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摘要：对于内部带有侧凸侧凹或型孔的注塑料件，通常在模具的相应部位设置抽芯脱模机构，使侧向模芯在脱模

时能抽离塑料件内侧型面。但常用的内抽芯或侧抽芯机构并非能解决所有工业注塑产品的抽芯脱模问题。根据无

叶风扇壳体塑料件的结构特点，开发出一种不同于普通的抽芯机构，可以实现整圈环形倒扣抽芯的新型内抽芯机构。

在整圈环形倒扣位置上设计两组不同斜度的斜顶，利用两组斜顶角度差在内抽芯方向上产生的位置差，来实现整圈

环形倒扣位的一次性同步抽芯。经生产验证，机构简单可靠，模具动作顺畅，使用效果良好。
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Design of an Inner Core-pulling Mechanism for the Whole Ring Undercut of Injection Mold
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Abstract ：For injection parts with side-convex concave or hole，a core-pulling mechanism was usually set at the corresponding 
parts of the mold，so that the lateral core can be pulled out from the inner surface of the mold during demoulding. But the common 
internal core-pulling or side core-pulling mechanism can not solve the core-pulling and demoulding problem of all industrial injec-
tion products. According to the structural characteristics of the plastic parts of the vaneless fan shell，a new type of inner core-pulling 
structure，which is different from the common core-pulling mechanism can realize the whole ring inverted core-pulling. Two groups 
of angle-lifters with different obliquity were designed on the position of the whole ring undercut. The one-time synchronous core-
pulling of the whole ring undercut was realized by using the position difference between the two groups of angle-lifters in the direc-
tion of internal core-pulling. The production proves that the mechanism is simple and reliable，the die moves smoothly and the use 
effect is good.
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对于内部带有侧凸侧凹或型孔的注塑件，通常

在模具的相应部位设置抽芯脱模机构，使侧向模芯

在脱模时能抽离塑料件内侧型面。但常用的内抽芯

或侧抽芯机构并非能解决所有工业注塑产品的抽芯

脱模问题 [1–2]。随着工业产品设计的多样化，有的制

品内部深处存在整圈环形倒扣，而且结构受到限制，

给抽芯机构的设置带来较大的困难 [3–4]。笔者以一

款无叶风扇壳体塑料件为研究对象，开发设计了一

种简单可靠的新型内抽芯机构，较好地解决了整圈

环形倒扣内抽芯问题。

1　塑料件结构分析

图 1 为无叶风扇主机壳体，采用丙烯腈 – 丁

二烯 – 苯乙烯塑料 (ABS)，外观有喷涂要求 [5–6]，该

塑料件的特点：既是外观件又是功能型零件，外形

简单，口部四面有侧凸和侧凹。内部结构复杂，最大

的难度是内部接近顶端的位置，存在整圈环形倒扣

的径向筋 ( 图 1 中标注部位 )，径向筋的侧凹深度有

4.8 mm，并且四周的散热网孔位置是 360° 十二等

份圆周布置，另有三处 120° 三等份位置上的内侧凹

深度为 11 mm。
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图 1　无叶风扇壳体结构示意图

2　抽芯机构方案

经塑料件结构分析，无法采用常规的抽芯机构

来完成塑料件内部的整圈环形径向筋的侧凹抽芯。

设计了一种由多个斜顶组成的新型抽芯机构，各斜

顶以不同速度向主机壳体的中心轴线作径向运动来

完成此类塑料件的抽芯动作。在整圈环形倒扣位置

上设计两组不同斜度的斜顶，利用两组斜顶角度差

在内抽芯方向上产生的位置差，来实现整圈环形倒

扣位的一次性同步抽芯 [7–10]。壳体外形口部的侧凸

和侧凹，可用普通的滑块抽芯机构实现抽芯 [11–16]。

3　抽芯机构及工作过程

3．1　抽芯机构

如图 2 所示，结合塑料件结构特点，现将整圈环

形倒扣径向筋的抽芯机构设计成 12 个斜顶组件，分

别由斜顶 1，2，3，4，5，6 和斜顶 A，B，C，D，E，F 两

种抽芯斜度的斜顶组件组成，并环绕斜顶导向座成

12 等份的位置相间布置。斜顶与斜顶导向座之间

采用燕尾槽方式的滑动连接。阿拉伯数字编号的斜

顶燕尾槽与斜顶导向座的中心轴线夹角为 6°，英文

字母编号的斜顶燕尾槽与斜顶导向座的中心轴线夹

角为 2.6°[4]。
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B

B

图 2　斜顶布置及抽芯方向示意图

图 3 为抽芯机构示意图。如图 3 所示，该机构

主要由 12 组斜顶组件、斜顶导向座、4 组滑块组件、

垫铁及推板组成。

斜顶组件包括斜顶、定位销、斜顶连接杆、斜顶

滑动块及内六角螺钉。斜顶 6，14 通过定位销 7，15
与斜顶连接杆 8，16 连接固定后，再通过内六角螺钉

9，17 与使用 T 型槽固定在推杆固定板 11 和推板

12 之间的斜顶滑动块 10，18 连接固定。斜顶滑动

块安装后，要求只能沿抽芯方向作滑移运动，其它方

向必须限制自由度。

斜顶导向座 19 即动模芯，通过内六角螺钉 20
固定在动模板 5 上。为防止斜顶侧翻，保证斜顶足

够的定位距离，动模板上也设计了燕尾槽，并且斜顶

导向座和动模板需采用组合加工的工艺方法 [17–19]。

滑块组件包括滑块、滑块压条、斜导柱及斜导

柱固定座。滑块 4 通过滑块压条安装在动模板 5 上，

滑块只能沿抽芯方向作滑移运动，其它方向必须限

制自由度。斜导柱 3 通过斜导柱固定座 2 固定在定

模板 1 上。
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(a)                                                   (b)

a—图 2 中 A–A 剖视图；b—图 2 中 B–B 剖视图

1—定模板；2—斜导柱固定座；3—斜导柱；4—滑块；5—动模板；

6，14—斜顶 D ；7，15—定位销；8—斜顶 D 连接杆；9，17，20—内六

角螺钉；10—斜顶 D 滑动块；11—推杆固定板；12—推板；13—垫铁；

16—斜顶 2 连接杆；18—斜顶 2 滑动块；19—斜顶导向座

图 3　抽芯机构示意图

3．2　抽芯机构的工作过程

图 4 为抽芯结构完全抽出的状态。根据图 3 和

图 4 所示，注塑填充完成后开模，利用开模的动作通

过固定在定模板上的斜导柱驱动滑块进行塑料件

外形口部的侧向抽芯，同时也使滑块脱离斜顶，使斜

顶产生顶出的空间。开模动作结束以后，通过注塑

机的顶出系统驱动推板和推杆固定板，从而带动所

有固定在推板和推杆固定板之间的斜顶滑动块 10，
18，斜顶滑动块驱动以内六角螺钉 9，17 固定的斜顶

连接杆 8，16，斜顶连接杆带动用定位销 7，15 连接

的斜顶 6，14，使斜顶 6，14 向前推进。同时通过安

装在推杆固定板上的顶出限位柱控制顶出行程，避
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免斜顶过顶而干涉。注塑机顶出动作停止，机械手

取出塑料件后，通过注塑机顶棍将推板和推杆固定

板先行复位，从而使所有的斜顶复位，通过行程开关

的控制信号使模具闭合。图 5 为抽芯机构抽芯之前

和之后的状态。

6

7
4

8

4

16

14

15

4—滑块；6—斜顶 D ；7—定位销；8—斜顶 D 连接杆；

14—斜顶 2 ；15—定位销；16—斜顶 2 连接杆

图 4　抽芯结构完全抽出的状态

(a)                                           (b)

a—抽芯之前；b—抽芯之后

图 5　抽芯机构抽芯之前和之后的状态

4　结论

该抽芯机构主要利用两组斜顶角度差在内抽

芯方向上产生的位置差，来实现整圈环形倒扣位的

一次性同步抽芯。斜顶在推进过程中角度较大的斜

顶 1，2，3，4，5，6 比角度较小的斜顶 A，B，C，D，E，
F 向斜顶导向座中心轴线移动的速度会稍快一些，

从而解决斜顶之间相互干涉的问题。需特别注意，

两组的斜顶角度差必须相差一倍或以上。经生产验

证，该机构简单可靠，模具动作顺畅，使用效果良好。
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中引用的顺序依次排列，中文参考文献要有对照英文部分 ( 英文部分不编号 )。无论中外文的作者，一律采用姓前名后的形式

著录；作者不超过 3 人时可全部著录，超过 3 人时，只著录前 3 位，其后加“等”或“et al”。综述类论文的参考文献著录项目适

当简化，可参见本刊相关栏目文章样式。作者对所引文献的准确性和完整性负责。

3　投稿方式

请作者登陆“工程塑料网”(http://www.epa1973.net)，进入杂志社之页，点击“网上投稿”后投稿。来稿请注明详细地址、

电话、邮箱等信息，便于通知联系。一般一个月左右可以查询稿件审理意见，超过 3 个月未收到修改意见或回复的可自行处理。

4　注意事项

为适应我国信息化建设需要，扩大学术交流渠道，本刊已编入国内外著名数据库。稿件一经录用，将同时被数据库收录，

作者著作权使用费与本刊稿酬一次性给付。如作者不同意收录，请在投稿时声明，否则将视为同意。

杨超




