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国内、国际上连接器市场

需求近年来保持了高速

增长，新技术、新材料的

出现也极大推动了行业

应用水平的提高，到目前

为止，连接器已发展成为

产品种类齐全、品种规格

丰富、结构型式多样、专

业方向细分、行业特征明

显、标准体系规范的系列

化和专业化的产品。总体

来说，连接器发展趋势之

一就是体积与外形尺寸微

小化和片式化，这要求设

计者设计出体积小、壁薄

的高性能连接器，同时也

对连接器代工企业提出了

严峻的考验。

—王晓伟

 新科益系统与咨询(上海)
 有限公司  

Moldflow 3D技术在精密连
接器产品开发中的应用

为了提高连接器中的塑料产品的质量，缩短产品

开发周期，快速高效地占领市场，采用先进的

CAE分析技术，在开模之前就可以预测出产品和

模具设计中潜在的问题，并及时加以改进，确保

一次试模就能生产出合格的产品。

如今Moldflow分析已成为塑料产品开发、模具设

计及产品加工中这些薄弱环节的最有效的途经。

同传统的模具设计相比，Moldflow技术无论在提

高生产率、保证产品质量，还是在降低成本、减

轻劳动强度等方面，都具有很大优越性。

一、Moldflow 3D技术

Moldflow 3D技术目前已相当成熟，3D网格主要

针对肉厚较厚的产品、肉厚不均的产品、体积较

小且非常精密的产品。连接器产品就非常适合采

用Moldflow 3D技术进行分析，以便设计者能尽

早发现潜在的质量问题，及时修改产品或模具设

计，而不是等到试模之后再返修模具。如下图1为

Moldflow 3D技术模拟连接器产品短射样品，与实

际极为符合。 

2.2客户指定材料：Ticona，LCP E130i(含有30%玻

纤)

2.3将产品模型导入Moldflow，建立3D分析模

型，指定四种方案的进浇位置，进行对比分析，

如图4

图 1 Moldflow 3D技术模拟连接器短射效果

图2 连接器产品实物

图3 初步检讨开模方案ABCD四种

图4 四种方案变形对比

二、改善案例之一：运用Moldflow 3D分析，找

出产品最佳浇口位置，做到一次开模成功

连接器产品体积小，可选择的浇口位置非常有

限，但不同浇口位置所产生的变形大小迥异，我

们可以把各种方案交给Moldflow，它可以及时准

确地告诉我们最优的方案，有效避免传统的先开

试验模或反复改模的情况。

2.1 产品要求：

A.产品表面无困气；

B.塑胶与铁件配合共面度要在0.1MM内

经初步检讨，工程师提出四种进浇方案，如图2、

3所示



从分析结果可以看出，优化产品肉厚之后，同样

采用方案B的进浇位置，产品变形明显减小，远

低于产品 变形要求，开模安全系数较高。

3.5收集样品，总结经验，建立企业知识库

产品试模之后Moldflow工程师有必要去现场参与

实际试模，收集短射样品以及有成型缺陷的样

品，记录试模参数，与分析结论进行对比，不断

总结成型经验，建立企业的知识库。

四、结论

连接器产品虽小但精密，客户对平面度要求很

高，成型时采用高速射出，因此我们需要在产品

开发前期尽早预测出成型可行性，优化产品结

构，而不是等到产品设计完毕，或开模之后才发

现因为产品结构问题或者开模方案不合理导致产

品变形达不到客户要求，不断改模设变以致延

误交期。因此在产品设计阶段就运用Moldflow技

术，对连接器的开发是非常必要的。

另外企业Moldflow工程师要学会将CAE分析与实

际结合起来。例如对于连接器高速射出之精密

器件，对成型机的要求，以及射出速度、射出

时间、模温、保压压力及时间都会有特殊要求，

我们要经常参与成型试模，收集实际试模参数，

不断总结，不断提升，建立科学的分析流程，让

Moldflow技术真正帮到企业，发挥最大效益。
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分析结果显示，B方案成型的产品变形最小，平

面度最高（客户要求针孔变形必须控制在0.1mm

以内，因此采用B方案安全系数更高）。

2.4 对各种方案的困气结果进行对比确认 

2.5 确认方案并开模，结果做到一次开模成功，避

免了反复改模设变

三、案例之二：运用Moldflow 3D分析，优化产

品结构，使之适合开模

连接器产品的设计者在设计时，往往为了满足了

功能要求，设计出不适合注塑成型模具生产的产

品结构，经过在产品设计阶段就对结构进行检

查、修改、优化，使其具备开模可行性，将有效

缩短产品开发周期。

实际试模样品

3.1产品要求

3.2成型材料

客户指定材料为DuPont  LCP 5145L (含有45%玻

纤)。

3.3各种进浇方案的对比分析

因客户对产品变形要求为0.1mm，以上四种方案

变形都已超标（尽管方案B变形稍小，但已到达

0.1mm，安全系数不高），从Moldflow变形原因

分析中可以看出变形的主要原因是产品收缩不

均，需要优化产品结构以提高收缩的均匀性。

3.4优化产品结构，对比分析

在肉厚较厚区域减胶，避免收缩过大导致的变形。




