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摘　要： 带有倒锥凸起圆盖注塑件的模具设计在现实生产中存在着很多问题，尤其是在脱模取件方面。 为此，以化
妆品盒配件注射模具的设计为例，在控制成本、提高生产效率、实现安全操作的前提下，对原有模具进行了脱模取件
困难缺陷的改进。 该改进设计主要是在定模部分增加型芯，并将一次分型改成二次分型，再使倒锥部分实现强制脱
模。 通过试模，验证了该改进方案的合理、可行性。
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　　在实际生产过程中，由于模具设计与制造时考
虑不周全，忽略了一些细节而导致试模时出现问题。
现以化妆品盒的配件———圆盖为例，探讨圆盖模具
的设计与改进。 针对设计时未充分考虑凸起上倒锥
对出件的影响，提出了模具结构的改进措施。

1　化妆品盒配件的造型及材料
化妆品盒的配件———圆盖的产品图如图 １ 所

示，盖顶有 ８个高为 １．７ ｍｍ的带有倒锥的凸起，它
们均布在与盒盖同轴线的圆上。 圆盖采用的材料是



塑料：丙烯腈-丁二烯-苯乙烯共聚物（ＡＢＳ）。 圆盖
尺寸如图 ２所示。

图 1　塑件的三维造型图
Fig．1　３Ｄ ｍｏｌｄ

图 2　塑件产品图
Fig．2　２Ｄ ｏｆ ｔｈｅ ｐａｒｔ

2　塑件工艺性分析及其模具结构设计
圆盖尺寸不大，精度要求不高，壁厚较均匀，最

小壁厚为 ０．５ ｍｍ，圆盖外壁要求光滑，圆盖转角外
的圆角半径不小于 ０．５ ｍｍ。
2．1　分型面选择及型腔数量的确定

在设计注塑模前，首先应选择分型面。 按照分
型面的选择原则之一：分型面应选在塑件外形最大
轮廓处

［１］ ，因此本塑件的分型面是很明显的。 本模
具所选择的分型面是矱３３ ｍｍ所决定的最大投影面
位置。 有如图 ３所示的 ２ 种情况：图 ３ａ所示结构为
型芯在动模一侧和图 ３ｂ 所示结构为型芯在定模一
侧，由于脱模机构一般在动模一侧，而塑件成形后收
缩包紧型芯留在动模一侧，因此选择图 ３ａ所示分型

面。 由于塑件尺寸较小，同时考虑生产率和制造成
本，采用一模十腔，如图 ４所示的型腔布置［１］ 。

图 3　分型面方案图
Fig．3　Ｔｈｅ ｐｌａｎｓ ｏｆ ｔｙｐｉｎｇ

图 4　型腔布置图
Fig．4　Ｌａｙｏｕｔ ｏｆ ｔｈｅ ｃｏｒｅ

2．2　浇口的设计
根据外部特征，外表面质量要求比较高，应看不

到明显的浇口痕迹，因此采用潜伏式浇口，在开模时
浇口自行剪断，几乎看不到浇口的痕迹，且浇口位置
设在塑件圆柱外表面上。 潜伏式浇口的形状如图 ５
所示。

图 5　潜伏式浇口
Fig．5　Ｌａｔｅｎｔ-ｔｙｐｅ ｇａｔｅ

2．3　冷料穴的设计
采用 Ｚ字形拉料杆形式的冷料穴，这是最常用

的一种冷料穴。 拉料杆头部的侧凹能将主流道凝料
勾住，开模时留在动模一侧［２］ ，如图 ６ 的配件 １２
所示［３］ 。
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2．4　模具总体结构设计
模具结构如图 ６ 所示［４-５］ ，一模六腔，潜伏式浇

口进料，采用中间推杆推件［６］ 。

１ －型芯；２ －定位圈（浇囗套）；３ －定模座板；４ －导柱；５ －型腔

板；６ －动模板；７ －支撑板；８ －推杆固定板；９ －动模座板；１０ －复

位杆；１１ －螺钉；１２ －拉料杆；１３ －推杆；１４ －推杆推板；１５ －螺钉；

１６ －垫块

图 6　圆盖注塑模装配图
Fig．6　Ａｓｓｅｍｂｌｙ ｄｒａｗｉｎｇ ｏｆ ｄｏｍｅ

2．5　试模及结果
本模具装配完成后进行了试模，在试模过程中

出现塑件留在定模一侧，操作工人出件困难，严重影
响生产率，且存在操作安全隐患。

3　模具结构的改进
3．1　原因分析

通过研究分析，找出了症结：原因主要在圆盖端
８个环形凸起上，因 ８ 个小凸起带有倒锥，使得塑件
卡在型腔上，在开模时塑件留在定模一侧，造成了取
件困难。 设计之初未充分考虑倒锥对出件的影响。
3．2　改进措施

针对这种情况，对模具结构要进行改进。 改进
方案有 ２种：方案一是按图 ３ 所示分型重新设计制
造，型芯放在定模一侧，此方案可行，但需重新取料
制造，成本较高，生产周期较长；方案二是在原模具
基础上改进其结构，可以节约成本，缩短生产时间，
提高生产效率。 经过比较，采取方案二。
改进模具结构的目的就是要容易出件，提高生

产效率，并实现安全操作。 改进方法：改进后的装配

图如图 ７所示，在定模一侧加一型芯 ６，件 ６ 固定在
定模型芯固定板件 ７上，型芯上加一垫板 ４，在件 ４、
７ 上打 ４个矱３２ 的通孔，动模板上相应位置铣 ４ 个
５ ｍｍ以上的盲孔，孔内装 ４ 个压缩弹簧。 定模左右
两侧各增加一对限位装置如件 １ 的拉板、件 ２ 的限
位螺钉和件 ３的螺钉组成［３］ 。

１ －拉板；２ －限位螺钉；３ －螺钉；４ －定模垫板；５ －弹簧；６ －定模

型芯；７ －定模型芯固定板

图 7　改进后的装配图
Fig．7　Ａｓｓｅｍｂｌｙ ｄｒａｗｉｎｇ ｏｆ ｂｅｉｎｇ ｉｍｐｒｏｖｅｄ

3．3　改进效果
改进后的模具与原模具相比，不同处在于：此模

具共有 ２ 个分模面，如图 ７ 所示的Ⅰ、Ⅱ处。 开模
时，弹簧的弹力恢复作用使动模板与定模的型芯固
定板分开，型芯 ６ 强制从塑件脱离。 此行程由 ２ 个
定距螺钉控制，行程约 ５ ｍｍ。 行程走完后，继续开
模，动模板被拉板拉住，这时分模面Ⅱ处开始分模，
模具便会从型腔板和动模板之间分开，主浇道凝料
被拉料杆拉住脱离流道，当继续开模时，注射机上的
推杆顶住模具上的推杆推板，推出机构开始工作，推
杆固定板 ８上的推杆件 １３直接将 １０个塑件顶出模
具，完成脱模，再由人工取下塑件和流道凝料。
合模时，注射机上的推杆退回，推出机构在复位

杆 １０ 的作用下复位。 合模前，型腔板和动模板靠
拢，然后动模板与定模的型芯固定板合上，接着逐步
合上整个模具。

（下转第 ３０４页）
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