指定数控机床控制系统能够解释编译的加工指令代码
�

直接传输到机床控制台操纵机床

进行预期的加工
。

上述整个工作流程可以看出
·

实现注塑模

具 ��� 的关键在于数据库的建立和型腔
、

型
�

邑

等工作部件尺寸的转换金十算
。

� 数据库

州州件造划 设计计
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型川
‘ 、

型芯尺 寸的转换换换 差差
�����������������������������������������车车

了了七哩腔
、

西吵芯曲而造巧些些

�
�

� 材料数据库和公差数据库

注塑模具工作部件尺寸的计算
，

离不开塑

件材料的收缩率
、

拔模斜度及塑件的制造公差

等参数
。

所以在注塑模结构设计 ��� 系统中必

须建立材料参数库和制造公差数据库
。

塑件的尺寸精度主要决定于材料收缩率的

波动和模具制造的误差
。

收缩率的波动因素非

常复杂
，

人工难以定量控制
，

实际中常采用材料

数控加
一「

编程处理
模具标准

零件确定

一

图
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图 � ��� 系统工作流程

的平均收缩率来计算模具型腔
、

型芯的工作尺寸
�

所以材料数据库中应含有材料的最小收缩

率和最大收缩率两个参数
。

另外
，

塑件材料的品种很多
，

不同的材料
，

加工精度所要求的尺寸

公差等级是不同的
。

如 ���材料
，

其高精度要求的公差等级为三级
、

一般精度为四级
、

低精

度为五级 �而硬聚氯乙烯的高
、

中
、

低精度要求的公差等级分别为四
、

五
、

六级
。

因此
，

在材料

数据库中
，

不但要有材料的收缩率范围
、

拔模斜度范围等参数
，

还要有与塑件高
、

中
、

低精度

加工相对应的公差等级值
。

模具制造的误差是可以人工控制的
。

在注塑模具制造中
，

尺寸公差一般分八个精度等

级
，

各级精度对应的公差值随塑件基本尺寸的大小而变化
，

所以在公差数据库中
，

必须指定

每一基本尺寸范围所对应的各级精度公差值
。

为方便起见
，

我们把材料数据库和公差数据库做成数据文件的形式
。

材料库中的关键词

为塑件的材料名
，

公差库中的关键词为每一级基本尺寸范围的上限值
，

只要在库中找到相应

的关键词
，

就可以得到一系列所需要的数据
。

同时
，

数据文件可以很方便地补充新的内容
，

调

用操作也非常简单
。

�
�

�模具标准件图形库

根据国家颁布的注塑模标准模架有关规定
，

模架按结构特征可分为基本型和派生型两

类
。

基本型分 � 型和 � 型两种结构
，

前者由两块定模板
、

一块动模板组成 �后者增加 了一块

动模板
。

派生型由基本型增加或减少模板而组成
。

根据分型面的个数
，

当模架结构确定下来
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以后
，

其余模具标准件的关键结构参数也可随之确定
。

如果把每种尺寸的模架和相应的标准

件都一一做出
，

存人库中
，

即没有必要
，

也不可能
。

因为
，

塑件的形状
、

大小千变万化
，

标准模

件的尺寸亦随之而变
，

工作站的存贮空间也不可能容纳得下
。

分析可知
，

模具标准件的编辑

实际上是个变量设计问题
，

把标准件的结构参数均设为变量
�

模具设计人员只需给出标准件

的关键结构参数
，

就可以确定不同大小规格的标准件来
。

为使用简单直观起见
，

我们把每种

模具标准件都做成图形菜单的形式挂在 ������ 软件的造型环境下
，

并为各标准件配备一

套标准结构参数库
，

当要构造某一标准件时
，

可用光标拾取相应的标准件图形菜单
，

系统即

响应一系列可供选择的关键结构参数表
，

设计者只需确定其主要结构参数
、

指定插人位置
，

系统就可在指定部位生成所需要的标准件
。

模具标准件库除了几种系列的标准模架外
，

还包含有各种导柱
、

导套
、

推杆
、

推管
、

定位

圈
、

螺钉
、

螺纹型芯
、

斜滑块
、

斜导柱
、

浇 口套
、

冷却水嘴
、

浇注系统等等
。

该模具标准件库的建

立
，

使模具设计人员在进行模具设计时完全抛开了手册
、

计算器和图板
，

实现了模具 �城� �

同时
，

当模具的模架结构确定之后
，

设计人员只需输入模架的主要结构参数
，

就可一次生成

全部模板的结构图及模架的装配图
，

解除了设计人员繁重的模具全套图纸的出图任务
，

极大

地提高了工作效率
。

图 �即为由该系统生成的热水调节器外套注塑模具的模架装配图
。

� 转换
、

计算模块

需要转换及检验计算的模具工作部件尺寸包括
�

型腔
、

型芯的径向尺寸
、

型腔深度
、

型芯

高度
、

型腔或型芯的中心距
、

型芯或型孔至型腔壁的尺寸
、

型芯或型孔至型芯边缘的尺寸
，

考

虑拔模斜度时应计算的型芯径向大端尺寸及型腔径向小端尺寸
、

斜导柱长度
、

型腔侧壁和底

板厚度
、

锁紧楔刚度计算等等
。

目前
，

普遍使用的尺寸转换公式是基于材料平均收缩率的计

算方法
。

例如型腔尺寸的计算公式如下
�

�� 一 〔�
�

� ����� 一 △��一 戈��一 戈��」才气 ���

�，，� 一 �， 一 ��
���� ���

�
， 一 ��

�

� �
，

��
户 一 乙��一 戈��」才气 ���

式中
，

�，，�
为型腔大端尺寸

，

偏差取正
��’ �

为型腔小端尺寸 ��
。
为型腔深度 ��

�

为塑件大端

尺寸 ��
，

为塑件高度
����为塑件材料的平均收缩率 �乙 为塑件的单向公差值 �乙�� 为塑件的

中间公差值
，

当塑件为非配合尺寸时取双向偏差
，

中间公差值为 ��汉 为最大磨损量
，

一般取

�一�
�

���� �占
二

为型腔尺寸的制造偏差
，

取 �一�
�

�乙�� 为拔模斜度
。

转换
、

计算模块的工作流程如图 �中框图所示
，

尺寸的校验采用文献「�〕提出的方法
。

结语

在 ������软件上开发的注塑模结构设计 ��� 系统
，

不仅充分利用了原软件强大的

������� 功能
，

而且使注塑模设计从材料参数查找
、

尺寸公差确定
、

模具工作部件尺寸的

转换到模具全套图纸的生成及数控加工编程完全排除了翻阅手册
、

手工计算
、

重复作业的麻

烦
，

真正实现了注塑模的 ���
，

大大提高了工作效率
，

在实际生产中收到了良好的效益
。
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图 � 热水调节器外套注塑模具的模架装配图
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