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军用塑料包装箱脱模结构及注塑疵病问题

刘海艳，王连义，张雷，钱晓亮，朱小英，孙家利

（北方华安工业集团有限公司，黑龙江 齐齐哈尔 161046）

摘要：为了解决弹用塑料包装箱箱体内部复杂结构不易脱模的问题以及注塑疵病问题，采用多元件联合脱

模机构，进行了模具的改进以及工艺的匹配调试。通过生产实践表明，多元联合式脱模设计方案彻底解决

了弹用塑料包装箱箱体内部复杂结构不易脱模的问题。通过工装的改进，解决了搬手部位熔合不好、熔接

痕变深、近似裂纹的注塑疵病。生产效率大大提高，确保了复杂产品的质量，并取得了很好的经济效益。
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Problems of Demoulding Structure and Injection Molding Existing in
Military Plastic Packing Box

LIU Hai-yan，WANG Lian-yi，ZHANG Lei，QIAN Xiao-liang，ZHU Xiao-ying，SUN Jia-li
（North Hua′an Industrial Group Co.，Ltd.，Qiqihar 161046，China）

ABSTRACT：To solve the problems that elastic plastic packing box with complex internal structure is not easy to
release and the defects of injection molding，the multi element and stripping mechanism was used，the improvement of
the mold and the process of the matching and debugging was made. The production practice proved that the
multi-combined-type design solution of the shell completely solved the problem of difficulty in demoulding of the
complex structure of the box body of the shell. The improvement of tooling solved the problems that wrenching part
fusion was not good，the weld line became deep and the crack-like injection molding defect. The production efficiency
was greatly improved，the quality of complex products was ensured，and good economic benefits were achieved.
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军用包装箱利用卡板式结构代替了原用泡沫件

固定弹体和药筒的工艺方式，省掉了把手单独加工

的工序，将把手和包装箱设计成一体的。这种优化

的塑件主要为上箱体、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、内置把手结构，具体见图1。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，且完全由两组弧卡固定，因此弧

卡部位与弹体相关的部位不但形状一致，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[1-4]。

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起着至关

重要的作用[5-8]。在注塑工艺中，如此复杂的产品结
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构，注塑疵病自然就是控制产品质量的重中之重。

1 脱模机构设计

根据脱模机构设计原则：结构可靠、保证塑件不

变形、不损坏、保证外观良好等，采用了多元件联合脱

模机构，如图2所示。

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。

（1）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；（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[9-11]。

2 注塑工艺

弹用包装箱质量近5 kg，根据现有设备条件，采

用CJ1600M3注塑机设备配置的SB-200E型立式混料

机：SHD-600型干燥机进行注塑加工。主要的注塑工

艺参数：喷嘴温度（175±15）℃，一~八区温度分别为

（175±15），（175±15），（175±15），（170±15），

（170±15），（165±15），（165±15），（160±15）℃；加

压时间为 0～15 s，加压压力为 70～100 bar（1 bar=

1.01×105 Pa）；保压时间为0～15 s，保压压力为70～

100 bar；冷却时间≥200 s。

3 注塑疵病

由于包装箱体产品结构复杂，搬手部位熔合不好，

熔接痕变深，近似裂纹，为此进行工艺研究以及改进[12-13]。

3.1 常见的裂纹分析

常见的裂纹主要有以下几种形式：（1）脆裂，即注

塑件在顶出时断裂，或在处理时容易断掉或裂开；（2）

纹裂，即注塑件表面有细小的裂纹或裂缝，它们在透

明注塑件上形成白色银色外表；（3）熔合线位置强度

下降，即注件塑件包含熔合线，注塑件在顶出或使用

时在这些地方损坏或断裂。

包装箱搬手部位熔合不好，熔接痕变深，近似裂

纹，经过分析属于第3种的裂纹形式。主要有以下几

方面的原因。

1）注塑机方面：在熔合线的塑料温度太低，需增

加熔胶温度，增加射胶温度，调整螺杆回料时间，增加

背压；有效的模腔压力太低，需增加注塑压力，增加螺

杆向前时间，保持正确的熔融垫料；熔胶在熔合线上

流得太慢或太快，需调整注塑速度，调整螺杆表面速

度，以提供更高的熔胶温度。

2）模具方面：浇口数量太多；熔体在模中冷却不

均匀；下箱体两侧搬手中间位置内筋强度不够。

3）原料方面：由于此产品原材料中含有阻燃剂，

导致其熔体的流动性差，在成型时易产生熔接痕[14]。

3.2 改进措施

模具方面：由6个浇口加热改为3个浇口，在保留

原模具可恢复的基础上，改善模具结构，由6个浇口加

热改为3个浇口，在下箱体模具两侧搬手中间内筋扩

宽，由原来3 mm扩大到6 mm，用气泵将所有的水道重

新通透一次，以保证模具内冷却均匀，但带来问题：搬

手内筋的外侧出现凹陷，经调整工艺参数并配合用脱

模剂解决（4～5个喷一次），凹陷减轻直至消除。

在成型操作方面：重新调试工艺参数，在工艺范

围内适当增大熔体温度，增大注塑压力。

3.3 改进验证试验

通过1700套箱体注塑加工的验证，所有产品均

满足产品图样要求。

图1 产品三维图

Fig.1 3D product graph

图2 多元件联合脱模机构

Fig.2 Multi-component combined demoulding mechanism
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4 总结

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。在今后设计及生产过程中，应考虑注塑加

工的特殊性，原材料的熔体流动性，从而采取最合理

的工艺技术，选择最适合的原材料；设计最合理的工

装模具，以确保注塑加工的顺利进行，并满足产品性

能要求。
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