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汽车后扰流板大型热流道注射模设计

戚春晓
( 佛山职业技术学院机电工程系，广东佛山 528137)

摘要：通过对某汽车后扰流板的结构特点和使用要求的分析，设计了一套一模一腔的注射模具，重点介绍了模具

浇注系统、内侧分型与抽芯机构、冷却系统、推出机构、排气系统等设计要点。模具采用“热流道转冷流道”流道结构、

11 个斜推块内抽芯机构、冷却水道结合隔水板进行冷却、“直推 + 斜推 + 顶针”推出方式。实践证明，该模具结构设

计合理、运行可靠，生产的塑件满足使用要求。
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Design of Large Injection Mould with Hot Runner for Automobile Rear Wing
Qi Chunxiao

(Department of Mechanical and Electrical Engineering， Foshan Polytechnic， Foshan 528137， China)

Abstract ：The structure characteristics and use requirements of an automobile rear wing were analyzed. Furthermore，
an injection mould that forming the part simultaneously was designed. The designs of runner system，inner side core-pulling 
mechanism，cooling system，ejecting mechanism as well as exhaust system were presented. The characteristics of the mould 
structure included “hot runner + common runner”structure ，eleven slanted ejecting mechanisms，cooling water channel combined 
with water baffle，“ejector pad + slanted ejecting block + ejector pin”. The practical production proves that the mould structure 
design is reasonable，and the running state is reliable，the quality of processed parts meets the technical requirement.
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汽车后扰流板，也称尾翼，其作用除了作为一

种汽车空气动力性部件，可显著影响汽车的动力性、

燃油经济性、操纵稳定性、舒适性等外，还对汽车外

形的美观起到装饰作用，其质量的好坏直接影响汽

车整车的外观。汽车后扰流板通常采用注射成型，

但该塑料件尺寸大，注射时料流路径长，单纯采用冷

流道注射成型，易导致产品充填不满，因而采用热流

道转冷流道或纯热流道是注射成型这类大型塑件的

不二选择 [1–9]。另外该塑件结构复杂、扣位众多，其

模具设计存在较大困难。笔者在分析汽车后扰流板

成型工艺的基础上，给出了该模具热流道浇注系统、

推出机构、冷却系统等设计要点，为同类大型塑件的

注射模具设计提供参考。

1　塑件成型工艺分析

图 1 所示为某型号轿车后扰流板。塑件材

料为丙烯腈 – 三元乙丙橡胶 – 苯乙烯共聚物，

其具有极佳的耐候性、良好的成型性，收缩率

为 0.5%，平 均 壁 厚 为 3 mm，最 大 外 形 尺 寸 为

1 079.93 mm×148.72 mm×67.00 mm，投 影 面 积

为 720 cm2，属于大型塑件。该塑件为汽车外饰件

且与其他零件有装配关系，外观质量及尺寸精度要

求高，表面不允许有浇口痕迹、熔接痕、缺料、飞边、

翘曲等缺陷。塑件左右基本对称，结构为复杂的空

间曲面，正面上方有 6 个 Ø10 mm 的安装孔，背面

有多个扣位 ( 如图 1，扣位多达 11 处 )，在后模部分

要设计多个斜推块内侧分型机构进行抽芯。

图 1　某车型后扰流板

2　模具结构设计

模具整体结构如图 2 所示，采用一模一腔

结构、非标模架，最大外形尺寸为 1 050 mm× 
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1 360 mm×820 mm，总质量 5.3 t。为了保证塑件

外观质量，避免塑件外表面出现拼接缝或夹线痕迹，

A 板均采用整体形式，材料为 1.2738 模具钢。塑件

倒扣 01，02，04，08，10，11 位于塑件边缘，为了方便

B 板加工，B 板成型塑件这几处倒扣相应位置分别

拆成镶件，B 板及镶件材料均为 1.2738 模具钢。为

了提高模具使用寿命，前后模均设置了 6 个平衡块

以承受锁模力，让分型面仅起封料作用。为了防止

撞伤模具分型面，在前模部分的 A 板及平衡块上设

置了分型面垫板。

模具工作过程如下：合模时，在导柱、导套、A
板、B 板止口共同作用下，保证了合模的准确性；模

具闭合后，熔融的塑料经过热流道系统 28、浇口注

入模具型腔；保压冷却后，注塑机带动后模向后移

动打开分型面，塑料件留在后模上；随后，注塑机上

的液压顶杆推出，推动底针板 14 及面针板 15 向前

运动，在推出过程中，斜推块 5 推出塑件的同时进行

侧向抽芯，斜推块 5、直推块 20、顶针 33 一起推出塑

件及浇注系统凝料；塑件脱模后，在复位弹簧及复

位杆的作用下推出机构复位，完成一次注射成型周

期。

2．1　浇注系统设计

由于该塑件尺寸较大、塑料熔体流程长，采用

冷流道易导致塑件充填不满或成型压力极高，一般

注塑机无法成型。而热流道浇注系统内塑料始终

保持熔融状态，压力损失较小，有利于压力传递，可

实现多点浇口及大型塑料件的低压注射，同时可提

高塑件品质。另外该产品为汽车外饰件，外观要求

高，不得有浇口痕迹、熔接痕、缩痕等缺陷。综合

考虑应采用“热流道转冷流道”流道结构，如图 3a
所示，热流道采用 2 点整体式热流道系统，该系统

使用针阀式热嘴、IC 类感温线、气压控制方式，具
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1—定位环；2—面板镶件；3，10—平衡块；4—直身水咀；5—斜推块；6—分型面垫板；7—导滑铜套；8—斜推杆；9—方铁；10—平衡块；

11—行程开关；12—斜推滑块组合；13—底板；14—底针板；15—面针板；16—橡胶弹簧；17—螺旋弹簧；18—直推杆；19—B 板；20—直推块；

21，23，26—模脚；22—防开块；24—A 板；25—热流道安装板；27—面板；28—热流道系统；29—吊环；30—定距螺钉；31—限位柱；32—支撑柱；

33—顶针；34—弹簧导销；35—行程开关插座；36—端子板；37—KO 柱；38—镶件

图 2　模具装配图
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有装拆、维护方便，精度易控制等优点。其针阀式

热嘴长 152 mm、外径为 55 mm，与主射嘴的间距

为 164 mm。图 3b 为冷流道及塑件，流道截面形

状为 U 形，加工时只需在后模侧加工，截面直径为

12 mm，锥角为 20°。采用侧浇口，浇口只开在后模

一侧，沿分型面在实车装配时塑件不可见的背面进

浇，浇口宽度度和厚度分别为 12，2 mm。在每个热

嘴、浇口附近各设置 1 根直径 10 mm 的锥形流道

顶针和 1 根直径 10 mm 的顶针，形成冷料穴以容

纳塑料熔体前锋冷料。

1—电磁阀；2—电线接插盒；3—热流道安装板；4—针阀式喷嘴；

5—主射嘴；6—热流道板；7—油缸冷却管道

(a)

(b)

a—2 点整体式热流道系统；b—冷流道及塑件

图 3　浇注系统设计

2．2　内侧分型与抽芯机构设计

塑件背面有 11 处倒扣，需采用斜推块内侧分型

与抽芯机构以保证塑件顺利成型及脱模。设计斜推

块内抽芯机构时应注意四个要点 [10] ：(1) 最大的侧

向位移量必须能满足内抽距离的要求，其值取决于

开模顶出塑料件的行程和斜推杆的角度，斜推杆角

度尽量不要超过 15°，越小越好，尽量 10° 以下。(2)
斜推块在产品胶位面滑动的方向，要有足够的滑动

的空间，不能出现铲胶或者与其它零件干涉的现象，

上端面比型芯的相应部位要低 0.05～0.1 mm，为避

免它的上端面在斜推时擦伤损坏塑料件，应将上端

面设计成水平面，如果上端面的形状为斜平面或曲

面，它们的高度应设计为沿侧抽芯方向逐渐增加。

(3) 斜推块两侧设计 3° 斜度，背面比斜推杆角度大

1°，避免斜顶磨损、刮花或卡死。(4) 斜推块必须设

计一段 5～10 mm 长的直身位作为封胶位以及作

为碰数平面。

图 4 为模具各斜推块内抽芯机构，根据塑件结

构的对称性，将该模具斜推分成 6 组 ( 图中斜推序

号与图 1 中扣位特征序号一致 )，模具顶出行程为

100 mm，斜推杆角度分别取 10°，8°，11°，8°，8°，8°。
由图 4 中顶出关系图及斜推运动后最大倒扣处的距

离图可知，各斜推抽芯距分别为 17.54，14.05，19.44，
14.05，13.94，13.94 mm，推出后最大倒扣处的距离

分别是 6.59，6.39，5.67，6.82，8.79，8.39 mm，各斜推

均能完全脱模。

斜推块材料为 1.2738 模具钢，氮化处理，热

处理硬度 HRC58–62。斜推杆采用两级形式，直

径为 16 mm，材料为 SUJ2，高频淬火，热处理硬度

HRC58–62，斜推块与斜推杆之间采用螺纹连接并

用销钉精定位，斜推滑块组合采用 MISUMI 规格。
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图 4　各斜推块内抽芯机构

2．3　冷却系统设计

根据塑件结构特点及冷却充分均衡，采用冷却

水路与隔水板相结合的方式对模具进行冷却。对型

芯、型腔分别设计了 2 组水路，如图 5 所示，水路均

从操作侧相反的一侧进入，随型腔型面形状布置，保

证塑件充分冷却。

a—A 板冷却；b—B 板冷却

图 5　模具冷却水路

2．4　推出机构设计

根据塑件结构特点及保证塑件推出过程受力

均匀，综合采用“直推 + 斜推 + 顶针”推出塑件，

如图 6 所示。除采用 11 个斜顶外，还设置了 8 个
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直推，各直推杆和直推块间的连接采用螺纹连接，

为了保证其精度均采用销钉精定位，直推杆直径为

16 mm，通过螺钉固定在面针板上，为了方便装拆

在底板上应设置装拆螺钉的过孔，为了保证塑件在

推出过程中直推块与成型零件间不发生磨损，直推

块的四面均设置了 2° 的斜度。在塑件 6 个安装孔

附近均设置了一根直径 6 mm 的顶针。浇注系统

凝料的推出各采用一根直径 10 mm 的顶针和锥形

流道顶针。

1—斜推；2—直推；3，4—顶针；5—锥形流道顶针

图 6　推出机构

2．5　排气系统设计

该塑件外观质量要求高，且模具为大型模具，

必须设计良好的排气系统，如图 7 所示。排气槽设

置在 A 板一侧的塑料流动方向上，按产品周边全周

分布并引出分型面避空位置。

图 7 排气槽布局

3　结语

(1) 对于汽车后扰流板这一类大型塑料件，采用

一模一腔、热流道转冷流道进浇、冷却水路与隔水板

相结合的方式冷却，设计良好的排气系统，能保证塑

件的尺寸和精度。

(2) 设计的斜推块内侧抽芯机构结构简单、动作

平稳可靠，采用“直推 + 斜推 + 顶针”组合推出产品，

产品推出过程受力均匀、运行平稳顺畅。

(3) 该模具自投产以来生产稳定，成型塑件的质

量满足设计及使用要求。实践证明，该模具结构设

计合理，运行可靠，可为同类大型塑料产品模具设计

提供借鉴。
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