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弹用塑料包装箱注塑模具脱模机构的改进
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摘要: 目的摇 为解决弹用塑料包装箱箱体成形质量差、生产效率低的问题。 方法摇 对箱体脱模机

构进行了现场试验和测试,通过改变模具脱模机构的脱出、取出压力参数,研究了单一式脱模机构

对箱体质量的影响;采用计算机辅助设计、模拟分析的方法,利用 Pro / Engineer 产生的实体模型,模
拟了多元联合脱模机构对箱体质量的影响。 结果 摇 模拟结果表明,采用多元联合式脱模设计方

案,弹用塑料包装箱箱体注塑质量问题大大减少。 结论摇 将单一式脱模机构改进为多元联合式脱

模机构后,经生产实践检验,彻底解决了箱体不脱模、箱体部件易产生变形等质量问题,生产效率

大大提高,综合效果很好。
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Improvement in Ejection Mechanism of Injection Mould Plastic Packing Box

WANG Yu, LOU Yong-jian, YU Wei-min, JIANG Xiu-feng, YUAN Xue-min, LIU Hai-yan, LI Zhi-guo
(The North Hua忆an Industrial Group Company, Qiqihar 161046, China)

ABSTRACT: Objective To solve the problems including poor quality of plastic bullet packing box molding and low pro鄄
duction efficiency. Methods Field test and trials were conducted for the ejection mechanism of the box. By changing the
prolapse and removal pressure parameters for the ejection mechanism of mould, the effect of unitary ejection mechanism on
the box body quality. Using computer aided design and simulation analysis, based on the solid model originated from Pro /
Engineer, the effects of multivariate joint ejection mechanism on the box body quality were simulated. Results The simula鄄
tion results indicated the employment of multivariate joint ejection mechanism largely reduced the injection quality problems
of plastic bullet packing box. Conclusion After improved from the unitary ejection mechanism into multivariate joint ejec鄄
tion mechanism, through production practice, the quality problems including ejection failure and deformation of box body
parts were thoroughly solved, which greatly improved the production efficiency and achieved good comprehensive effects.
KEY WORDS: plastic bullet packing box; pusher; multivariate joint ejection mechanism; structural analysis

摇 摇 实现高品质塑料件的前提是要有高品质的模

具,而高品质的模具既要能方便生产,又能节约成

本。 弹用塑料包装箱的特点包括:内腔深、内部加强

筋多、内弧卡深、圆筒形薄壁引信定位架等结构复

杂。 由于原设计脱模机构为单一的推杆式脱模机

构,在注件加工过程中出现了箱体、引信定位架难脱

模,内弧卡发生变形,造成了极高的废品率。 经理论

分析、论证,改进为由推杆、推管、脱模板相结合的多
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元联合脱模机构,通过实际使用,不但使得注件顺利

脱模,包装箱的质量达到了使用要求,而且生产效率

也大大提高,同时也最大程度地降低了成本[1—2]。

1摇 弹用塑料包装箱结构分析

图 1 为伊伊型号弹用塑料包装箱产品,材料为改

性聚苯乙烯(HIPS),注件主要分为上箱体、下箱体,
上、下箱体内部均采用弧卡、网格加强筋结构;下箱

体还设置了引信定位架、内置执手结构。 弧卡部分

及引信定位架部分是该产品的关键部位,由于弹体

及药筒的质量均在 40 ~ 50 kg,且完全由 2 组弧卡固

定,因此弧卡部位与弹体相关的部位不但要形状一

致,而且公差要求精度高,否则极易产生前后窜动,
从而影响产品整体性能。 引信定位架部位如稍有变

形,引信盒就装不进去。 产品的质量要求决定了实

现产品关键工装———模具的脱模机构的设计。 塑料

注塑模具的脱模机构的设计不但对制品的精度、变
形、耐应力开裂性、表面质量等影响极大,并且对塑

料制品的生产效率有着至关重要的作用[3—5]。

图 1摇 弹用塑料包装箱产品

Fig. 1 Plastic bullet packing box

从图 1 可以看出:注件引信定位架、弧卡等部分

是产品不易脱模及造成废品的主要因素,脱模的难

点在此结构上。

2摇 单一的推杆式顶出脱模机构设计问
题分析

摇 摇 此产品包装箱一直采用单一的推杆式顶出机

构,在生产过程中,出现了引信定位架不脱模、弧卡

部分变形等严重影响产品质量和生产效率的问题;
根据生产中出现的问题,针对此产品在脱模时的受

力情况进行分析,如图 2 所示,找出造成这些产品问

题的真正原因。

图 2摇 塑件脱模力分析

Fig. 2 Ejection force analysis of plastic parts

根据产品的特点,对产品主要受力部位引信定

位架进行脱模力的受力分析如下:F正 为因塑件收

缩对型芯产生的正压力(抱紧力) (N);F脱 为脱模

力(N)。 从制品脱模力分析可以看出,在弧卡、引信

定位架及网状加强筋部分采用单一推杆式脱模机

构,重点加强推力来抵消报紧力的作用,从而达到顺

利脱模的目的。 采用此方式脱模,势必造成受力点

多,受力面积小。
圆形推杆的直径尺寸可由欧拉公式计算:
d= k(L2F脱 / nE) 1 / 4

式中: d 为推杆直径 ( mm); L 为推杆长度

(mm);E 为推杆材料的弹性模量(MPa);F脱 为推杆

的脱模力(N);n 为推杆数量;k 为安全系数,取 k =
1. 5。

推杆的直径、数量与推杆的脱模力有直接关系:
当 n 一定,F脱 增大,d 应增大;当 d 一定,F脱 增大,n
应减少。

由此可见:只采用推杆脱模的方式,F脱很大,d
应增大,但由于受产品形状的限制,只能在 4 ~ 6
mm 之间,因此,应增加 n 的数量,但从上述公式

看,n 应减少,也就是说,n 的数量也被限制了,因
此 F脱增大,d,n 已受限,产品极易产生抱模及端面

形成凹痕的现象,不但影响产品质量,而且也影响

产品生产效率[8—10] 。 采用单一的推杆式顶出机

构,在产品生产过程中:一是容易出现推出杆顶出

故障;二是影响产品外观质量;三是生产效率低、废
品率增大[6—7]。

从以上分析可以看出:要克服抱紧力,必须增

大脱模顶出部位的受力面积,必须改进此产品模

具的脱模机构。 实践证明利用单一的推杆式顶出
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机构脱模存在亟待解决的问题,需要对脱模结构

进行改进。

3摇 采用多元联合脱模机构的技术更新

脱模机构设计原则:结构可靠,保证塑件不变

形、不损坏,保证外观良好等。
推杆的特点是:最简单、最常用的一种形式,具

有制造简单、更换方便、推出效果好等特点。
脱模板的特点是:推出面积大、推力均匀,塑件

不易变形,表面无推出痕迹,适用于大箱体形塑件或

薄壁容器及各种罩壳形塑件等。
推管的特点是:特别适用于圆环形、圆筒形等中

心带孔的塑件脱模。
依据此产品的结构分析、特点及脱模机构设计

原则和上述 3 种脱模机构的结构特点,为使产品顺

利脱模[11—12],主要是根据产品结构、形状的特点来

设计适合的脱模机构,最终采用了多元件联合脱模

机构,如图 3 所示。

图 3摇 多元件联合脱模机构

Fig. 3 Multivariate joint ejection mechanism

以上多元件联合脱模机构为推杆、推管、脱模板

等多元件联合脱模机构。
1) 针对圆筒结构引信支架部位采用了推管脱

模机构。
2) 弧卡(弹体、药筒)及网状加强筋等抱紧力

大的部位,采用推杆与推管结合的方式。
3) 在箱口四周外延部分采用推板结构,代替了

推杆结构,使箱体整体承受的顶出力更加均匀,避免

了箱体因脱模产生的变形、顶出凹痕等问题,避免了

影响箱口密封的问题[13—14]。

4摇 结果验证

经生产实践检验,该模具的脱模结构由单一的

推杆式改进为推杆、推管及推板多元件组合后,动作

可靠顺畅,目前已经投入正常使用半年多,生产了 2
万多模次[15]。 所生产的注塑件表面质量良好,彻底

解决了抱模及顶出凹痕及产品变形等现象。 产品质

量得到保证,生产效率大大提高,废品率降到最低,
完全满足设计要求。

5摇 结语

灵活运用脱模机构的组合,使产品的重要部分

质量得以保证,并根据产品结构特点合理地匹配脱

模机构,使产品处于最佳状态,真正做到了产品质量

好、生产效率高。 实践证明:该模具结构行之有效,
同时提高了模具的使用寿命,也大大地降低了产品

生产成本。 多元脱模机构的合理组合,适用于系列

弹用塑料包装箱模具的脱模机构。
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