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在航空航天电子元器件生产中，广泛选用密集 

较高的接插件，可以有效地减少使用空间，且能够 

传输多路信号实现多种功能等优点。目前，已广泛 

应用于各种航天型号和军工产品，以及医疗器械、 

IT及其他各行业中。绝缘盖板就是该种接插件中的 

一

个重要零件，其成型质量的好坏决定产品的使用 

性能及电性能等。 

绝缘盖板如图1所示，零件整体外观为圆形， 

平面多孔且每孔端部有一凸台，孔内部为阶梯结 

构。根据产品要求零件孔深度及凸台高度必须控 

制在等高范围内，否则影响产品的最后装配质量。 

由于孔中部直径小于两端部直径，在模具设计时必 

须采用型芯对接实现零件注射成型。因此，对接型 

芯的接触面贴合质量 ，凸台的成型高度必须有效 

控制，也是该模具设计考虑重点。为了直观了解产 

品，产品立体图如图2所示。 

基 In 一 。 c1 0 
0 ：±0 0 2 

+I 毫 o 8+8们 詈 

； I }： —_== 一- 一 - J 

1O 。 

D 35±O0 5 11 5 

而 1 
}—·——— 

4±O O1 

图1 绝缘盖板 

1．原模具型芯装配工艺分析 

过去 ，由于绝缘盖板模具设计结构不够合理 

EF=DEtanO=HtanO,在时间t内，活塞上行距离h， 

在斜 向导杆的作用下 ，滑块右移，滑块上的斜面 

又推动顶杆上行，其上行距离为 。设滑块移动速 

度为 ，NvA=AB／t，VD f，因质点 与质点D均 

为同一滑块上的质点，所以 = 。，则得 B F， 

即 htan =HtanO，因H>h， NO< 。这就是说， 

在设计滑块时 ，其斜面偏角0应小于斜向导杆的斜 

角 ，设计时 一般按 角小2。 ～4。选取 ，而 
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图8 斜向导杆斜角与滑块斜面偏角的关系图 

= 18 ～25 。 

三、结语 

随着汽车冲压件技术要求的日渐提高，为了获 

得满足用户约定的供货条件，在产量不是较大的情 

况下，以现有的普通压力机，借助较高精度的模 

具，不仅能够达到精冲工艺的效果，而且可发挥在 

线设备的利用率和降低购置新设备的投资风险。采 

用超前二级脱模机构的注塑模，因结构相对简约， 

组成零件数量较少且加工难度小，装配技术性不高 

等特点而常被应用于实际生产。其斜 向导杆、顶 

杆、滑块等执行件的结构应相互匹配，既要保证斜 

向导杆顺畅地带动滑块右移的功能，又要保证滑块 

斜面不得约束顶杆的上升运动，因而应合理设计斜 

向导杆斜角与滑块斜面的偏角等参数。MW 

(收稿日期：20120310) 
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图2 绝缘盖板零件 

(见图3)，使绝缘盖板 

注塑成型后的质量很不稳 

定，有些孔内对接部位产 

生薄膜及凸台高度尺寸不 

一

， 零件成型合格率较 

低。虽然，模具师傅进行 

模具装配时，是慎之又慎，注射成型后缺陷仍时有 

发生，始终都不是很理想。其主要原因是型芯直径 

非常小 ( 1．1mm，多芯产品为： 0．8mm)，装 

配上型芯与下型芯对按时只能靠测量型芯高度后进 

行理论计算来确定磨削高度。实际操作过程中，测 

量存在一定的误差且型芯数量多不易控制，造成上 

型芯长度尺寸不一，使贴合间隙超过塑料溢边值而 

形成薄膜，成型后凸台高度不一致的原因。 

图3 原盖板模具型芯装配示意简图 

1．上型芯 2．上固定板 3．型腔板 4下型芯 5．下固定板 

原上型芯装配工艺步骤： 

(I)按图样给定尺寸实际测量上固定板配合 

面厚度，并磨上型芯配合台阶端面高度，尺寸误差 

为±0．Olmm。 

(2)由模具钳工将上型芯逐一装入上固定 

板 ，保证型芯与固定板 下端面的高 度尺寸差为 

(0．35±0．0I)mm (装配过程中，检查测量型芯 

装入深度并进行调整)。 

(3)将上型芯固定端与上固定板上平面统一 

磨平。 ‘ 

在实际加工操作中，利用工具磨床磨削上型芯 

端面高度并保证 ±0．Olmm的误差，从装夹到加工 

测量都是一个十分困难的工作。 

2．现模具型芯装配工艺改进 

根据上述问题，我们设计人员与工人师傅一起 

对现有模具型芯装配工艺进行了改进，改进后结构 

如图4a、图4b所示，着重介绍上型芯装配工艺步骤 

如下 ： 

(1)取消上型芯磨配端面高度工序 ，将外 
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圆磨好的上型芯 

直接进行装配工 

序 ，与上固定板 

组装 。 

(2)将组装 

好的上固定板利 

用平面磨床 ，将 

型芯端面与固定 

板 型面 ( 面 ) 

精磨平。 

一  

(3)利用工 面 

具磨床 ，将型面 (b)型芯回退示意简图 

磨好后的上固定 图4 改进后装配工艺方法 

板 的 另一面 (B 

面)的型芯尾部与板面接平，再向下磨削0．35mm 

的凹形通槽 (根据上型芯凹进的尺寸精度确定)， 

如图4a所示 。 

(4)将磨削完成的上固定板与定模板进行组 

装，并用螺钉锁紧。 

(5)采用小圆凸棒 (直径小于上型芯)轻轻 

地往下逐根敲上型芯，使之尾部完全与定模板贴合 

(也就是上型芯回退与B面平齐)，如图4b所示。 

至此全部工序完成，上型芯装配后高度一致性 

非常好。 

3．改进效果 

通过对盖板注射模具的型芯装配工艺分析和试 

验，我们提出了新的型芯装配工艺的改进方法，使 

上下型芯的结合面贴合，有效避免了结合面薄膜的 

产生，凸台高度尺寸一致性好 ，取得了十分满意的 

效果。在近百套类似模具上进行推广应用，该工艺 

具有方法简单，与原生产相比具有生产周期较短， 

模具装配质量稳定等优点。 

4．结语 

通过此装配工艺的改进创新 ，不仅提高了模具 

的加工效率，也大大提高了装配质量，达到我们预 

期要求。保证了塑料制品的质量，缩短了模具生产 

周期，减少了模具返修工作量。该模具型芯装配工 

艺在方案设计、型芯结构选择、型芯装配工艺方法 

都具有实用价值，值得广大同行在工作中借鉴及参 

考。MW (收稿 日期：20120225) 


