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摘要：研究了一种带多种滑块抽芯三板式注塑模具及其特殊抽芯机构，针对产品形状比较特殊的情况及现有模

具存在的技术问题，对模具结构进行了改进，浇注系统采用点浇口转侧浇口浇注方式，有效提高了模具模架的结构空

间利用率；采用楔紧块 +T 型槽动定模分别抽芯的结合方式，有效降低了模具制造成本，提高了模具抽芯机构的工作

可靠性；针对球孔抽芯位及内藏孔侧抽芯位的抽芯要求，采用多重带 T 型槽滑块联动抽芯方式，有效解决了产品复杂

部位的高难度抽芯问题。结构设计简单合理，工作稳定、安全可靠。
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Design for A Kind of Shaped Cover Plastic Mold with Consecutive Extracting Slider
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Abstract ：A three-plate injection mold with a variety of slider mechanism was introduced. According to technology problems 
of the current mold and the product′s special shape，the mold structure was improved. The gating system was modified by point 
gate to side gate，so the utilization rate of the space structure of the mold was effectively improved. The sequential core pulling way 
of dynamic and fixed die was adopted with wedge block and T groove，thus the cost was effectively reduced and the reliability of 
the mold slider mechanism was improved. Especially，based on the core ball hole and core side inner hole draft requirements，the 
multiple T type groove slider core pulling method was used，which effectively solved the core pulling difficulty of complex parts of 
the die. The design is simple and it's structure is reasonable，stable，safe and reliable.
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剃须刀底盖产品注射成型时，产品形状比较特

殊，存在 I，II，III，IV，V，VI 共六种类型的侧抽芯位，

现有技术存在的问题是原始模具结构采用的二板模

模具非机动式辅助抽芯机构的可靠性比机动抽芯件

差，外用零件如油缸、气缸辅助抽芯等较多，导致模

具结构复杂，模具工作可靠性不高，注塑过程中经常

停机检修模具；并且模具模架尺寸较大，造成注塑

机效能的无端浪费，而且其采用侧浇口进浇方式既

给侧抽芯机构布局带来诸多不便，又难以保证产品

的飞边及充填饱满等成型质量问题。因而须设计可

靠性高的全机械式抽芯机构、不影响整体结构布局

的进浇方便的点浇口进料方式以及三板模模具结构

以完成产品的自动化注塑生产。笔者针对该剃须刀

底盖产品各外侧孔位及内抽斜孔位的脱模需要，设

计了一种相对原始二板侧浇口模具使用性能更好的

点浇口三板式注塑模具，以做探讨。

1　产品结构及脱模分析

图 1 为剃须刀底盖产品及其侧面结构设计形状。
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图 1　产品及其侧面结构设计形状

该剃须刀产品的结构为 T 型状，基本外形尺

寸为 122 mm×246 mm×60 mm，侧盖体部位的

基本外形尺寸为 129 mm×72 mm×19 mm，产

品为薄壳类制品，最大壁厚为 2.3 mm，最小壁厚

为 1.1 mm，平均壁厚为 1.4 mm。材料为聚碳酸酯

(PC) 透明塑料，PC 具有良好综合性能，适于制作本

剃须刀底盖产品。产品注射成型脱模时，抽芯位较
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依据剃须刀产品结构的特点可对应分为六种脱模滑

块体：(1) 针对侧孔抽芯位滑块机构，采用定模板上

安装楔紧块且其上设置 T 型槽直接带动滑块体结

构方式；(2) 针对侧边抽芯位同样采用定模座板上安

装楔紧块且其上设置 T 型槽直接带动滑块体结构

方式；(3) 针对中央球孔抽芯位处抽芯，则采用动模

垫板上安装 T 型槽大楔紧块分层两次带动滑块结

构方式，如图 3 所示；(4) 针对内藏孔侧抽芯位则共

用 (3) 中所用 T 型槽大楔紧块拉动小滑块结构方式；

(5) 针对手柄部位的六处侧边小孔抽芯位则采用动

模垫板上安装 T 型槽小楔紧块带动滑块的结构方

式；(6) 针对斜孔抽芯位亦采用定模座板上安装楔紧

块且其上设置 T 型槽直接带动滑块体的结构方式。

综上所述，采用 T 型槽楔紧块带动滑块体抽芯方式

能大大减少传统斜导柱抽芯滑块机构带来的滑块在

模架结构空间上的占用，提高模具材料有效使用率，

降低模具制造成本 [5-6]。结合实际的结构设计限制，

优化后整体脱模抽芯方案为各不同类型滑块分层分

次顺序动作抽芯，浇注方案采用三板式定模点浇口

转动模侧浇口浇注方式，滑块整体布局如图 3 所示。

多，包括如图 1 中所示产品上 I，II，III，IV，V，VI 六
种抽芯脱模位。侧孔抽芯 I 位，共二处；侧边抽芯 II
位，位于产品下端；中央球孔抽芯 III 位，位于产品

俯视图中央，见图 2 所示；内藏孔侧抽芯 IV 位，位

于手柄尾端；侧边小孔抽芯 V 位共六处，位于手柄

部位；斜孔抽芯 VI 位，共二处，位于头颈部圆弧过

渡段处。从产品结构来看，脱模采用滑块头抽芯脱

模方式在设计理论上不存在困难，而是在滑块的结

构设计及布局上存在不少困难，尤其是中央球孔抽

芯部位抽芯机构的设计。
III位中央球孔抽芯位

图 2　球孔抽芯位结构图

2　模具整体布局设计

机动式侧抽芯机构的设计难点主要在于抽芯

方案及其对应的滑块体结构设计 [1-4]，剃须刀产品

各抽芯位的脱模机构设计的基本设计思路采用机动

式侧面抽芯方式，其核心难点是滑块体结构的设计。

因而，进行剃须刀产品脱模抽芯机构滑块体设计时，
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图 3　抽芯滑块及模具布局设计

3　模具结构安装

模具布局为一模一腔，浇注方式为三板模点浇

口与侧浇口相结合浇注方式，模具结构如图 4 所示。

图 5 为滑块结构安装图。模具中包括六种结

构抽芯脱模行位滑块，分别为 I 位、II 位、III 位、IV
位、V 位、VI 位抽芯滑块。模具成型结构组件包括

型芯镶件 16，17 以及 I 位、II 位、III 位、IV 位、V 位、

VI 位抽芯滑块的滑块头。III 位抽芯滑块结构组件

包括三次滑块头 18、T 型槽耐磨板 19、前孔滑块头

20、二次滑块头 21、一次 T 型槽压块 22。一次 T 型

槽压块 22 通过螺钉紧固安装于模具动模垫板 7 上，

一次 T 型槽压块 22 左上边通过 T 型槽连接二次

滑块头 21，二次滑块头 21 的左下侧设计成滑块以

完成产品的内侧抽芯，左上侧设计有 T 型槽耐磨板

19，通过 T 型槽耐磨板 19 连结三次滑块头 18。一

次 T 型槽压块 22 左上部通过 T 型槽连结前孔滑块

头 20。当模具分型面打开时，一次 T 型槽压块 22
能同时拉动三次滑块头 18、前孔滑块头 20、二次滑

块头 21 运动，完成各滑块头部所对应部位的产品成

型位的侧抽芯。模具顺序开闭组件包括垫板开启弹

簧 8、复位杆 9、脱料板拉杆 23、型腔固定板分离弹

簧 24、型腔固定板拉杆 25、型腔开启拉杆 26、型腔
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锁块 27、锁芯 28、型腔闭合拉杆 29、锁芯弹簧 30、型芯固定板限位拉杆 34。
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图 4　模架结构及部分控制机构组成
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图 5　滑块结构安装图

4　抽芯机构及模具工作分析

图 6 为模具运动控制原理分析。实际工作时，

其运动工作原理如下：打开时，模具按图 6 中 PL1–
PL2–PL3–PL4 依次顺序打开。

(1) 浇口脱离及型腔侧抽芯脱模模具注塑完毕，

开模时，模具动模部分在注塑机动模板的带动下后

退，此时型腔固定板分离弹簧 24 将脱料板 4 与型腔

固定板 5 撑开，型腔固定板 5 跟随动模后退，从而模

具先在 PL1 分型面处打开，流道在点浇口处崩断，

与产品分离，II 位、VI 位抽芯滑块逐步完成抽芯。

(2) 流道废料取出后动模部分继续后退，模具将

在 PL2 分型面处打开，脱料板 4 将流道废料从模具

浇口灌嘴 2 中自动取出。

(3) 型芯侧抽芯脱模动模部分继续后退，在垫板

开启弹簧 8 的撑开下，型芯固定板 6 与动模垫板 7
分开，模具在 PL3 分型面处打开；此时，在动模垫板

7 的拉动下，III 位、IV 位、V 位抽芯滑块开始抽芯

动作；III 位抽芯滑块抽芯时，其动作为一次 T 型槽

压块 22 拉动前孔滑块头 20、二次滑块头 21 同步一

次抽芯，而后，二次滑块头 21 拉动三次滑块头 18 抽

芯，从而完成产品 III、IV 位的抽芯。

(4) 模腔内滑块侧抽芯动模部分继续后退，型腔

开启拉杆 26 将推开锁芯 28、型腔闭合拉杆 29 的锁

闭，模腔将打开，模具在 PL4 分型面处打开；此时 I
位抽芯滑块将完成产品 I 位的抽芯脱模。

(5) 产品顶出抽芯脱模完成后，注塑机顶杆推动

顶针垫板 11，从而通过顶针将产品完全从型芯上顶

出，完成整个产品的全部脱模。

(6) 复位时，注塑机动模板推动模具复位闭合。

闭合时，在垫板开启弹簧 8、型腔固定板分离弹簧 24
的作用下，模具闭合次序为 PL2–PL4–PL1–PL3，各
类型滑块依次闭合，模具完全闭合，等待下一个注塑

循环的开始。
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图 6　模具运动控制原理分析
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5　结论

本模具抽芯结构设计创新点有以下几个方面：

(1) 结合产品侧盖体抽芯部位的特点，为改善产

品的浇注质量和减小模具结构的空间布局，采用三

板式点浇口转侧浇口浇注方式，大大提高了模具模

架结构空间的利用率。

(2) 为节省设计空间和降低滑块机构的复杂性

以及降低模具制造成本，对滑块抽芯位进行区分，采

用楔紧块 +T 型槽定模抽芯和动模抽芯分别抽芯相

结合方式，有效降低了模具制造成本，并提高了模具

抽芯机构的工作可靠性，特别是针对 III 位中央球孔

抽芯位及 IV 位内藏孔侧抽芯位的抽芯机构，采用

多重带 T 型槽滑块联动抽芯方式，有效解决了产品

复杂部位的高难度抽芯问题。

(3) 采用上述技术方案提供的多抽芯位模具，克

服了采用传统斜导柱抽芯或者油缸／液压缸抽芯技

术时模具结构复杂，外用零件较多所导致模具工作

可靠性不高、模具模架尺寸较大、单纯采用侧浇口进

浇方式等所带来的难以保证产品成型质量的问题。

采用了简单的机械式机构实现了上述产品的零缺陷

自动化模塑生产，结构设计简单合理，工作稳定，安

全可靠。
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