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套管帽注塑模具设计
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摘要：套管帽模具采用圆弧抽芯结构、直线抽芯结构等设计，分析了圆弧抽芯的动作要点，阐述了模具中重要零

件设计过程，设计的模具达到了套管帽脱模的要求。经过实践证明，该模具结构合理，圆弧抽芯脱模顺利，模具能适

应批量生产，产品无缺陷等。
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Abstract ：The arc core-pulling structure and linear core-pulling structure were adopted in injection mold design of sleeve cap, 

the action key points of arc core-pulling was analyzed, the design process of important parts in the mold was expounded and the mold 
met demoulding request of the sleeve cap. The practice proves that the mold structure is reasonable with arc core-pulling demoulding 
smoothly, the mold can adapt to mass production and  products have no defects.
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1　产品介绍

套管帽是汽车拉索上的一个固定拉索导向和

限位零件，用聚甲醛 (POM) 制作，其产品示意图如

图 1 所示。图中 2–Ø7 为固定孔固定在汽车上，拉

索在 40° 的 R60 弧线部分做圆弧运动，在 28 尺寸

段作直线运动，完成拉索的功能。套管帽的质量为

10.8 g。
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图 1　套管帽产品示意图

2　模具设计

2．1　模具设计分析

套 管 帽 的 圆 弧 半 径 为 60 mm，从 圆 弧 型

芯的顶端到圆弧的根部形成 40° 的夹角，弧长

为 41.87 mm，再 加 上 6.5 mm 的 部 分，弧 长 近

48.37 mm。考虑抽芯的安全距离，选用 10° 的弧，

即抽芯角度为 50°。而 10° 的弧长为 10.46 mm，其

中 3.95 mm 的弧长是抽芯离开产品的弧长，实际最

短距离只有 3.4 mm，能满足模具脱模要求。滑块抽

出弧长 52.32 mm，而抽出产品段弧长 48.37 mm[1]，

如图 2 所示。
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图 2　圆弧型芯抽出分析

套管帽按图 1 位置进行模具设计，套管帽有

40° 的 R60 的弧线部分，脱模应采用滑块作圆弧运

动，直线 28 尺寸段作直线运动是脱模的重点。选用

Ø10 mm 与 Ø8.7 mm 圆管中心线分型，上、下分模。

其中弧线部分采用滑块作圆弧运动进行脱模，采用

液压缸抽芯完成，液压抽芯可以单独控制圆弧滑块

的运动，不受开模时间和顶出时间的影响，容易控制

先后分型和合模的动作 [2]。直线 28 尺寸段作直线

联系人：陶永亮，高级工程师，主要从事塑料模具设计和成型工

艺研究

收稿日期：2013-03-12

杨超



 工程塑料应用 2013 年，第 41 卷，第 6 期64

运动用滑块进行锥孔抽芯，将 2–Ø7 孔的型芯固定

在直线滑块上，可采用斜导柱抽芯完成。为解决侧

视图上外形的脱模，采用上、下镶块式结构，将以三

孔的中心线作阶梯分型，考虑滑块作圆弧运动抽芯、

直线滑块抽芯的因素，模具只能设计为一模一腔，整

个模具设计如图 3 所示。
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1—底板； 2—顶出垫板； 3—顶出板； 4—动模板； 5—定模板； 6—定

模垫板； 7—定模镶块； 8—浇口定位圈； 9—浇口套； 10—拉料杆； 

11—顶杆； 12—斜导柱；13—滑块； 14—导柱； 15—回程杆； 16—圆弧

滑块；17—轴承； 18—固定螺钉组； 19—锁紧块； 20—连杆； 21—油缸

连接头； 22—油缸杆； 23—油缸座；24—油缸； 25—螺钉； 26—定模阶

梯镶块； 27—动模阶梯镶块； 28—动模镶块； 29，30—圆弧导轨压板

图 3　套管帽模具结构示意图

2．2　模具零件设计

(1) 圆弧滑块抽芯设计。

圆弧滑块是模具的重要零件，与圆弧滑块相关

联的设计有圆弧导轨设计和圆弧滑块驱动部分设

计。圆弧滑块抽芯采用滑块与圆型芯作成一体，圆

型芯通过加工中心和电加工完成。圆弧滑块结构示

意图如图 4 所示。

圆弧滑块上除了圆型芯外，还有轴承固定部位

和锁紧部分。轴承固定部位由轴承 17，固定螺钉组

18 和连杆 20 等组成。滑块做圆弧移动时，轴承外

径固定在滑块上只起转动作用，受力作用较小，使

用单列向心球轴承型号 0200( 外径 30 mm，内径 10 
mm，厚度 10 mm)。固定螺钉组由螺钉、防松垫圈和

螺母组成，螺钉固定在轴承内径上，连杆固定在螺钉

上 ( 连杆另一段在油缸连接头 21 上，结构相同 )，连
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图 4　圆弧滑块结构示意图

杆起拉动作用，轴承保证其转动，完成滑块移动。滑

块上有 5°斜面，在油缸合模后，锁紧块 19锁紧滑块，

防止在注塑中后退。

(2) 阶梯镶块设计。

为了使圆弧型芯在水平方向抽出，只能将厚

4 mm 的固定板部分固定孔线成水平 45° 的夹角，

这样很难使产品成型脱模。将模具设计成动定模阶

梯镶块结构，从三孔的中心分型，在两孔中间作一次

折线分型，在分型面上成三阶梯型，并考虑弧形的脱

模需要，产品上 28 mm 长的成型段也在镶块上成

型，分别用 M8 螺钉固定在动定模上。在阶梯镶块

分型面上作成止扣形式，宽 8 mm、高 5 mm( 单面

有 2°) 的凸凹相扣，便于动定阶梯镶块的对中和定

位。在厚度 4 mm 上做两根 Ø2.5 mm 的顶杆，使

产品脱模。阶梯镶块结构示意图如图 5 所示。
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图 5　阶梯镶块结构示意图

(3) 抽芯滑块设计。

按上述的模具结构设计后，套管帽上固定部分

上有 2–Ø7 mm 通孔和 28 mm 长的成型孔，在模具

上通过直线型抽芯完成，需要设计滑块。采用斜导

柱和锁紧块结构，为完成 >32 mm 抽芯距离，设计

斜导柱角度 20°，工作长度 >96 mm，锁紧块角度为

22°。整个滑块作成整体式，型芯的刚性和垂直度较
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好，型芯作成镶件时要考虑固定问题，否则会造成尺

寸的不稳定。

阶梯镶块结构示意图如图 6 所示。
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图 6　阶梯镶块结构示意图

(4) 其它部分设计。

由于套管帽是装配件，安装在汽车内部，对产

品的外观没有严格要求，将进料浇口直接加工在动

模镶块 28 mm 上，采用侧进料浇口进料，拉料杆形

式，使浇口料和产品一起附在动模上，又随顶板连产

品一起顶出。产品在圆弧分型面上，对产品表面没

有影响，对成型 45° 固定部分有利。用螺钉将动模

镶块固定在动模板上，定模镶块 7 和动模镶块 28 结

构相同，主要是圆弧成型部分。动模镶块及浇口示

意图如图 7 所示。
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图 7　动模镶块及浇口示意图

(5) 水道管设计。

由于套管帽采用均聚 POM 材料加工，需要控

制模具温度，但滑块和镶块上加工水道较困难，所以

采用在模具的模架上加水道管，以提高模具温度，这

样塑料件的变形较小 [3]。

3　模具工作过程

塑料件注塑冷却完毕后，启动动模后移，动模

板 4 与定模板 5 之间分型，滑块 13 在斜导柱 12 的

作用下完成抽芯，滑块 13 上型芯全部脱离塑料件；

锁紧块 19 脱离圆弧滑块 16，启动油缸开关，油缸 24
向外工作，由油缸杆 22 带动油缸连接头 21 向外运

动，油缸连接头 21 上的连杆 20 拉动圆弧滑块 16 沿

圆弧轨道运动，完成圆弧段的抽芯，圆弧段型芯脱

离塑料件；动模部分继续后移，机床上顶出部分触

动顶出垫板 2 和顶出板 3，带动顶杆 11 和拉料杆 10
向前运动，将塑料件和浇口全部顶出模外，取出塑料

件。合模时，启动油缸 24 向内运动，将圆弧滑块 16
先复位后合模，回程杆 15 推动顶出垫板 2 和顶出板

3，完成顶杆 11 和拉料杆 10 复位，斜导柱 12 将滑块

13 复位，锁紧块 19 将圆弧滑块 16 锁紧，完成全部

合模，进行下一模注塑。其中油缸连接头 21 和圆弧

滑块 16 都安装轴承，使得连杆在拉动中光滑运动。

4　结语

采用圆弧抽芯和滑块抽芯相结合保证套管帽

的顺利脱模。模具外形结构较大 [ 长 290 mm，宽

250 mm( 加油缸后宽 460 mm，高 255 mm)]，而塑

料件外形小 ( 长 78 mm，宽 54 mm，厚 25 mm)，悬
殊较大 , 设计一模一腔。在模具架上增设水道管来

提高模具温度。生产实践证明，该模具结构合理，套

管帽质量稳定，满足用户的要求。
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塑料机械项目落户胶州
总投资 10 亿元的精密注塑机制造项目落户胶州市胶莱

镇。宁波海太塑料机械有限公司投资，全部投产后，年产值

将达到 10 亿元，年利税 5 000 万元，成为我国江北地区最大

的塑料注塑机械研发和生产基地。主要生产获中国驰名商

标的“海太”牌精密注射成型机，项目建成后，将推动胶州市

装备制造业转型升级。该公司为国家重点高新技术企业，是

我国塑料机械集研发制造于一体的主要基地，公司产品远销

欧洲、中东及东南亚等 30 多个国家和地区，去年实现销售收

入 11亿元，列全国注塑机生产行业第二位。  （中国色母粒网）
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