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　　【内容简介】　本书主要论述了高分子材料和金属材料注压成型的工艺性、注射模的分类、注射机牌号的

确定、分型面的确定、注射模具各组成部分的设计、金属材料压铸模浇注系统的设计，并对特种注射成型的模

具设计做了简单介绍，最后收集了２０套典型模具结构（高分子材料的注射成型与金属材料的压力铸造成型模

具结构各１０套），对每套结构的设计思想做了详细分析。

本书可供热加工成型工艺人员和模具设计技术人员参考，也可作为大专院校高分子材料、金属材料专业

热加工模具设计课的教学参考书。
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前　言

　　金属材料的热加工成型已有几千年的历史，高分子材料的热加工成型

也有近两百年的历史。高分子材料热加工成型的工艺及设备与金属材料热

加工成型的工艺及设备具有许多类似性。例如，高分子材料的注射成型和

金属材料的压力铸造成型都是将其熔体在高压下和在高速下注入模具型腔

并塑化或凝固后成型的，从成型工艺、成型模具到成型设备基本上是相同

的。目前，关于热加工模具设计，特别是高分子材料注射成型模具设计的论

著很多，但这些论著都是将高分子材料注射成型与金属材料压力铸造成型

的模具设计分开讨论的，国内目前还没有将两者综合在一起的论著。作者

将高分子材料注射成型与金属材料压力铸造成型的模具设计综合在一起编

著成书，其特点是可使读者比较容易地搞清两者的区别与联系。由于高分

子材料的注射成型与金属材料的压力铸造成型都是将其熔体在高压、高速

下注入或压入模具型腔成型的，故本书定名为《注压成型模具设计》。

本书共分５章。第１章着重讨论了熔体注压成型模具设计对制作结构

工艺性的要求。要设计出一套结构合理且成本低廉的成型模具，除了具有

丰富的模具设计知识和经验外，还必须熟悉制件的成型工艺性能，这样，设

计出的模具才能成型出完整、合格、高质量的产品。

第２章为高分子熔体注压成型注射模具设计，本章也是全书重点讨论

的内容。对高分子材料注射成型模具的分类、注射机型号的确定、分型面位

置的确定以及注射模具各组成部分的设计（浇注系统、成型零件、导向机构、

顶出机构、侧抽芯机构、温度调节系统）进行了详细的讨论。

第３章为高分子材料熔体特种注射成型模具设计。简单介绍了热固性

塑料注射成型模具设计、精密注射成型模具设计、高性能工程塑料的注射成

型模具设计。

第４章为金属熔体注压成型的压铸模具设计。由于金属材料压铸模与

高分子材料注射模的结构、组成及各组成部分的设计基本相同，主要是浇注

系统有所不同，因此本章只对浇注系统的设计进行了详细讨论。

在讨论了高分子材料的注射成型与金属材料的压力铸造成型模具设计

之后，第５章收集了２０套典型模具结构（高分子材料的注射成型与金属材
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料的压力铸造成型模具结构各１０套），并对每套结构的设计思想做了详细分析。

作者长期从事热加工成型工艺及模具设计的技术工作和教学工作，将多年在生产第一线

从事热加工成型工艺及模具设计的实践经验编著成书是作者多年的愿望。为此，作者结合２０
多年来从事热加工成型工艺及模具设计的实践经验，并参阅了大量文献资料整理编著成本书。

本书可供热加工成型工艺及模具设计技术人员参考，也可作为大专院校高分子材料和金属材

料专业热加工模具设计课的教学参考书。

本书得到了西安工业大学专著专项资金的资助，在编写和出版过程中得到了西安工业大

学李高红老师，研究生唐光印、许军锋的大力帮助，在此表示衷心地感谢。

由于作者水平有限，书中难免存在缺点和错误，热忱希望广大读者批评指正。

编著者

２００６年７月
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第１章 　 注压成型模具设计基础

流体压力成型包括金属材料压力成型和高分子材料压力成型，它们都是热状态下将不同
材料的熔体在高压、高速下注入型腔成型，因此，对制件的成型工艺性的要求基本上都是相同
的，模具设计员要设计出一套结构合理且成本低廉的模具，除了具备丰富的模具设计知识和经
验外，还必须熟悉制件的成型工艺性能，这样，设计出的模具才能成型出完整、合格、高质量的
产品。

１．１　 流体压力成型模具设计对制件
结构工艺性的要求 　　

一、制件壁厚

合理的制件壁厚才能既满足其使用要求（一定的刚度和强度）和成型工艺要求（良好的流
动性），又不会产生成型缺陷。流体压力成型制件的壁厚一般取１．５～３ｍｍ，最厚不能超过

６ｍｍ，过厚会使制件产生缩松、缩陷等缺陷，过薄会产生浇不足、冷隔等缺陷。
制件壁厚最好均匀一致，如果结构要求必须壁厚不同时，其过渡要平缓或厚大部分设计成

空心的，如图１ １所示。

图１ １　 制件壁厚的确定

制件的壁厚应满足在使用时的刚度、强度和成型工艺的前题下越薄越好，同一成型方法不
同材料所要求的最小壁厚不同，同一材料不同成型方法所要求的最小壁厚也不同，表１ １为不
同材料的流体压力成型制件所能达到的最小壁厚。



表１ １　 不同材料压力成型制件最小壁厚
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二、加强筋

前面论述过，流体压力成型制件的壁厚不能太厚，太厚容易形成缩松、缩陷等缺陷，但太薄
对于有刚度或强度要求的截面又不能满足其使用要求，解决这一问题的行之有效的办法是在
制件的适当部位设计加强筋。加强筋在不改变制件壁厚的条件下不仅能提高制件的刚度或强
度，而且还可改善制件的成型工艺性。同一壁厚金属材料在一般情况下由于其刚度或强度比高
分子材料高，因此金属材料制件的结构中较少设计加强筋，如果有也与高分子材料基本相同。
下面着重论述高分子材料制件加强筋的设计。加强筋尺寸设计如图１ ２所示。

图１ ２　 加强筋尺寸的确定

加强筋尺寸的大小一般按图１ ２（ａ）所示尺寸比例来设计，必要时也按图１ ２（ｂ）所示尺
寸比例来设计，但按图１ ２（ｂ）设计时容易在加强筋底部的表面产生“沉陷点”。
当受力面积较大时，应设计多个加强筋才能满足其要求，如图１ ３所示。加强筋的数量多

一些更好，但加强筋之间的中心距离不应小于２ｂ，加强筋的加入不能影响制件的使用，加强筋
的的端面不应与支撑面相平或高出支撑面，应低于支撑面０．５ｍｍ以上。

２ 注压成型模具设计
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图１ ３　 多个加强筋尺寸的确定

加强筋的设计非常灵活，并不一定按上述标准来设计，表１ ２是实际生产中加强筋设计的
图例。

表１ ２　 加强筋设计图例

图 　　 例 说 　　 明

　 边缘加强：像塑料口杯、盆、桶等因承受较

大的重量，因此口边设计成此形状来提高

强度

　 底面加强：像塑料口杯、盆、桶等的底部设

计成此形状来提高其强度以防止承受重量

较大时而变形

　 平面加强：像较大的平板类制件或大型的

盖类制件，当无法设计加强筋时可设计成此

形状来提高其强度

　 防塌设计：当加强筋根部的厚度等于或大

于制件的壁厚时，设计成此形状避免塌陷缺

陷产生

　 防变形或改善成型工艺：此加强筋可提高

薄壁且面积较大的制件的刚度和强度，防止

变形，还可作为辅助的横浇道，改善其成型

工艺性能

　 防变形或改善成型工艺：此加强筋可提高

薄壁且面积较大的制件的刚度和强度，防止

变形，还可作为辅助的横浇道，改善其成型

工艺性能

３第１章　注压成型模具设计基础



续 表

图 　　 例 说 　　 明

　 带状加强：像杆、手把等类型的制件，其断

面设计成此形状可提高其强度

三、孔或螺纹孔

同一材料不同成型方法所能成型孔径的大小和孔的深度不同，同一成型方法不同材料成
型孔径的大小和孔的深度也不同，不管成型孔或成型螺纹孔是通孔还是盲孔，流体压力成型制
件成型孔的工艺金属材料和高分子材料略有不同，下面分别论述。
流体压力成型金属材料制件的孔时，都要对图纸上的尺寸留有一定的加工余量，然后再通

过机械加工到图纸要求的尺寸。金属材料制件很少直接成型螺纹孔，一般情况下，螺纹孔先成
型成光孔并留有余量，再通过机械加工来完成，如图１ ４所示。图１ ４（ａ）为高分子材料图，
图１ ４（ｂ）为金属材料图。当螺纹孔要求不高时可直接用模具成型。表１ ３和表１ ４为金属材
料成型孔和螺纹孔的最小尺寸。

图１ ４　 孔或螺纹孔尺寸的确定
（ａ）高分子材料；　（ｂ）金属材料

加工流体压力成型高分子材料制件的孔时，不管是成型孔还是成型螺纹孔，都是直接靠模
塑来完成，很少通过后续的机械加工。表１ ５和表１ ６为高分子材料成型孔和螺纹孔的最小
尺寸。

表１ ３　 流体压力成型金属材料制件成型孔最小尺寸

合金种类
孔的最小直径

ｍｍ

最大孔深（为该孔直径的倍数）／ｍｍ

盲孔 通孔

最小孔边厚度

（孔径的倍数）／ｍｍ

铅锡合金 １ ４ ８ ２

锌合金 １ ４ ８ ２

镁合金 ２ ＜５＝３，＞５＝４ ＜５＝６，＞５＝８ １．５

铝合金 ２．５ ＜５＝３，＞５＝４ ＜５＝５，＞５＝７ １．５

铜合金 ３ ＜５＝２，＞５＝３ ＜５＝４，＞５＝６ １．５

４ 注压成型模具设计



表１ ４　 流体压力成型金属材料制件成型螺纹孔最小尺寸

合金种类 最小螺距／ｍｍ
最小螺纹直径／ｍｍ

内螺纹 外螺纹

锌合金 ０．７５ １０ ６

镁合金 １．００ １５ ６

铝合金 １．００ ２０ １０

铜合金 １．５ １２

表１ ５　 流体压力成型高分子材料制件孔最小尺寸

塑料种类
孔的最小直径ｄ

ｍｍ

最大孔深（孔径的倍数）／ｍｍ

盲孔 通孔

最小孔边厚度

（孔径的倍数）／ｍｍ

聚乙烯 ０．２ ４ １０ ２

软聚氯乙烯 ０．２ ４ １０ ２．５

硬聚氯乙烯 ０．２５ ３ ８ ２

改性聚苯乙烯 ０．３ ３ ８ ２

有机玻璃 ０．２５ ３ ８ ２．５

氯化聚醚 ０．３ ３ ８ ２

聚苯醚 ０．３ ３ ８ ２

聚甲醛 ０．３ ３ ８ ２

聚酰胺 ０．２ ４ １０ ２

聚碳酸酯 ０．３５ ２ ６ ２．５

聚砜 ０．３５ ２ ６ ２

表１ ６　 流体压力成型高分子材料制件螺纹孔最小尺寸

塑料种类
螺纹的最小直径ｄ／ｍｍ

内螺纹 外螺纹

螺纹孔最大深度

ｍｍ

外螺纹最大长度／ｍｍ

ｄ＜５ ｄ＞５

聚酰胺 ２ ３ ３ｄ １．５ｄ ２ｄ

有机玻璃 ２ ３ ３ｄ １．５ｄ ３ｄ

聚碳酸酯 ２ ２ ３ｄ ２ｄ ４ｄ

氯化聚醚 ２．５ ２ ３ｄ ２ｄ ３ｄ

改性聚苯乙烯 ２．５ ２ ３ｄ ２ｄ ３ｄ

聚甲醛 ２．５ ２ ３ｄ ２ｄ ３ｄ

聚砜 ３ ３ ３ｄ ２ｄ ３ｄ
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四、圆角

流体压力成型制件的内外转角处都应以圆角过渡，这样不但使制件壁厚趋于一致，避免产
生应力集中，还可以改善流体在型腔内的流动性，提高模具寿命，改善制件组织，提高性能。圆
角的连接形式及大小设计如表１ ７所示。

表１ ７　 圆角的连接形式及大小设计

连接形式 壁厚条件 图 　　 例 参数计算

直

角

连

接

壁厚相等

ｔ１ ＝ｔ２

壁厚不等

ｔ１ ＜ｔ２

Ｒ１ ＝ｔ１ ＝ｔ２
Ｒ２ ≈Ｒ１＋（ｔ１ 或ｔ２）

Ｒ１ ≈ （１．０～１．２５）ｔ１

Ｒ１ ≈ ２３
（ｔ１＋ｔ２）

Ｒ２ ＜Ｒ１＋ｔ２

Ｒ１ ≈ ２３
（ｔ１＋ｔ２）

Ｔ
形

壁

连

接

壁厚相等

ｔ１ ＝ｔ２ ＝ｔ３
Ｒ１ ≈ （１．０～１．２５）ｔ１
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续 表

连接形式 壁厚条件 图 　　 例 参数计算

Ｔ
形

壁

连

接

壁厚不等

ｔ３ ＞ｔ１（ｔ２）

ｔ１ ≈ｔ２

Ｒ１ ≈ （１．０～１．２５）ｔ１

壁厚不等

ｔ３ ＞ｔ２ ＞ｔ１
Ｒ１ ≈ （１．０～１．２５）ｔ１

交

叉

连

接

壁厚均匀 Ｒ１ ＝ｔ１

壁厚均匀
Ｒ１ ≈０．７ｔ１
Ｒ２ ≈１．５ｔ１

壁厚均匀
Ｒ１ ≈０．７ｔ１
Ｒ２ ≈２．５ｔ１

五、镶嵌件

镶嵌件就是直接将金属件或非金属件预先固定在模具上，成型过程中与制件熔为一体镶
嵌其中从而满足制件的某些特殊要求，如提高制件的刚度和强度、抗蚀性、导电性、增加制件的
尺寸稳定性、提高制件的配合精度等。
镶嵌件因为是在成型过程中与制件成为一体，所以设计镶嵌件应注意以下几方面：

图１ ５　 镶嵌件的表面设计

（１）镶嵌件周围制件要有一定的壁厚，以防止冷却过程
中破裂，镶嵌件周围制件的壁厚见表１ ８。

（２）镶嵌件尽量选择与制件材料的线膨胀系数相近的
材料。

（３）在镶嵌件的形状设计上，镶入部分不允许有尖角，以
防止因收缩引起应力集中导致制件出现裂纹。为了增加接触
面积，防止镶嵌件从制件中拔出或转动，在其表面可设计一些沟槽或花纹，如图１ ５所示。
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表１ ８　 镶嵌件周围制件壁厚的最小值

Ｂ ＜４ ４～８ ８～１２ １２～１６１６～２５

Ｔ １ １．５ ２．０ ２．５ ３．０

Ａ １．５ ２．０ ３．０ ４．０ ５．０

（４）镶嵌件要牢固精确地固定在模具上，以防止在成型过程中由于高压冲刷而使镶嵌件
移位、变形，但又要保证制件易于脱模，也就是说镶嵌件与模具应有准确的定位或具有一定的
精度配合，如图１ ６所示。图１ ６（ａ），（ｂ）能保证镶嵌件精确地固定在模具上且又易于脱模，
图１ ６（ｃ）的支柱是为了防止在成型过程中由于高压而使镶嵌件变形，图１ ６（ｄ）的支柱是为
了防止在成型过程中镶嵌件发生位移。

图１ ６　 镶嵌件在模具上的固定

六、制件上的标记、符号及花纹

制件的表面上经常会有一些标记、符号或花纹，像单位名称缩写、产品型号、装饰花纹等。
标记、符号或花纹的设计一是要考虑模具易于加工，二是要考虑其是否能清晰地成型。
标记、符号或花纹设计时不是凸的就是凹的，如图１ ７（ａ）和（ｂ）所示，凸的在型腔内就是

凹的，凹的在型腔内就是凸的，而目前模具加工多采用冷挤压或电火花等加工技术，显然凹的
比凸的易于加工，因此一般标记、符号或花纹都设计成凸的。为了便于模具加工，可以将标记、
符号部分做成镶嵌件拼在模具上，如图１ ７（ｃ）所示。
为了能清晰地成型出制件上的标记、符号或花纹，其凸出的高度一般不小于０．２ｍｍ，宽度

不小于０．３ｍｍ，一般取０．８ｍｍ较适宜，线条间距离不小于０．４ｍｍ，当设计成图１ ７（ｃ）的形
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式时，标记不能高出制件的表面。

图１ ７　 标记、符号、花纹的设计

１．２　 制件的收缩性

一般情况下，不管是金属材料还是高分子材料，在由熔体变成固体的过程中都会发生不同
程度的体积收缩，我们把这种现象称为材料的收缩性。收缩性是材料本身具有的性能，材料不
同其收缩性能不同，熔体在高压、高速下注入型腔冷却凝固后形成制件的过程中所发生的不同
程度的体积收缩称为制件的收缩性。制件的收缩性除了与材料的种类有关外，还与制件结构、
模具结构、成型工艺等因素有关。为了使成型后制件尺寸满足图纸尺寸精度要求，模具设计时
必须考虑制件的收缩性，并对其收缩量进行一定补偿。下面分别介绍影响制件收缩性的因素、
收缩量的计算以及如何给出合理收缩量的经验和技巧。

一、影响制件收缩性的因素

１制件结构的影响
（１）制件的壁厚：壁厚大其收缩量大，壁厚小其收缩量小，制件的壁厚差过大，会因收缩不

均而使制件翘曲、变形或产生裂纹，所以制件的壁厚尽可能要均匀一致。
（２）受阻收缩和自由收缩：受阻收缩量小，自由收缩量大。例如包住型芯的径向尺寸收缩

量小，轴向尺寸收缩量大。
（３）制件的复杂程度：制件复杂，型芯多，收缩量小，反之则收缩量大。

２模具结构的影响
模具结构对制件收缩性的影响主要体现在浇注系统的形式、开设位置和大小上。同一个制

件，浇注系统的形式、开设位置和大小不同，其收缩量不同。
例如图１ ８（ａ）所示为侧浇口，熔体从侧面进入型腔后，由于型腔内各部分的温度差别大，

故其各部分的收缩量会明显不同；图１ ８（ｂ）为直接浇口（直进式浇口），制件的每个横向截面
和纵向截面温度分布基本一致，故每个横向截面和纵向截面的收缩性基本一致；图１ ８（ｃ）为
点浇口，制件的温度分布与直接浇口相同，但由于点浇口比直接浇口的成型比压大，制件致密，
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故其收缩量比直接浇口大。

图１ ８　 浇注系统对收缩性的影响

３成型工艺的影响
成型比压的大小、浇注温度和模具温度的高低、持压时间和成型周期的长短都会影响制件

的收缩性，成型比压大、浇注温度高、模具温度低、持压时间和成型周期长，制件的收缩量大。

二、制件收缩量的计算

收缩率是表示制件收缩性大小的指标，收缩率的表达式为

η＝
Ａ－Ｂ
Ａ ×１００％ （１ １）

因此

Ａ＝ Ｂ
１－η

（１ ２）

式中 　η ——— 制件的收缩率；

Ａ ——— 室温下型腔尺寸；

Ｂ ——— 室温下制件尺寸。
又因为有

１
１－η

＝１＋η

所以

Ａ＝Ｂ（１＋η） （１ ３）
因为影响收缩率的因素很多，模具设计时并不是每个型腔尺寸都严格按公式（１ ３）计算，

可根据制件结构、模具结构、成型工艺作适当调整。例如当制件中有镶嵌件时，收缩率要适当调
小。型芯的收缩率适当取小而型腔的收缩率适当取大以便试模后容易修模。表１ ９和表１ １０
是一些常用的材料在流体压力成型条件下的收缩率。

表１ ９　 金属材料在流体压力成型条件下的收缩率

合金种类 铅合金、锡合金 锌合金 镁合金 铝合金 铜合金

收缩率
（％）

自由收缩 ０．４～０．５ ０．５～０．６５ ０．６～０．８５ ０．５～０．７５ ０．７～１．０

受阻收缩 ０．３～０．４ ０．４～０．６ ０．５～０．７５ ０．４５～０．６５ ０．６～０．８５
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表１ １０　 高分子材料在流体压力成型条件下的收缩率

材料名称
聚乙烯

（低压）

聚氯乙烯

（硬质）
聚丙烯 聚碳酸酯

苯乙烯 丁二烯

丙烯腈共聚物
聚醋酸纤维素

缩写 ＰＥ ＰＶＣ ＰＰ ＰＣ ＡＢＳ ＣＡ

收缩率／（％）１．５～３．６ ０．６～１．５ １．０～２．５ ０．５～０．８ ０．３～０．８ １．０～１．５

材料名称 聚甲醛 聚苯乙烯 氯化聚醚 聚砜 聚芳砜 聚苯醚

缩写 ＰＯＭ ＰＳ ＣＰＴ ＰＳＦ ＰＡＳ ＰＰＯ

收缩率／（％）１．２～３．０ ０．６～０．８ ０．４～０．８ ０．５～０．７ ０．８ ０．７～１．０

材料名称
聚三氟

氯乙烯

聚全氟

乙丙烯

聚 ４甲基

戊烯（１）
聚酰亚胺 改性有机玻璃 尼龙１１

缩写 ＰＣＴＦＥ（Ｆ ３）ＦＥＰ（Ｆ ４６） ＰＩ ＰＭＭＡ Ｎ１１

收缩率／（％）１．０～２．５ ２．０～５．０ １．５～３．０ ０．５～１．０ ０．５～０．７ １．２～１．５

材料名称 尼龙１０１０ 尼龙６ 尼龙６６ 尼龙６１０ 尼龙９

缩写 Ｎ１０１０ Ｎ６ Ｎ６６ Ｎ６１０ Ｎ９

收缩率／（％）０．５～４．０ ０．８～２．５ １．５～２．２ １．２～２．０ １．５～２．５

１．３　 拔模斜度

由前面的知识可知，材料冷却后由流体变成固体会产生收缩，收缩后的制件会紧紧地包住
模具的凸出部分产生较大的摩擦力，另外制件和型腔壁之间也存在摩擦力，由于摩擦力的存在
而使制件脱模困难，为了使制件顺利地从型腔中取出而不被划伤或擦毛，制件的内外表面需在
开模方向设拔模斜度，如图１ ９所示。

图１ ９　 拔模斜度

拔模斜度可以用不同的方法做出，如图１ １０所示。
图中ｂ为制件的原始壁厚，图１ １０（ａ）为增大制件壁厚的

形式，适用于薄壁，受力制件；图１ １０（ｂ）为部分增大制件壁
厚、部分减小制件壁厚的形式，适用于中等壁厚的制件；图

１ １０（ｃ）为减小制件壁厚的形式，适用于厚壁制件。
拔模斜度的大小按下列原则确定：
（１）材料的收缩阻力大时，拔模斜度应取大。
（２）收缩量大、浇注温度高时，拔模斜度应取大。
（３）制件需要拔模部分尺寸大，拔模斜度应取大。

（４）模具型腔表面越光（即表面粗糙度越小），拔模斜度越小。
流体压力成型制件的壁厚一般较薄，因此拔模斜度取增大制件壁厚的形式。当制件尺寸精

度要求不高或制件的图纸未做特殊规定时，其外形、凸出部分的拔模斜度取０°３０′，内腔、孔、凹
入部分的拔模斜度取１°。当整体制件尺寸精度要求较高或制件的图纸中某尺寸精度要求较高
时，拔模斜度按表１ １１选取，并应在尺寸公差范围内。
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图１ １０　 拔模斜度的形式

在实际生产中，模具加工时做出的拔模斜度要比图纸给出的拔模斜度小，待试模完后，根
据制件脱模后的情况，在制件划伤或擦毛处以及对应的模具处再适当调大拔模斜度。

表１ １１　 不同高度、不同材料的拔模斜度

材料 金属材料 高分子材料

高度 内腔 外腔 内腔 外腔

～５０ｍｍ ５０′ １° ４５′ １°

＞５０～１００ｍｍ ４５′ １° ３０′ ４５′

＞１００～１８０ｍｍ ３０′ ４５′ ３０′ １５′

＞１８０ｍｍ １５′ ４５′ １５′ １５′

模具设计时，型芯或凸台的拔模斜度可取某高度范围的最大值，型腔的拔模斜度可取某高
度范围的最小值，如图１ １１所示。型芯的拔模斜度取最大值，动模型腔的拔模斜度取最小值，
这样，试模后可根据制件实际情况对模具进行修理。

图１ １１　 拔模斜度取值技巧

流体压力成型机床的顶出机构在动模部分，只有保证开模后制件停留在动模，才能有效完
成制件的顶出。模具设计时，当不能完全确定制件在开模后到底停留在哪一半模时，在制件尺
寸公差范围内适当调整拔模斜度可使制件在开模后停留在预想的那一半模。如图１ １２所示，
当对制件中的ｄ１、ｄ２、ｄ３、ｄ４有同心度要求时，分型面必须在Ａ—Ａ处且ｄ１与ｄ２设计在同一型
芯上才能使模具保证其要求，但很难确定制件在开模后到底停留在哪一半模。模具设计时只要
把动模的拔模斜度尽可能取小而静模的拔模斜度取大（在制件尺寸公差范围内），就可使制件
在开模后停留在动模。
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