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空调挂机中梁模具结构优化设计
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摘要：结合空调挂机中梁塑料件模具结构设计困难问题，在优化塑料件分型设计的基础上，设计了一模一腔三板

注塑模具。模腔的浇注采用 3 个点浇口进行平衡注塑。为简化模具结构及脱模机构的结构设置，塑料件的分型采用

主、次两个分型面进行垂直开模方向上的分型，设置了 6 个滑块机构及 3 个斜顶机构对塑料件进行局部特征的抽芯

脱模。6 个滑块机构的结构形式都采用挡块外置定位和弹簧拉杆辅助驱动，以减小机构占用模架空间，缩减模架的结

构尺寸；对应的滑块机构设计中，采用二级式隧道滑块结构，提高了模架空间的利用率，有利于降低模具的整体成本。

设计了一种新型前模斜顶机构，机构利用弹簧驱动斜顶座来驱动斜顶杆将塑料件从型腔中顶出，从而达到实现塑料

件弯钩特征及孔特征在前模侧向抽芯脱模的目的，此机构构思巧妙，结构简单，既简化了模具的整体结构，又降低了

模具的制造成本。
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Abstract ：According to the difficulty in the structural design of middle beam of air conditioner hanger plastic parts，one mold，
one cavity，three plates and injection mold were designed on the basis of optimizing the design of plastic parts. Three point gates 
were used for balanced injection moulding. In order to simplify the structure of the mould and the demoulding mechanism，the main 
and secondary parting surfaces were used to partition the plastic parts vertically in the direction of open mold. Six slider mechanisms 
and three inclined top mechanisms were set up to demould the parts with local characteristics. All the six slider mechanisms adopt the 
external positioning of the block and the auxiliary driving of the spring pull rod to reduce the occupancy of the space of the die base 
and the structural size of the die base. In the design of the corresponding slider mechanism，the two-stage tunnel slider structure was 
adopted，which improves the utilization rate of the space of the die base and helps to reduce the overall cost of the mold. In the fixed 
mold，a new type of inclined top mechanism of the fixed mold was designed. The mechanism used the spring to drive the inclined top 
rod to eject the plastic parts from the cavity，so as to realize the purpose of the bending hook characteristics and hole characteristics 
of the plastic parts and the side core pulling and demoulding of the  fixed mold. The mechanism was ingenious in conception and 
simple in structure，which was conducive to simplifying the mold. The overall structure and mold manufacturing cost were reduced.

Keywords ：optimum design ；three plate mould ；slider mechanism ；inclined top mechanism ；mould structure

中型塑料件模具设计中，从模具制造成本及加

工难度考虑，一般希望尽可能将模具的结构尺寸设

计得小一些，结构简单一些，以降低模具的整体成本

[1–4] ；成型件及机构件尽可能简单化，以降低加工制

造难度和加工成本 [5–8]，因而，模具设计实践中，一般

在初始设计方案完成后，需要结合模具子系统机构
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布置的需要来对模具结构进行优化调整，结构的优

化主要包括以下几个方面 [9–15] ：1) 浇口位置及数量

的优化设置；2) 分型方式及模腔布局方式选择；3)
脱模机构结构形式选用；4) 模板开闭控制机构简化；

5) 模具稳定性、可靠性机构的优化选用 [16–20]。笔者

结合某空调挂机中梁塑料件的结构来对相应模具进

行优化设计。

1　塑料件

塑料件的形状如图 1 所示。塑料件的主体由 5
个板面组合而成，板面长度方向上，通过加强筋来增

强塑料件的整体结构强度。塑料件材料为丙烯腈 –
丁二烯 – 苯乙烯塑料 (ABS)，收缩率为 0.6%，板面

平均壁厚 2 mm，加强筋平均壁厚 1.5 mm。塑料件

的平均壁厚为 2.2 mm，最大壁厚为 2.8 mm，最小

壁厚为 1.5 mm。在塑料件上设置了众多的功能特

征，主要包括 2 个扣位，多处台面小孔，两种类型的

螺丝柱孔，2 个筋位孔，两端的斜柱孔，端面侧槽及

单端的开放槽、斜槽等特征。塑料件主体本身也是

由 4 个不同板面按一定的夹角组合在一起，各板面

上附加上述特征后，塑料件的结构变得复杂，不利于

塑料件成型模具的结构设计，塑料件的结构形式对

其模具结构设计的影响主要体现在两个方面，第一

是塑料件的浇注，第二是各特征的脱模。因而，模具

设计时，需要有针对性地对塑料件模具的各子系统

进行设计优化，尽可能地降低模具的制造成本，并保

证模具的使用质量。

a—第一轴侧视图； b—第二轴侧视图

图 1　塑料件

2　塑料件结构分析

塑料件上所设置的功能特征如图 2 所示。将塑

料件上的孔等特征进行分类后，可分为以下几种类

型：
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图 2　塑料件结构图
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1) 长深通孔。主要为孔 B1，B2。B1，B2 孔的

脱模方向在其中心轴线上，脱模所需的抽芯距离为

[27+(2～3)]mm ；

2) 螺柱孔 b1，b2，k1，k2。b1 所需抽芯距为

[7+(2～3)] mm，b2 所需抽芯距为 [43+(2～3)] mm ；

k1，k2 的抽芯方向与其外侧面垂直，所需抽芯距为

[10+(2～3)] mm。

3) 板面浅孔。板面浅孔包括 h1～h7 等，其深度

一致，大小为板面的厚度值，在其脱模方向，h1，h2，
h4，h7 的抽芯距离分别为 6 mm，h3 抽芯距离需

10 mm，h5，h6 的抽芯距离则需 8 mm。

4) 侧端面孔。侧端面孔包括 d1～d9，这些孔的

抽芯方向则垂直于其特征所在的塑料件两个侧端

面上，右侧面上的 d1～d4，d7 所需抽芯距为 [11+(2
～3)] mm，左侧面上的 d5，d6，d9 所需抽芯距离为

[8+(2～3)] mm。左端、右端侧面的形状如图 3 所示。

(a)

(b)

a—右端侧面； b—左端侧面

图 3　左、右端侧面的结构特征

塑料件 4 个主体板面之间，各板面的位置关系

为：第一板面和第二板面之间的夹角为 57°，第二板

面和第三板面之间的夹角为 21°，第一板面和第四

板面两板面为平行板面，板间距为 21 mm，第四横

板宽度为 32 mm。第一板面和第四板面设置有 2
个独立的 d8 锥形柱子，其高度为 21 mm，其脱模方

向必须要沿锥柱的中心线进行。第一板面和第二板

面之间的空槽需要按一定的角度进行抽芯脱模。

3　分型面设置

塑料件的主要分型面为模腔的开模面，在主分

型面既定的情况下，脱模方向与开模方向不同向的

各特征的脱模都需要设置特殊的机构来实施抽芯脱

模，这些脱模机构的设置决定了模具结构的复杂程

度，因而在塑料件的主分型面设计中，应尽可能地对

分型面的选择进行优化设计，保证抽芯机构数量尽

可能少，以降低模具结构的复杂性。结合图 2、图 3
所示，塑料件上的各功能特征的脱模方向可做如下

归类：1) 第一脱模方向 F1，在该方向的特征有 8 处，

包括 b1，b2，h2 共 8 处特征；2) 第二脱模方向 F2，
在该方向的特征有 16 处，包括 h1，h3 孔特征的中

心；3) 第三脱模方向 F3，在该方向的特征有 B1，B2
两个特征；4) 第四脱模方向 F4，包括 d1～d7，h5，h4 
共 9 个特征；5) 第五脱模方向 F5，包括特征 d8、图
1 中所示的斜槽，及 k1，k2 特征；6) 第六方向 F6，包
括 h6，d9 等特征的脱模；7) 第七方向 F7，该方向仅

仅包含一个 h7 特征的脱模。

显然，本塑料件分型面的选择要满足尽可能优

化减少抽芯机构的设置，除考虑板面的脱模外，还需

针对上述 7 个脱模方向特征的数量来进行精简，即

分型面的设置，应尽可能减少抽芯机构的设置，在对

比上述 7 个脱模方向的特征数量及浇注设置的需要

后，做图 4 所示形式的分型安排来实现塑料件主分

型面的设置。分型中，选取 Z 方向为模腔的开模主

方向，在此开模方向下，主分型面为 P0，次分型面为

P1，这样，可达到三个优化设计的目的，其一是将抽

芯成型块尽可能的小型化；其二是能将所需的抽芯

机构数量最少化；其三便于采用多点式点浇口浇注

系统的设置。

D-DF-F Z ZP0 P0

P0

P1P1

P2

P0—主分型面；P1—次分型面；P2—内分型面；Z—开模主方向

图 4　分型设置

4　模具结构

在图 4 的分型设置下，模具结构设计如图 5 所

示。模具的整体结构设计遵从以下优化设计思路展

开。

4．1　布局优化

结合图 2 及图 4，塑料件脱模所需的侧抽芯机
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统采用三点式点浇口系统进行浇注，浇注系统的组

成如图 6 所示。模腔左右两端分别采用 G1，G2 点

浇口进行浇注，G3 作为补充浇口，对模腔的中央部

位进行浇注，如图 6b 所示。

S1
S4

S5

G3

G1

D3
G3
D2

G2

S3S2

D1

G2

S6

G1

(a) (b)

G1

G3G2

a—布局设计； b—浇注系统设计

图 6　布局及浇注系统设计

构较多，且塑料件的整体规格尺寸相对较大，其长度

为 747 mm，接近 1 m，因而长度方向上的布局数量

应控制为 1 个较为合适，其宽度为 107 mm，尺寸相

对较小，但依据图 4 中所示分型，塑料件的两个侧边

都需要设置抽芯机构，因而在宽度方向上的布局也

采用 1 个较为合适，因而，塑料件的布局采用一模一

腔布局较为合适，如图 6a 所示。在一模一腔布局下，

侧抽芯脱模机构分为 S1～S6 共 6 个机构来进行布

置。

4．2　浇注系统优化

塑料件长度较长，若采用单一的浇口很难保证

模腔的充填效果，结合塑料件两头及中间的结构组

成特点及质量分布特点，在 UG 软件中对塑料件进

行划分块及模流分析优化设计后，塑料件的浇注系
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1—定位环；2—上模座板；3—脱料板；4—定模板；5—动模板；6—垫块；7—下模座板；8—下保护垫柱；9—复位插杆；10—挡位块；

11—摆杆；12—顶针推板；13—顶针盖板；14—复位杆；15—复位杆弹簧；16—快速接头；17—垃圾钉；18—开闭器；19—小拉杆；20—长拉杆；

21—导套；22—导柱；23—长导柱；24—脱料板导套；25—定模板导套；26—右滑块耐磨板；27—右滑块挡位板；28—右滑块螺杆弹簧；

29—右滑块螺杆；30—右滑块；31—右导柱压块；32—右导柱；33—上保护垫柱；34—螺丝；35—拉料杆；36—定模斜顶；37—斜顶座；38—小垫板；

39—弹簧套；40—浮顶弹簧；41—左导柱压块；42—小型针；43—锁紧耐磨板；44—左导柱；45—左滑块；46—左滑块螺杆弹簧；47—左滑块螺杆；

48—左滑块挡位板；49—左滑块耐磨板；50—锁紧楔紧块；51—支撑柱；52—大压紧块；53—隧道驱动滑块；54—隧道滑块斜导柱；55—隧道滑块；

56—隧道滑块挡位块；57—隧道滑块拉杆弹簧；58—隧道滑块拉杆；59—斜滑块导柱；60—斜滑块；61—斜滑块座；62—小滑块导柱；63—小滑块；

64—隧道型针；65—小滑块挡位板；66—小滑块拉杆弹簧；67—小滑块拉杆；68—小滑块底耐磨板；69—滑动槽板；70—型腔镶件；71—型芯镶件；

72—动模斜顶杆；73—动模斜顶杆底座；74—顶杆；75—浇口套；PL1，PL2，PL3—开模面

图 5　模具结构
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4．3　成型件优化

依据分型设置，模腔的成型件采用镶件拼合形

式进行拼装，成型件设置如图 7 所示。型腔镶件的

组成如图 7a 所示，考虑到模腔的两头及中间部位都

需要设置抽芯机构，且主体镶件都需要与侧抽芯成

型件之间进行分型配合，同时考虑到零件加工和配

模方便性，成型镶件优化分割成多个子成型镶件进

行拼合，型腔镶件分为 4 个子镶件，型芯镶件也分为

4 个子镶件。

P0

P0

P3

P2

P0

P1

P0

P4

(a)

(b)

a—型腔镶件； b—型芯镶件

图 7　成型件设置

侧面的分型设置如图 8 所示。侧面分型中采用

P3 分型线来对塑料件的左端进行分型，分型后由
一个侧面成型块来进行分型，该成型块设计成侧面
滑块机构形式；同样，采用 P4 分型线来对塑料件的
右端进行分型，该成型块同样设计成滑块机构形式；
通过此两个滑块机构来达到对左右两端的侧面特征
进行抽芯脱模的目的。
4．4　脱模机构优化

在图 6 的优化单腔布置下，模具上设置了 6 个
位于模具动模一侧的侧抽芯滑块机构、2 个位于定
模一侧的斜顶机构和 1 个位于动模一侧的斜顶机
构来实现塑料件功能特征的脱模，6 个侧抽芯机构

分别为 S1～S6，3 个斜顶机构分别为 D1～D3，如图

9 所示。S1 滑块机构对用于第六方向 F6 抽芯滑块

机构；S2 滑块机构用于第四方向 F4 抽芯滑块机构。

S3 滑块机构用于第三方向 F3 的 B2 镶件的抽芯，

S4 滑块机构用于第三方向 F3 的 B1 镶件的抽芯。

S5 滑块机构用于第二方向 F2 的 16 个孔成型镶件

的抽芯。S6 滑块机构用于第五方向 F5 的特征成型

件的抽芯。机构 S1，S2 为水平侧滑块抽芯机构，S3
～S6 机构为斜滑块抽芯机构。

为了降低模具加工的整体难度，且保证机构的

脱模机构设计，机构设置做如下安排：

第一，与脱模方向 F1 同向的特征其脱模方向

设置为与模具的开模方向相同。

第二，脱模方向 F2 所对应的 16 个孔的抽芯由

S5 机构来实施，S5 机构为一个通过水平滑块驱动

隧道滑块来进行抽芯的机构，机构组件包括图 5 所

示的 62～68 ；机构中，将 h1 孔、h3 孔的成型件设置

成型针形式的隧道型针 64，由一个滑块体小滑块 63

d3 P3

H

成型

P4

h6

成型

(a)

(d)

(c)

(b)

a—左侧分型；b—左侧滑块；c—右侧分型；d—右侧滑块

图 8　侧面分型
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来进行驱动。。

第三，脱模方向 F3 所对应的 B1，B2 两个接插

管接头的抽芯方向相同，将两个特征的管内型芯分

别设计成 B1 镶件和 B2 镶件后，将该镶件设置成隧

道滑块体形式，进而可以由外部的斜导柱驱动的动

力滑块机构来进行驱动。该方向下的抽芯机构包括

2 个，分别为 S3，S4 机构。以 S3 机构为例，其结构

组成包括图 5 所示的 52～58。
第四，对于脱模方向 F4 向的特征的脱模采用

分型面 P3 面所分割出的右侧滑块机构进行抽芯脱

模，其结构组件包括图 5 所示的 41～49，其成型件

的左滑块 45 的头部集成 d1～d7，h5，h4 特征，成型

区域包含 P3 分型面所分开整个侧面区域。

第五，脱模方向 F5 的抽芯由滑块机构 S6 来实

施，该机构为斜滑块机构，相应的成型特征包括 k1，
k2 及空间槽，机构组成件包括件 59～件 61。

第六，脱模方向 F6 的抽芯由 S1 机构来实施，

分型线设置如图 6a 所示，其成型件为由 P4 分型线

分割出的侧面右滑块 30 来成型，滑块 30 所对应的

成型特征包含 h6，d9 特征及 P4 分型线所分开整个

侧面区域。

第七，脱模方向 F7 有两个特征需要进行侧抽

芯，斜顶机构中，D1，D2 斜顶机构位于型腔一侧，分

别对应于 j4 筋板、j2 筋板上用于实现该方向下 h7
孔特征的抽芯脱模。D1，D2 机构结构相同，以 D1

机构为例，其结构件包括件 36～件 40。该斜顶为一

种新型前模斜顶机构，机构利用弹簧驱动斜顶座来

驱动 D3 斜顶杆将塑件从型腔中顶出，从而达到实

现塑件弯钩特征及 h7 孔特征在前模侧向抽芯脱模

的目的。D3 斜顶位于型芯一侧，D3 斜顶机构用于

顶出 h4 孔的型芯从而进行侧抽芯脱模。机构布局

时，若 h4 孔的抽芯按第四方向 F4 方向抽芯，则会被

B1 特征所阻挡，因而需要特别设置一个斜顶镶件

h4 来进行顶出脱模。综上，采用上述脱模机构的布

置方式有利于模具整体结构的简化。

5　模具工作原理

结合图 5 所示，模具安装于注塑机上，闭合、注

塑、保压、冷却后等待开模。开模过程为：

1) PL1 打开。模具首先在 PL1 面处开模时，实

现流道废料与塑料件先分离。

2) PL2 打开。模具在 PL2 分型面处打开时，实

现流道废料的自动脱模。

3) PL3 打开。模具在 PL3 处打开时，D2，D3
机构完成前模顶出侧抽芯；而后，S1～S6 机构的各

自的斜导柱驱动对应的滑块进行侧抽芯，完成对应

特征的侧抽芯脱模。

4) 顶出。开模完毕，注塑机顶杆推动顶出板及

其上的顶杆 74 及 D1 斜顶将塑料件从型芯镶件 71
上顶出，实现塑料件的完全脱模。

5) 闭合复位。其过程与开模过程相反。

6　结语

针对塑料件结构复杂、模具结构设计困难的问

题，设计了其一模一腔三板注塑模具。模腔的浇注

采用优化后的三点式点浇口浇注系统，保证了模腔

充填的饱满性和充填末端的均衡性。为简化模具结

构及脱模机构的结构设置，在充分分析塑料件结构

特征的基础上，对塑料件的局部特征做了脱模方向

分类，依据此分类，塑料件的分型采用主、次两个分

型面进行垂直开模方向上的分型，并设置 6 个滑块

机构及 3 个斜顶机构来对塑料件进行局部特征的抽

芯脱模，6 个滑块机构的结构形式都采用挡块外置

定位和弹簧拉杆辅助驱动，以减小机构对模架空间

的占用，减小模架的结构尺寸，降低生产成本。滑块

机构中，针对抽芯机构布置空间受限制的问题，采用

二级式隧道滑块结构，提高了模架空间的利用率，有

利于模具整体成本的降低。滑块机构的改进设计，

大大降低了模具的加工、安装难度和制造成本。针

对定模部分脱模困难的问题，设计了一种新型定模

(a)

(b)

S4

D3

S5
D2

S3

S2
D1S6

S1 F3

F4

F7

F5

F6

F3 F2
F1

a—脱模机构设置； b—脱模机构爆炸图

图 9　侧抽芯机构
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斜顶机构，机构利用弹簧驱动斜顶座来驱动斜顶杆

将塑料件从型腔中顶出，从而达到实现塑料件弯钩

特征及孔特征在定模侧向抽芯脱模的目的，此机构

构思巧妙，结构简单，有利于简化模具的整体结构。

模具结构及脱模机构设置简单实用、工作可靠性高，

可为同类塑料件的模具结构设计提供有益参考。
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新时代 • 新动力 • 永续创新
CHINAPLAS 携橡塑行业开拓变革中的新商机
“CHINAPLAS 2021 国际橡塑展”以“新时代 •新动力 •

永续创新”为展会主题，为橡塑行业担当发展的“加速器”，

注入源源不断的新动力，共同挖掘新时代变革中的商机。

1　新时代 • 立足双循环融入新格局

在新冠疫情给全球经济带来了很多不确定性的特殊时

期里，中国正以行动努力为处于动荡变革期的世界贡献更多

确定性。面对疫情大考，中国经济强势复苏，继上半年走出

“深 V 型”反弹曲线后，三季度国内 GDP 增长达 4.9%。据预

测，中国将是 2020 年全球唯一有望实现正增长的主要经济

体。经济迅速“回血”之时，中国引导消费升级，提升自身创

新能力继续推进高水平对外开放，加快构建以国内大循环为

主体、国内国际双循环相互促进的新发展格局。

非凡“十三五”即将收官，壮阔“十四五”即将启航。

“CHINAPLAS 2021 国际橡塑展”落户粤港澳大湾区的核心

引擎之一——深圳，将积极捕捉双循环格局下中国经济率先

复苏和加速开放转型中的新机遇。

2　新动力 • 为重塑产业点燃新动能

畅通国内循环是关键，着力点在于产业基础再造和产业

链提升。中国配套齐全的产业体系和完善的产业链，为科技

创新及应用提供了巨大的空间，也正转化为中国经济和全球

经济更具韧性、更可持续的增长动能。

2. 1　内需市场潜力巨大，出口延续正增长

中国超大规模的市场优势再加上扩大内需战略及各项

消费刺激政策持续发力，中国消费市场持续回升向好，2020
年 9 月社会消费品零售总额 35 295 亿元，同比名义增长

3.3%。在全球多个国家备受疫情煎熬的时候，中国在稳步生

产制造，凭借特有的全产业链优势，外贸进出口逐季回稳，三

季度中国出口 5 万亿元，增长 10.2%。

2. 2　新消费、新业态涌现，激活增长潜力

进入后疫情时代，用户对健康、智能、环保、便捷、舒适等

高阶需求急速放大，如厨房小家电、健身器材等“宅经济”相

关的产品销售及出口旺盛；生鲜配送、快递、方便食品等逆势

飙升；多样化、个性化、品质化的消费诉求释放，将进一步催

生更多新消费、新业态。

2. 3　新基建提速，擘画智能时代蓝图

在新基建的浪潮中，5G、云计算、AI、物联网等展现出巨

大的发展潜能，为经济复苏和可持续发展注入新的动力，也

为橡塑产业创造了前所未有的机遇。5G 作为新基建的排头

兵，商用一周年来交出了一份靓丽的成绩单：截至 2020 年 9
月底中国已建成 5G 基站累计超过 69 万个，前三季度 5G 手

机销量累计突破 1 亿台。

2. 4　全球供应链格局重塑，多元化需求凸显

疫情推动全球供应链的回归或多样化，如推动供应链布

局避免过长、过于集中某地，增加“备胎”思想。考虑到各种

不确定性，未来企业在布局供应链时将更为注重安全可控、

协同创新、多元化、智能化和本地化。此外，关键核心技术受

制于人成为制约发展的瓶颈，亟需破解“卡脖子”难题，亟需

加强原创技术补齐国内大循环的短板。

3　永续创新 • 为可持续发展赋能

2020 年 2 月，国家发改委、生态环境部公布了《关于进一

步加强塑料污染治理的意见》，提出以可循环、易回收、可降解

为导向，研发推广性能达标、绿色环保、经济适用的塑料制品

及替代产品，培育有利于规范回收和循环利用、减少塑料污染

的新业态新模式。全球范围内禁塑、限塑升级，塑料污染治理

按下了“加速键”。业界积极推出替代解决方案，生物可降解

塑料、消费后回收及循环再用等创新技术层出不穷。

构建塑料循环需要创新引领、科技支撑，也需要可

回收性设计，即在产品设计之时就加入可回收设计思想。

“CHINAPLAS 2021 国际橡塑展”作为覆盖橡塑全产业链的

高新技术发布及交流平台，贯穿不同应用行业及产品生命周

期的每一环节，创新不息，前进不止，将继续以技术为主导，

创新驱动行业未来！

4　拥抱时代变革，快速响应市场新需求

无论是扩大内需、推动新基建，还是国产替代、构建塑料

循环，科技创新都是源头活水，也是夯实双循环发展的根基

与“金钥匙”。加快科技创新与升级转型，成为橡塑企业抢占

未来和市场竞争制高点的必然之举。“CHINAPLAS 2021 国
际橡塑展”落户创新创意之都——深圳，将面向中国、放眼

亚洲、辐射全球，积极拥抱新时代新变革，快速响应市场新需

求，与业界共同探索内外双循环下的发展之路。

“CHINAPLAS 2021 国际橡塑展”将于 2021 年 4月13~16
日，启用深圳国际会展中心的 16 个展馆，以 350 000 m2 的展

场面积，携 3 600 多家全球优质供应商，以海量创新材料及

机械科技巨献，预计将吸引来自中国及海外不同橡塑应用行

业的专业观众。点击链接可进行展会预登记，https://www.
chinaplasonline.com/CPS21/preregistrationlanding。2021 年 3
月 31日前完成预登记，可于展前 7 天内收到电子参观证。

2020 年，橡塑行业携手共克时艰，历经考验勇于担当，

于逆境中求发展；2021 年，将迎来“十四五”规划的开局

之年；站上这一新起点，你如约而至，我也踏步而来，相聚

“CHINAPLAS 2021 国际橡塑展”，抓住黄金发展机遇，于变

局中求新局。

更多展会详情，可登陆展会网站 www.ChinaplasOnline.
com 或 www. 中国橡塑展 .com。          ( 雅式 )

杨超




