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带有外凹槽的内螺纹管接头注塑模具设计
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摘要：针对管接头塑件结构和特点，设计了一副潜伏式浇口两板式塑料模具。为实现塑件外表面凹槽倒扣结构

顺利脱模，设计了“斜导柱＋瓣合滑块 + 定位弹簧”的侧抽芯机构，该机构在开模时实现侧抽芯；为实现塑件内螺纹

结构顺利脱模，设计了“马达＋链条＋小齿轮 + 大齿轮”内螺纹自动脱膜机构，该机构在开模完成后由马达带动链条

齿轮机构实现内螺纹抽芯。针对塑件外观质量要求高，产品结构为中空圆筒形式，模具脱模机构采用推板推出。重

点研究了模具的浇注系统设计、成型零部件设计、“斜导柱 + 瓣合滑块 + 定位弹簧”的侧抽芯机构设计及内螺纹自动

脱机构设计等。模具工作顺畅可靠，成型制品符合质量要求，实践表明，模具结构合理。
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Design of Injection Mould for Internal Thread Pipe Joint with External Groove
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Abstract ：According to the structure and characteristics of pipe joint plastic parts，a set of sub gate and two plate plastic mold 
was designed. In order to demould the groove on the outer surface of the pipe，a mechanism of “angle pin +Haff slide +spring”was 
designed. In order to demould the internal thread of the pipe，an automatic internal thread demoulding mechanism of“motor 
+chain+pinion+large gear”was designed，the motor drives the chain gear mechanism to realize the internal thread core pulling after 
the mold is opened. In view of the high requirements of the appearance quality of the plastic parts and the product structure，the 
mold demoulding mechanism adopts push plate structure. The gating system design，forming parts design，side core pulling mecha-
nism design of “angle pin +Haff slide +spring” and internal thread automatic detaching mechanism design were mainly studied. The 
practice proves that the mould structure is reasonable，the operation is smooth and stable，and the productions meet the requirements 
of customers.
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塑料制品上的螺纹特征分为内、外螺纹。外螺

纹常用“斜导柱 + 瓣合滑块 + 定位弹簧”侧抽芯机

构脱模。内螺纹常见脱模方式有 3 种：手动脱模、

强制脱模和自动脱模。手动脱模是指在脱模时由人

工取下成型螺纹镶件，结构简单，但实际操作困难，

费时费力，很少采用；强制脱模仅适用于塑料较软

且制品倒扣量不大的塑件，使用范围受限；自动脱

模螺纹机构生产效率高，安全可靠，该方式应用最为

广泛，但模具结构复杂。笔者利用“斜导柱 + 瓣合

滑块 + 定位弹簧”侧抽芯机构成型塑件外表面凹槽

倒扣 [1]，设计了“马达＋链条＋小齿轮 + 大齿轮”自

动脱模机构成型塑件内螺纹的注塑模具。

1　塑件工艺性分析

塑料管接头制品如图 1 所示。
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a—管接头塑件三维图；b—管接头塑件二维截面图

图 1　管接头塑件示意图
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塑件外形尺寸约为 Ø67 mm×28 mm，外表

面带有 0.55 mm 左右的凹槽倒扣结构，内表面带

有一段连续清晰的粗牙螺纹结构，塑件材质为尼龙

66(PA66)，缩水率 1.5%，螺纹精度要求较高 [2]。塑

件内外表面均有倒扣，模具结构设计复杂。根据管

接头塑件结构特点，外表面凹槽倒扣采用“斜导柱 +
瓣合滑块 + 定位弹簧”侧抽芯机构成型，内螺纹采

用“马达＋链条＋小齿轮 + 大齿轮”的自动脱机构

成型；模腔布局采用一模两腔，根据产品外形及模

具结构，模架规格设计为 350 mm×450 mm。制品

外观质量要求较高，不得留有浇口痕迹，浇口采用潜

伏式浇口。产品用推板推出，在塑件上不会留下顶

出痕迹；为保证制品的成型质量和生产效率，模具

动模仁、定模仁、滑块和螺纹型芯均需要设计冷却系

统。

2　模具结构设计

根据塑件结构特点和批量生产要求，模腔采用

一模两腔，模具最大外形尺寸为 350 mm×450 mm
×551 mm，详细结构见图 2。
2. 1 浇注系统设计

根据管接头塑件机构特点，模具采用一模两

腔，塑件外表面为凹槽结构，内表面为内螺纹，精度

要求较高，为不影响塑件外观和精度，浇口采用潜伏

式牛角浇口，在塑件边缘增加筋位，方便潜伏式浇口
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图 2　模具结构图
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进胶，主流道上半部分在浇口套上成型，主流道下半

部分由左瓣滑块、右瓣滑块共同成型，牛角形分流道

和冷料穴也由左瓣滑块、右瓣滑块共同成型。浇注

系统设计如图 3 所示。

图 3　浇注系统示意图

2．2　成型零部件设计

根据管接头塑件结构特点，定模成型零件为圆

形定模镶件 24( 另一个模腔还有 1 个，图 2 中未标

出 )，圆形定模镶件采用阶梯挂台结构，它安装在定

模 A 板 10 上，由模具面板 16 压住固定。动模成型

零件设计比较复杂，由动模仁 14、动模镶件 25 ( 另

一个模腔还有 1 个，图 2 中未标出 )、动模型芯 27 

( 另一个模腔还有 1 个，图 2 中未标出 )、滑块镶件

13( 另一个模腔还有 1 个，图 2 中未标出 )、螺纹型

芯 26( 另一个模腔还有 1 个，图 2 中未标出 ) 组合

而成 [3]。动模仁 14 通过螺钉固定在模具推板 8 上，

动模镶件 25 用螺钉和动模镶件 27 固定，然后再一

起用垫板 3 固定在垫板 4 上；螺纹型芯 26 为活动

零件，在脱模环节，由“马达＋链条＋小齿轮 + 大

齿轮”机构带动螺纹型芯 26 实现塑件内螺纹脱模。

该模具所有成型零件均采用镶拼组合结构，加工维

修方便，另需要特别注意对于外形为圆形的动定模

镶件及螺纹型芯需要设计防转结构。

2．3　侧向抽芯机构设计

(1) 外凹槽瓣合滑块抽芯机构设计。

塑件外凹槽倒扣部分采用瓣合式滑块成型 ( 右

瓣滑块和左瓣滑块 )，右瓣滑块由滑块镶件、滑块座、

压条、导向块、限位螺钉、定位弹簧、斜导柱、斜导柱

固定块、耐磨板等零件组成，滑块镶件成型塑件外表

面凹槽，滑块镶件与滑块座用螺钉联接在一起，压条

用螺钉紧固在 B 板上，斜导柱提供滑块运动动力，A

板上设计斜面对滑块起到锁紧作用 ( 作用相当于锁

紧块 )，限位螺钉和限位弹簧对滑块起限位作用，保

证滑块的准确合模 [4-7]。左瓣滑块与右瓣滑块结构

一样，除成型制品料位的滑块镶件外，右瓣滑块的其

它零件与左瓣滑块的对应零件都呈对称关系。右瓣

滑块 3D 示意图见图 4。

斜导柱

图 4　右瓣合滑块

(2) 内螺纹自动脱模机构设计。

模具内螺纹采用“马达＋链轮＋小齿轮 + 大齿

轮”结构自动脱模。电机马达 34 转动通过键联接

带动链轮 32，链轮 32 通过啮合带动链条 47，链条

47 通过啮合带动链轮 45，链轮 45 通过安装在轴 46
的键带动小齿轮 43，小齿轮 43 通过齿轮啮合带动

两个大齿轮 38，两个大齿轮 38 带动两个螺纹型芯

26 实现内螺纹自动脱模 [8-11]。内螺纹自动脱模机

构三维示意图见图 5。

34 25

26
37
38
41
27

43444647

零件编号同图 2

图 5　内螺纹自动脱模机构

2．4　温度控制系统设计

定模温度控制系统采用“隔片水管”形式，在

定模两圆形镶件上各设计一条隔片冷却水，隔片冷

却水孔径为 Ø16 mm，在面板 16 上安装冷却水的

管接头；动模型芯采用 N 型冷却系统，冷却水孔径

为 Ø8 mm，进出水管接头安装在推板 8 上的反操作

侧，动模上的动模型芯 27 采用“隔片水管”式温度

控制系统，隔片冷却水孔为 Ø16 mm，在垫板 3 上的

反操作侧安装冷却水的管接头与外部水源联接，在

动模型芯 27 和垫板 3 之间加 O 型密封圈，防止漏

水 [12] ；由于瓣合滑块尺寸较大，左瓣合滑块和右瓣

合滑块上也设计冷却水，采用双层直通式，冷却水孔

径为 Ø6 mm，进出水的管接头安装在两个滑块的滑

块座上。温度控制系统设计示意图见图 6。
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(a)                                                      (b)

(c)                                                     (d)

a—定模冷却系统；b—动模型芯冷却系统；

c—动模螺纹型芯冷却系统；d—滑块冷却系统

图 6　温度控制系统

2．5　脱模系统设计

脱模系统采用“推板”脱膜结构。推板脱膜结

构由推板 8、动模仁 14( 动模仁 14 与推板 8 紧固在

一起 )、复位杆 28、复位弹簧 29、顶针底板 18、顶针

面板 19、行程限位块 31 等零件组成，塑件内螺纹完

成自动脱膜后，注塑机脱膜装置带动模具顶针底板

和顶针面板运动，两块顶针板运动带动复位杆，复位

杆带动推板推出塑件 [13]。脱模系统 3D 结构见图 7。
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零件编号同图 2

图 7　脱模系统

3　模具工作过程

(1) 合模后，熔融物料通过浇口套 23 和左右滑

块镶件上的主流道进入滑块镶件上的分流道、然后

通过潜伏式浇口进入模腔，在模腔内填充注塑、保压

冷却。

(2) 当塑件冷却至可以脱模的温度后，注塑机开

模装置通过模具底板 1 带动模具动模侧开始开模。

在动模开模过程中，两瓣合滑块在斜导柱的驱动下

进行侧抽芯运动，实现塑件外表面凹槽倒扣部分脱

模，同时塑件在动模仁和左右滑块镶件倒扣部分的

拉扯下随动模一起移动，滞留在动模一侧。

(3) 当达到开模行程要求 30 mm 后，电动马达

启动，由电机马达 34 转动通过键联接带动链轮 32，
链轮 32 通过啮合带动链条 47，链条 47 通过啮合带

动链轮 45，链轮 45 通过安装在轴 46 的键带动小齿

轮 43，小齿轮 43 通过齿轮啮合带动两个大齿轮 38，
两个大齿轮 38 带动两个螺纹型芯 26 实现内螺纹自

动脱模。注塑机脱膜装置带动模具顶针板，顶针板

带动复位杆，复位杆带动模具推板推出塑件，推出行

程达到设置的 30 mm 时，注塑机脱模装置撤回，模

具脱模系统在复位弹簧的作用下进行预复位 [14-15]。

(4) 取出制品后，合模，开始下一次注塑。

4　结论

针对弯管接头塑件的结构特点，设计了一套一

模两腔模具结构，模具浇注系统采用潜伏式浇口，成

功解决了浇口痕迹影响制品质量的问题；塑件外表

面凹槽倒扣结构采用“斜导柱 + 瓣合滑块 + 定位弹

簧”侧抽芯机构成型，塑件内螺纹结构采用“马达＋

链条＋小齿轮 + 大齿轮”自动脱模机构成型，成功

解决了管接头内外表面的倒扣问题；脱模系统采用

推板结构。模具自投产以来，运行平稳，塑件质量符

合客户要求，生产实践表明模具结构合理可靠。
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