
工 程 塑 料 应 用
ENGINEERING PLASTICS APPLICATION

第 47 卷，第 4 期

2019 年 4 月

Vol.47，No.4
Apr. 2019 75

doi:10.3969/j.issn.1001-3539.2019.04.015

基于抽芯技术的打印机内三角支盖注塑模具设计

张艳华
（广东科技学院机电工程学院，广东东莞 　523083）

摘要：针对打印机内三角支盖注塑件的结构特点，选用丙烯腈 – 丁二烯 – 苯乙烯塑料 (ABS) 作为加工材料。根

据使用性能要求和工艺技术特点，对内三角支盖整个结构的特征和成型过程做了深入剖析，并且设计斜导柱侧滑块

抽芯机构和斜顶抽芯结构。采用 UG 对塑料零件结构进行分析，并且针对打印机的成型零件、浇注系统、侧抽芯机构、

斜顶抽芯机构和脱模机构进行设计。在整体上使模具结构的可靠性、合理性和实用性得到保证，模具投产后，生产的

塑料件的合格率达到了 98%，符合客户的要求。

关键词：丙烯腈 – 丁二烯 – 苯乙烯塑料；抽芯技术；打印机内三角支盖；斜导柱侧滑块抽芯；斜顶抽芯；脱模机构

中图分类号：TQ320.52  文献标识码：A  文章编号：1001-3539(2019)04-0075-05 

Design of Injection Mould for Inner Triangular Branch Cover of Printer based on Core-Pulling Technology
Zhang Yanhua

(Department of Electromechanical Engineering， Guangdong University of Science & Technology， Dongguan　523083， China)

Abstract ：According to the structural characteristics of the injection molded parts of the inner triangular branch cover of the 

printer，acrylonitrile-butadiene-styrene (ABS) was selected as the processing material. According to the requirements of application 
and technical characteristics，the characteristics of the whole structure of the inner triangle support cover and the forming process 
were  analyzed，and the core pulling mechanism of the sliding block of the inclined guide column and the core pulling structure of 
the inclined top were designed. The structure of plastic parts was analyzed by using UG，and the design was made for the forming 
parts，casting system，side core-pulling mechanism，inclined top core-pulling mechanism and stripper mechanism of the printer. On 
the whole，the reliability，rationality and practicability of the mold structure are guaranteed. After the mold is put into production，the 
yield of plastic parts reaches 98%，meeting the requirements of  customer.

Keywords ：acrylonitrile-butadiene-styrene ； core pulling technology ；inner triangular support cover of printer ；core pulling 

of sliding block of inclined guide column ；inclined top core pulling ；demoulding mechanism

作为最常见且实用性最强的成型工艺，注塑在

塑料制作的过程中应用最广泛 [1–2]。在工业生产中，

作为供应商往往需要在协商好的时间内，尽可能增

加产品的产量，同时还要保证产品的合格率 [3–5]。在

注塑模具的设计中，应尽量使用常见且通用型的机

构和标准件，这将较大地缩短研发周期。在生产过

程中，需要合理地利用制图工具，在软件的辅助设计

下 [6–7]，能有效缩短设计时间，确保质量，从而可以

把较多的时间用在新模具开发和制作工艺的研发

中 [8]。针对打印机内三角支盖塑料件产品，无论是

整体外观还是内部结构都有精致的设计，而且配合

度也要求较高 [9–12]，在本套模具的设计过程中，针对

注塑模具的抽芯机构、模座和顶出机构进行设计，同

时针对模具的导向机构，都进行了比较精密的设计
[13–14]。在注塑模具设计方面，需保证塑料件的特性，

在结构上造成的损伤最小 [15–16]。在选材方面，也要

针对注塑所需条件，不断保证注塑件产品厚度均匀、

稳定性高，针对这方面的设计经验，最后设计得到了
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打印机内三角支盖注塑模具，并且保证了内三角支

盖塑料件达到客户的要求。

1　塑料料件成型工艺性分析

笔者设计的模具要生产的塑料件是打印机内

三角支盖，属于小型塑料件，塑料件的结构图如图 1
所示，其壁厚为 2 mm，塑料件的表面工艺水平较高，

光滑手感好，没有明显焊接痕迹。塑料件材料采用

丙烯腈 – 丁二烯 – 苯乙烯塑料 (ABS)，ABS 是一种

热塑性工程塑料，具有良好的成型性和加工性，成型

的零件表面光洁度高，ABS 的平均密度为 1.05 g／
cm³，平均收缩率为 0.5%。在塑料件一侧带 U 型凹

槽，内置有较多的孔。塑料件的侧面选用滑块侧抽

芯机构，内部结构采用斜顶抽芯机构，塑料件在结构

上精密复杂，三维图及透视图如图 2 所示。
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图 1　塑料件结构图

(a) (b)

a—塑件透视图； b—塑料件三维图

图 2　塑料件三维图及透视图

2　模具结构的设计

对于该塑料件，对其模具设计的精度有较高的

要求，具体设计也相对复杂。根据设计要求，模具采

用一模两腔，模具侧凹槽进行滑块抽芯，这就需要针

对工件里的孔进行斜顶抽芯。

2．1　分型面位置的确定

针对注塑模具分型面的设计，需要综合考虑塑

料件的成型方位、塑料件的结构工艺和精度要求，以

及考虑模具生产过程中各类外界因素的影响，综合

分析之后才能确定。注塑件表面不能带毛刺，在连

接处也不能存在边角料，同时对于整个塑料件也要

进行一次倒圆角工序，这能保证产品的整体美观，以

此标准确定了分型面，分型面设计二维及三维图如

图 3 所示。

(a) (b)

a—分型面设计三维图；b—分型面设计二维图

图 3　分型面设计

2．2　确定型腔数量及排列方式

为了保证设计的模具生产的塑料件精度高，也

能同时满足浇注系统平衡的要求，确定模具设计为

一模两腔的形式。同时针对塑料件浇注的位置点不

在中心的基准线上，为保证注射成型过程满足受力

平衡的要求，将两型腔排列方式设计为如图 4 所示，

一模两腔的结构设计，必须使两型腔同时获得相同

的填充量和成型时间。在保证注塑模具的零件和塑

料件的特性同时满足的前提下，模具分流道对称排

布，到两个模腔的距离以及分流道的横截面积保持

一致，这就需要在后期调节浇注口流量，使模具浇注

流量到达各分流道一致，注塑设计中采用平衡式浇

注系统。侧浇口浇道设计如图 5 所示。

图 4　两型腔排列方式设计

2．3　模具成型零部件的设计

注塑模具在成型塑料件时，内部的模具钢直接

接触熔融塑料，注入塑料熔体的压力较高，也会不断

冲刷塑料零件的内壁，会产生各种摩擦，所以在成型

零件时，要特别关注塑料零件的几何形状和尺寸精
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度，需确保塑料件表面的粗糙度维持在较低的水平。

(1) 型腔的结构设计。

针对注塑模具型腔的结构设计，由于塑料件的

结构相对较小，模具型腔设计成一次成型两个塑料

件，形状较复杂，可以采用整体镶入式型腔。对于

注塑模具型腔的厚度，型腔和定模板之间采用 H7／
M6 的固定配合，保证模具内表面的精度，塑料件型

腔结构如图 6 所示。

图 6　型腔结构图

(2) 型芯的结构设计。

针对注塑模具的型芯的具体结构，可以采用整

体镶件结构，就需要针对每一个塑料件进行配合度

设计，在模具制造工艺方面就会变得简单，且能够保

证注塑模具的内表面精度。同时，综合考虑模具冷

却通道的布局。型芯结构设计图如图 7 所示。

图 7　型芯结构图

2．4　侧向抽芯与分型机构的设计

针对注塑模具的侧向抽芯与分型机构，由于成

型的塑料件不同于开合模方向上存在的孔，对于凸

凹槽的不规则结构，该塑料件就无法直接脱模，此时

需采用多向活动的型芯，在模具脱模之前需要将工

件抽离并推出。由于塑料件的侧面存在不规则的凹

槽结构，就不能采用直接脱模形式，需要采用侧向抽

芯机构进行成型。注塑机在开模过程中，倾斜销移

动滑块沿着水平的方向进行直线运动，使挂钩脱离。

设计的抽芯机构二维图如图 8 所示，斜销与滑块设

计如图 9 所示。

22°

20°

10

5

图 8　抽芯机构二维结构图

图 9　斜销与滑块设计的结构图

2．5　斜顶机构设计

定模板推动斜顶向上运动，可以得到斜顶向上

移动的同时也会偏移小段距离，从而使塑料件脱出。

针对顶出动作，工件沿着 Y 轴方向上下运动，需设计

与扣位相反的方向移动，才能逐渐使紧固位顺利分

离。针对斜顶角度的计算，在沿 X 轴距离 S1 的同时，

顶出距离 H 将变大，这时注塑模具的壁厚将增大；

如果斜度过大，斜顶运动将会产生较大的摩擦力，有

可能会发生断裂。参考相关资料 [4]，斜顶最适角可

以定在 3°～12°。此模具设计采用 8°。斜顶水平移

动距离 S1=H×tana，S1 ≥ S+(1～5 mm)，S1 为斜

顶的水平移动距离（即倒扣水平距离） ；H 为顶出行

程；a 为斜顶的角度。模具斜顶如图 10 所示，图 11
为斜顶角度与顶出距离的关系，图 12 为模具顶出剖

面图，图 13 为模具顶出机构三维图，图 14 为塑料件

内侧结构图。

图 10　 斜顶

根据对实际图纸的测量结果可知，倒扣距离 S

图 5　侧浇口浇道
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为 1.5 mm，角度约为 6°，而顶出距离 H 取 35 mm，

将所有数据代入公式得出：S1=35×tan6°=3.7 mm，

通过查阅有关书籍资料，本模具在 1～5 中取 2 mm，

因此，3.7 mm ≥ 1.5 mm+2 mm，本次所设计得到

的数值合理。

3　模具整体装配图

综合考虑模具的整体结构，同时对工艺参数进

行设计，得到的模具整体结构装配图如图 15 所示。

该注塑模具在脱模的过程中，分型机构带动抽芯的

斜顶 13 向下运动，同时在斜导柱 9 导向运动的作用

下，当滑块 10 向左侧运动碰到滑块挡板 12，抽芯运

动停止，打印机内三角支盖塑料件被脱出，完成抽

芯。采用此模具生产的塑料件成品率达到了 98%，

生产周期也符合生产工艺的要求。
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1—动模座板；2 —推板；3—推杆固定板；4—动模板；5—定模板；

6—定模座板；7—定位圈；8—浇注口套；9—斜导柱；10—滑块；

11—Z 型拉料针；12—滑块挡板；13—斜顶；14—斜顶座

图 15　 模具二维装配图

4　结论

(1) 通过本套模具设计看出，打印机内三角支盖

注塑模具的结构特点鲜明，具有斜导柱侧滑块抽芯

机构和斜顶抽芯结构，浇注系统中的浇注设计采用

侧浇注口，这就能保证产品的精度，且能有效地保证

塑料件的外观质量。

(2) 按照设计理念，分模设计采用 UG 软件辅助

设计制造，大大提高了模具的设计效率，缩短了产品

的生产周期，提高了模具制造工艺水平。

(3) 模具在投产后，塑料件进行了大批量生产，

生产效率较高，生产的塑料件的合格率达到了 98%，

符合客户的要求。
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