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授课主题
塑料风扇罩产品模具设计
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教学重点、难点与解决方案

重点：风扇的布局及分模设计
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成果形式： 3D模型

5-8节：

9-12节：
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01 项目导入



• 项目：

1. 创建新部件风扇 .prt

2. 导入 stp



02 脱模机构的组成



一、推出机构的设计原则



Ø推出零
件

Ø固定装
置

Ø导向机
构

Ø复位装
置

推出脱模机构
1 －推杆 2 －推板导套 3 －推板导柱 4 －拉料

杆 
5 －推杆固定板 6 －复位杆 7 －限位钉 8 －推

板



1）保证塑件不变形损坏
a.应根据塑件的尺寸、形状及材料，合理地选

择推出方式及推出位置，以保证塑件不发生变形、
破裂、擦伤，以及外观、精度等质量要求。

b.选择合适的推出零件和位置，使推出重心与
脱模阻力中心相重合，以保证塑件各部位均匀推出
；

c.推出力的作用点应尽量靠近型芯；
d.推出力应作用于塑件刚度、强度较大的部位

，作用面应尽可能大一些。



2）塑件应滞留于动模。以便利用注射机推杆驱
动动模一侧的推出机构完成脱模动作。

3）保证良好的塑件外观。塑件的推出位置应尽
量设在塑件内部或对外观影响不大的部位。

4）脱模机构应动作灵活可靠、制造维修更换方
便。

对于生产批量不大的制品，应尽量选择简单的
脱模机构，以降低模具的制造成本。

对于生产批量很大的制品，为提高生产率，可
采用结构比较复杂、自动化程度比较高的脱模机构。



5 ）推出零件应有足够的强度、刚度和硬度。
6 ）合模时应正确复位。并保证不与其他模具零

件相干涉。
7 ）脱模行程应恰当。应保证推出零件运动的初

始位置和终止位置恰当合理，以保证制品可靠脱模。



二、简单脱模机构



 1. 推杆脱模机构

概念：
用于推出塑件或浇注系统凝料的杆件叫做推

杆，其结构简单，放置位置的自由度较大，因而
推杆脱模机构是最常用的脱模机构，几乎可适用
于各种形状塑件的脱模，但推出力作用面积较小。
其典型结构见图 10-1 。



（ 1 ）推杆的结构形式
推杆的形状：圆形、矩形、半圆形等。
圆形推杆特点：直径较小、推杆孔易加工、配

合精度高、运动阻力小、不易卡死及更换便利。
1 ）标准推杆 结构最简单，可改制成拉杆或直

接用作复位杆，也可作为推管的芯杆使用；

推杆的结构

 1. 推杆脱模机构



2 ）带肩推杆
主要用于推出部位较小，而又需要增加推杆

刚度的场合；

（ 1 ）推杆的结构形式
 1. 推杆脱模机构



 3 ）扁推杆

  工作部分为矩形，固定部分和带肩推杆相同。

（ 1 ）推杆的结构形式
 1. 推杆脱模机构



（ 2 ）推杆机构的设计原
则

1 ）应设在脱模阻力大
的地方。

图 10-5 推杆的位置
1 －推杆（兼复位杆） 2 －塑件 
3 －推杆 4 －型芯 5 －盘形推杆

 1. 推杆脱模机构



2 ）应设在塑件强度刚度
较大处。 

推杆不宜设在塑件的薄壁
处，应尽可能设在塑件厚壁、
凸缘处及筋与筋或壁与筋的交
点上，以免使塑件变形损坏。

推杆的位置
1 －推杆（兼复位杆） 2 －塑件 
3 －推杆 4 －型芯 5 －盘形推杆

如必须设在薄壁处时，
应增大推杆截面积，以降低单
位面积的推出力，从而改善塑
件的受力状况。

 1. 推杆脱模机构



（ 3 ）推杆的固定

轴肩推板连接  图 a ，推杆与其固定孔之间可留
一定间隙，装配时推杆轴线可作少许移动，以便保
证推杆与型芯固定板上的推杆孔间的同轴度；

垫等厚垫圈  图 b ，可免去在固定板上加工沉孔
；
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推杆的固定形式

 1. 推杆脱模机构



（ 4 ）推杆与推杆孔的配合

1 ）推杆与推杆孔之间取间隙配合，一般选用
H8/f8 ，配合面粗糙度应小于 Ra0.63 ～ 1.25μm 。

2 ）间隙不应大于塑料允许的溢料间隙，以防漏
料。

3 ）配合长度一般取推杆直径的 2 ～ 3 倍。

4 ）推杆端面应高出模腔底面 0.05 ～ 0.1mm 。

 1. 推杆脱模机构



（ 6 ）推杆的复位
 弹簧复位：
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推杆的复位装置
1 －推板 2 －推杆固定板 3 －推

杆
4 －弹簧导柱 5 －支承板 6 －型

芯 
7 －复位弹簧 8 －动模板

特点：
结构简单；
具有使推杆先复位的功能

；
弹簧易疲劳失效。

用途：
常用于小型模具。

 1. 推杆脱模机构



概念：推管是用整个周边来推顶塑件的管状  
零件。

特点：塑件受力均匀，无变形、无推出痕迹。
用途：特别适合圆环形、圆筒形等薄壁塑件或

局部为圆筒形塑件的脱模，用于一模多腔成型更为
有利。

对于台阶筒体和锥形筒体，则只能用推管脱模
。

 2. 推管脱模机构



（ 1 ）结构形式

1 ）长型芯  

型芯固定在动模座
板上。

特点：结构可靠，
但座板较厚，型芯较长
。

用途：只用在推出
行程不大的场合。

1 －推板 2 －推管固定板 
3 －支承板 4 －动模板

5 －推管 6 －型芯
7 －塑件 8 －动模座板

 2. 推管脱模机构



2 ）中长型芯  

推管用带螺纹的连接
推杆推拉。

特点：

型芯和推管都较短，

动模板因需有推管的
推出空间而增厚。

1 －推板 2 －推管固定板 
3 －支承板 4 －动模板

5 －推管 6 －型芯 7 －塑件
 9 －螺钉 10 －连接推杆

（ 1 ）结构形式

 2. 推管脱模机构



上述推管均需采用
复位杆复位。

当凹模型腔设在定
模一侧时，可将推管直
径加大，从而兼作复位
装置。

图 10-10 推管的复位
1 －动模座板 2 －推板 3 －推管固定

板 
4 －型芯 5 －推管 6 －动模板

（ 2 ）推管的复位

 2. 推管脱模机构



推管外径与模板孔间
选用 H7/g6 配合，配合长
度一般取推管外径的 1.5 ～
2 倍。

推管的内径与型芯间
选用 H6/f6 配合，配合长
度一般比推出行程大 3 ～
5mm 。

推管的配合
1 －推管  2 －型芯  3 －模板

（ 3 ）推管的配合

 2. 推管脱模机构



概念：用于将塑件从型芯上推出的板状零件。

特点：

　　　脱模力大而均匀；

　　　运动平稳；

　　　不需设置复位装置。

用途：用于薄壁容器、壳体、表面不允许带有
推出痕迹及推出力较大的制品，且凹模设置在定模
一侧。

 3. 推件板脱模机
构



概念：是将塑件从型腔内推出的块状零件，

是推管的扩展形式。

用途：用于大面积推出非圆形塑件。

使用原因：

对于齿轮类或带有凸缘的制品，如果采用推

杆推出容易变形，采用推件板推出容易使制品粘

附模具或者凹模在动模一侧而无法使用推件板时

，可采用推块推出制品。

 4. 推块脱模机构



三、定模脱模机构



概念：推出装置设置在定模中。

原因：当塑件具有某些特殊要求或受形状限制

，开模后需要它们滞留在定模一侧。

设计要点：推出装置可参照 10. 4 的简单脱模

机构设计，必须增加一个传力装置，能将动模的开

模运动传递给定模中的推出零件。

特点：模具结构复杂，即使对于单腔模，也往

往需要具有两个分型面，还要考虑顺序分型机构。



推出脱模机构在定模一侧
1 －定距拉杆 2 －定模导柱 

3 －推件板 4 －定模板

通过安装在动模上
的定距拉杆 1 ，将开模
动作传给可沿定模导柱 2
滑动的推件板 3 ，从而
实现从定模一侧推出制
品的脱模动作。

 原理



Ø多层伸缩式拉杆
Ø折叠式拉板
Ø传动链条等。

也可以在定模侧安装
液压、气动推出装置。

定模推出拉力装置
1 －动模板 2 －拉力装置 

3 －推件板

    定模脱模机构的行程有限，
当开模行程很长时，拉力装置
也需有很长的运动行程，但闭
合长度又受到模具尺寸的限制
。

 1. 使用原因

 2. 结构



03 顺序脱模机构



（ 1 ） 念：概

根据塑件的要求，模具各分型面的分型必须
按一定的 序 行， 足 分型要求的机顺 进 满 这种 构称
序 模机 或 序分型机 。为顺 脱 构 顺 构

（ 2）用途：

分型面或多分型面模具。双

（ 3） 要点：设计

首先要有一 保 序分型的机 ，个 证顺 构

其次要考 分型距离的控制及采用的形式，虑

最后 必 保 合模后各部分的正确 位。还 须 证 复



1.拉钩压板式顺序脱模机构

拉钩压板式顺序脱模机构
1 －推管 2 －支承板 3 －动模型芯
4 －动模板 5 －中间板 6－定模型
芯
7－定距拉杆 8－压板 9－弹簧 
10 －转销 11 －拉钩

工作原理：
1 ）合模时，拉钩 11 拉紧

支承板 2→ 分型面Ⅱ锁紧。

2 ）开模时，分型面 I 开启
（即定模分型）→中间板 5 将制
品从定模型芯 6上脱下；

3 ）继续开模，压板 8迫使
拉钩 11转动→与支承板 2 脱钩，
同时定距拉杆 7起作用→Ⅱ分型
，塑件留在动模一侧。

4 ）推管脱模机构把制品从
型芯 3 和动模板 4 中脱出。



动作原理：
同拉钩压板

式顺序脱模机构

拉钩滚轮式顺序脱模机构
1 －连接推杆 2 －动模型芯 3 －挡块
 4 －拉钩 5 －转销 6 －弹簧 7 －滚轮
8 －定模板 9 －定距拉杆 10 －中间板 

11 －推件板 12 －定模型芯

2. 拉钩滚轮式顺序脱模机构



弹簧拉板式顺序脱模机构
1 －推杆 2 －动模板 3 －型芯 4 －推件板 

5 －弹簧 6－限位销 7－定距拉板

动作要点：
        弹簧分型，拉板
定距。
特点：
        结构简单紧凑。
用途：
　　适用于塑件与定
模一侧粘附力不太大
的场合。

3. 弹簧拉板式顺序脱模机构



定距导柱式顺序脱模机构
1 －动模座板 2 －推板 3 －推杆固定
板 4 －连接推杆 5 －支承板 6 －动
模板 
7 －推件板 8 －导柱 9 －紧定螺钉 
10 －弹簧 11 －止动顶销 12 －凹模
板 
13 －型芯 14 －浇口套 15 －定模座
板 16 －定距导柱 17 －限位销

4. 定距导柱式顺序脱模机构
动作原理：
    1 ）开模时，弹簧 10 使止
动顶销 11 压紧在导柱 8的环槽
内，迫使分型面Ⅰ先分型，形
成流道凝料的脱模空间；
    2 ）限位销 17使凹模板 12
停止移动，强迫止动顶销 11退
出，分型面Ⅱ分型，
3 ）推件板 7将塑件推出。

特点：
    可通过导柱对动定模的导向
和对凹模板的支承与导向。



1 ）拉钩 4 拉住滑块 5 ，迫
使分型面Ⅰ首先分型；

滑块导柱式顺序脱模机构

1 －垫块 2 －动模板 3 －中间板 4 －拉钩 
5 －滑块 6 －销钉 7 －压板 8 －定模板 

9 －弹簧 10 －定距导柱 11 －限位销

5.滑块导柱式顺序脱模机构

2 ）压板 7斜面使滑块 5
向模内移动而与拉钩 4 脱离，
同时，由于定距导柱 10 拉住限
位销 11 ，使分型面Ⅱ分型。

动作原理：



开模时，由橡胶的张力
将动模和中间板拉在一起，实
现定模分型；

之后，可以用定距拉杆
对其限位，迫使橡胶管套从中
间板的衬套内滑出，实现动定
模间的分型。

动作要点：
聚氨酯橡胶管 2 与中间

板 3调节为过盈配合。

6.橡胶拉紧顺序脱模机构



（ 1 ）必须让中间板与定模板先分型（一次分
型），以保证塑件与定模脱离，然后再进行动定模
间的分型（二次分型或主分型面分型）。

顺序脱模机构设计原则

（２）脱模机构的中间板都在定模上，所以应
将导柱设计在定模一侧，以保证第一次分型时，对
中间板的导向及开模后的支承。



1 ）在第一分型面间安置弹簧，迫使其先分型，
达到分型距离后对其进行限位，然后开始二次分型
。

2 ）利用约束机构对第二分型面进行约束，从而
迫使第一分型面先分型，达到分型距离后对其进行
限位，同时解除对第二分型面的约束，使其进行二
次分型。

实现顺序分型的方法



04 二次脱模机构



1 ）概念：

由两个推出动作组合来完成塑件脱模的机构，
称为二次脱模机构。

2 ）使用原因：

有些特殊形状的塑件，采用一次推出时，往往
容易因局部推出力太大而使塑件产生变形甚至破坏
，或者经过一次推出动作后仍难以脱出塑件。

3 ）动作要点：采取两个推出动作，在脱模初
期采用大面积推出以分散脱模力，之后变换推出方
式，使塑件顺利脱模。



图 a为开模后塑件脱模前的状态；
图 b为一次推出状态，由推件板 4及带肩推杆

2将塑件从型芯 3上脱出；
图 c是二次推出状态，由推杆 2将塑件从推件

板 4中推出。

二次推出脱模过程
1 －连接推杆 2 －带肩推杆 3 －型芯 4 －推件

板

4 ）动作原理



气动二次脱模机
构  

推板一次推
出，压缩空气二
次推出。

液动二次脱模机
构

油缸带动推
板一次推出，机
械推出装置完成
二次推出。

气动和液动二次推出脱模机构
1 －连接推杆 2 －型芯 3 －压缩空气气路 

4 －凹模板 5 －机械顶出装置 6 －油缸 7 －推
件板



弹簧式二次脱模机构
一次推出：弹簧带动凹模板

移动，把制品从型芯上脱出或使两
者间松动；

二次推出：注射机推顶装置
通过推板带动推杆推出机构，把制
品从凹模板中脱出。

特点：结构简单紧凑，但
要求弹簧有足够的推出力，且
需定期更换，否则推出动作将
不可靠。

弹簧式二次脱模机构
1 －动模座板 2 －推板 3 －推杆 

4 －支承板 5 －型芯固定板 6 －型
芯 

7 －凹模板 8 －弹簧 9 －定距拉杆



一次推出：
开模分型一段距离后，定

模上的拉钩 4 拉住动模上的推
件板 5进行一次脱模；

继续开模时，凸块 2 与圆
销 3 接触，使拉钩顺时针转动
而脱钩，结束一次推出动作；

二次推出：
推板 1 运动，实现脱模。

凸块拉杆式二次脱模机构
1 －推板 2 －凸块 3 －圆销 4 －拉钩 

5 －推件板  6 －弹簧 7 －转销

凸块拉钩式二次脱模机构



一次脱模： 
推顶装置→推板→连接推杆→凹

模板 6移动距离 L1 ，使制品与凸模松
动；

同时斜导柱→滑块下移→推杆移
动距离 l 2≤ l 1 ， 推杆不会超前凹模
型板运动。

斜导柱滑块式二次脱模机构
1 －推板 2 －滑块 3 －斜导柱 

4 －弹簧 5 －连接推杆 6 －凹模板 
7 －推杆 8 －型芯

斜导柱滑块式二次脱模机构

二次脱模：
继续开模，凹模板 6将继续移

动距离 l 3 ，使塑件和型芯之间进一
步脱离，同时，在滑块斜面作用下
，推杆 7还产生一个附加运动，将
塑件从凹模板中推出。



一次脱模：
凹模板与推杆同时运

动实现一次脱模，同时滑
块在斜楔作用下横向运动
。

斜楔滑块式二次脱模机构
1 －动模座板 2 －推板 3 －弹簧 4 －滑块 5 －销钉 6－斜楔 7－凹模板
8－连接推杆  9－型芯 10 －推杆 11 －复位杆 12 －注射机推杆

斜楔滑块式二次脱模机构
二次脱模：
斜楔横向移动使推杆进

入斜楔孔中而停止运动，推杆
继续运动，实现二次脱模。



摆杆压板式二次脱模机构
一次脱模：定模上的压
板→摆杆向内转动→驱
使凹模板移动距离 l1→
使制品与型芯 3 脱开；
二次脱模：定距拉杆 2→
凹模板 9跟随动模一起
运动，并失去对制品的
推出作用；
注射机推杆→推板 5 、
推杆 11 将制品从凹模板
中推出，完成二次推出
动作。 摆杆压板式二级脱模机构

1 －型芯固定板 
2 －定距拉杆 
3 －型芯 
4 －推杆固定板 
5 －推板
6 －复位杆
 7 －摆杆 
8 －弹簧 
9 －凹模板 
 10 －压板 
11 －推杆



05 塑料风扇罩产品模具设计



一、支撑架产品曲面分模



具体操作详见视频



效果

SOC达成度的总体评价

效果

教学反思与小结
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