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0 引言

俗话说，好的开始是成功的一半 . 而对一个塑胶产品来

说，在设计阶段，他的绝大多数质量特性就已经定下来了，

如果有一些缺陷在前期设计没有发现，等到试制或者量产阶

段才发现，反过来纠正则需要花费大量的人力物力，并且浪

费了时间，变相提高了产品的开发费用，降低了产品竞争力。

塑胶模具也一样，如果在设计阶段大方向弄错了，如浇口、

分型面、结构设计不合理，等模具制作出来试模后才发现模

具不好量产，不仅修模费用高，而且严重影响模具的交付时

间，导致客户的不满。因此如果在产品前期开发阶段能够尽

可能多的发现设计缺陷，则能有效的降低开发成本，提升

竞争力。DFM(Design for manufacture) 的意思是面向制造的

设计，可以让产品具有良好的可制造性，能以最短的时间、

最高的质量和最低的成本制造出来。塑胶模具 DFM 报告就

是为了实现上述目标针对产品设计所制作的报告，因此以下

将详细介绍塑胶模具 DFM 报告所涉及的内容、制作流程、

制作过程中的容易疏忽遗漏的要点。

1 塑胶模具 DFM 报告的内容及其制作流程

由于塑胶模具 DFM 报告需要直观告诉阅读者是如何开

模及目前面临的问题点，因此一份完整的 DFM 报告均需包

括以下几项内容：产品和模具的基本信息、进浇位置、产品

分型线的确认、模具结构分析、尺寸公差分析、建议改进项

目。制作塑胶模具 DFM 报告产品时应取得如下资料和数据：

塑料制品的产量和生产率要求，符合标准的塑料制品图（包

括 2D 图和 3D 图）或制品样品、塑料品种牌号，制品生产

车间设备信号及参数，其他要求等，然后分析消化这些原始

资料和数据及其与成型工艺和模具设计的关系，然后进行接

下来的 DFM 报告制作。零件结构越复杂，所涉及的项目点

内容越多，因此都会做成一个模板，将以上各项内容都涵盖

进去，避免遗漏。

1.1 产品和模具的基本信息

此项内容通常制作成一个或者 2 个表格，包括塑胶产

品的塑料品牌牌号、外观要求、外形规格，3D 正反面视图；

模具基本信息包括缩水率、是否热流道、穴数、模具材料规

格、注塑机机台吨位。

1.2 进浇位置

此项内容需能让看报告的人明白浇口的位置。塑胶模
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具 DFM 报告进浇位置的表达目前比较好的办法是在 3D 模

型上直接做好浇口的相关减胶让位、进胶工艺肋条和浇口，

然后摆放到合适角度截图，如果产品比较复杂存在很多浇

口的时候，可以用局部放大图逐一示意说明，由于浇口也

和塑胶产品外观息息相关，如果客户图纸未注明外观要求，

通常在此项内容咨询外观面是抛光面或者细纹面。浇口的

形式、位置、大小的设计在很大程度上决定了塑胶产品质量

的好坏，需要从塑料材质、排气、注塑流程、塑件外观和

变形、模具布局多个方面综合考虑，可以通过 CAE 软件如

moldflow、moldex3D 分析确认最优浇口。

1.3 产品分型面的确认

设计塑胶产品分型面时需要遵循以下几项基本原则：

①需有利于脱模，尽量减少侧面抽芯的数量，或者便于设计

侧向抽芯结构；②需能保证塑胶产品的质量和外观，由于分

型面必然会存在毛边，因此不能设计在产品的使用面和外观

面。由于分型面的确认十分重要，它对制品的质量、生产难

易程度、模具结构和制造影响极大，因此做这个分析项目时，

需要在产品 3D 上面通过草绘、投影、复制、裁剪等命令把

产品的分型线画出来，形成一个封闭的曲线环。需注意曲线

环如果有不在一个平面的线条，线条拐弯的地方对应模具上

就是一个插穿结构，要注意这个部位分型是否存在薄铁或者

倒扣。

1.4 模具结构分析

确定主分型面后，如果存在与开模方向不同的内外侧

孔、侧凹结构，则需要设计滑块或者斜顶抽芯机构。这个分

析项目对于一些抽芯机构分型面比较简单，容易用 3D 软件

分模的塑胶产品，可以直接把产品的滑块或者斜顶设计出

来，然后截图示意，既操作简单又直观明了；如果产品抽芯

机构分型面很复杂，分模工作量大，则可以和主分型线确认

一样，只在产品上面把滑块或者斜顶的相关分型曲线画出，

然后在产品平面视图上用箭头示意抽芯方向即可。虽然滑块

和斜顶都可以脱出塑胶产品上面的倒扣，但是由于滑块动作

可靠，不易卡死，容易调整行程，而且也不容易与模具中的

其他部件干涉，因此如果空间足够，分析评估优先采用滑块。

1.5 尺寸公差分析

如果需做 DFM 报告的零件有对应的 2D 图纸，则需要

针对带公差的尺寸进行评估，如果评估公差偏小难以满足，
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则把对应的尺寸列出来并说明理由，申请放宽产品公差带。

由于模具成型零件的制造公差约占塑料制品总公差的 1/3,
目前国内模具制造行业的数控铣床、火花机、慢走丝加工机

台的制造精度范围在 ±0.02~0.03，因此塑料制品公差范围

如果＜ 0.1，必须采用更高加工精度的机台，或者拆更多的

成型镶件，让胶位可以用磨削加工，这样的话模具制造成本

会增加很多，因此。塑胶模具 DFM 报告尺寸分析项针对公

差带＜ 0.1 的尺寸，都要根据产品结构、用途分析确认是否

可以放宽公差，仅实配无问题即可；和产品翘曲变形有关的

尺寸，比如塑胶外壳零件的外形、螺丝孔距、定位肋条间距，

由于零件变形对尺寸影响很大，如果尺寸要求比较高，需要

采用CAE软件如moldflow、moldex3D分析翘曲变形的趋势，

根据软件分析出的变形趋势图判断这些关键尺寸假设能做

到中间值，测量结果是变小或者变大，如果尺寸是对称公差，

那么在 DFM 报告上可以申请把这些尺寸改成单向公差，虽

然公差带不变，但是由于零件公差和零件变形趋势一致，尺

寸符合率必然会提高，避免模具由于尺寸超差而进行修模。

1.6 建议改进项目

此项目用于填写穴号位置大小、确认顶针位置和模具

结构无关的其他塑胶产品模塑工艺改进点，比较常见的有：

①肉厚远大于塑胶产品平均肉厚的位置需建议偷胶避免缩

水；②塑胶产品上面的尖角结构实际无法成型要改成圆角；

③塑胶产品对应模具成型位置强度弱需要指出让产品设计

师优化，避免生产模具镶件崩裂；④支撑面如果是一个大面

的，DFM 报告上要建议改为边框或者脚垫结构（3 点或者

4 点），避免塑胶产品翘曲变形造成底面不平，导致产品放

置后会晃动。

2 塑胶模具 DFM 报告制作容易疏忽遗漏的要点

2.1 对产品基本信息不重视

最容易忽视的一些信息有塑料牌号、外观要求、塑料

制品的产量，这些信息经常在开发的前期阶段并没有提供，

容易遗忘，但是非常重要。 如热塑件和热固件是完全不同

的模具类型；玻纤含量高的塑胶产品不适合采用牛角浇口；

不同产量的塑胶产品对模具结构的要求也是完全不一样的；

小批量模具很多抽芯可以采用强脱，而大批量模具为了量

产性考虑，甚至无需抽芯的部位都可能需要设置抽芯机构等

等。因此 DFM 报告表面上看是简单的几张图片几句话，其

实是整个模具设计思路的具体体现，因此需要同正式的模具

设计一样，需要分析消化原始资料，才能做好 DFM 报告，

提供信息不全，要及时去索要。

2.2 忽略了对产品的拔模斜度和肉厚进行分析评估

塑胶产品如果脱模斜度不够，则脱模时容易拉伤制品

表面，细纹面外观的零件拉伤会非常明显，因此需要更大的

斜度才能避免外观拉伤。但是有一些外壳类零件，从美观和

使用方面考虑，外形其实是不希望有斜度的，需要采用滑

块成型（比如手机充电器壳体）；拔模通常采用减胶方式，

一些零件高度较高，拔模 1°就会单边减少 0.2~0.3 的肉厚，

会严重影响塑胶产品成型，针对这种结构的塑胶产品，要给

出建议的拔模角度，让产品设计师在产品原始设计上面就要

增加拔模斜度，避免肉厚不均，导致后续试模生产外观拉伤，

难以改善；复杂的产品内部各种结构很多，要注意临近的结

构是否间距足够大，如果过小的话，模具对应位置强度差，

后续生产镶块容易崩坏。

2.3 做塑胶模具 DFM 报告时需同时考虑到整个系列的

零件

由于一份 DFM 报告仅针对一套模具对应的零件，但是

大部分情况一个项目通常都由很多个零件组成，评估分析时

应该了解到所负责零件在这个产品中起何作用，有哪些部位

和其他零件配合，3D 模型有无存在干涉的零件。比如上下

盖类零件，要留意是否有足够的定位避免合盖错位，螺丝

柱或者卡扣是否充足，避免零件变形合盖缝隙大；如果是

内部结构件则重点要关注结构强度是否充分，肋条过厚导致

表面缩水的问题可以在报告上告知，但是没必要建议把肋

条改薄，如果存在高的肋条，要建议产品增加一些加强筋；

有受力的位置增加 R 角避免应力集中开裂。

2.4 牢记优化改进目的

对于一些产品结构，虽然模具可以成型，但是通过产

品优化结构可以达到简化模具结构的，做 DFM 报告时应当

指出建议改进，达到降低成本的目的，比较常见的内容有：

①产品的几个分型面高度差异很小，做 DFM 报告时绘制分

型线的时候应当拉直，减少插穿数量；②卡扣结构要根据

产品的结构评估有无可能改为碰穿或者插穿的，如果可行，

模具就不用设计斜顶或者滑块；③内部需要做斜顶的卡扣预

留的后退空间要尽量大，斜顶断的概率才会低；④顶针表面

如果是曲面的，要确认能加减胶改为平面；⑤需要用扁顶顶

出的一些肋条，需确认能否局部加胶改为圆顶针。才能起到

做 DFM 报告的目的：降低开发成本，提升竞争力。

3 结语

随着现代社会经济水平的提升，对产品的质量有更高

的要求，从而导致产品生命周期缩短，更新换代时间变短了，

因此缩短产品开发周期显的尤为必要 . 而设计是产品生命周

期中权重最大的环节之一。一份好的塑胶模具 DFM 报告，

即可以非常直观的告诉产品设计师这个产品是如何开模及

目前开模面临的问题点，可以通过从产品设计方面修改得

以解决；又能让公司相关的其他人得知整套模具设计意图，

一些不同意见可以在早期阶段就能发现并达成共识，避免等

模具设计后期阶段才发现，改图工作量大。因此做好塑胶模

具 DFM 报告，对客户、对公司、对自己三方都有好处，可

以实现共赢，具有很大的意义。
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