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一种饮料机分流瓶盖注塑模三次顺序抽芯滑块设计 *
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摘要：介绍了一种饮料机分流瓶盖注塑模三次顺序抽芯滑块机构。机构第一次抽芯动作为中心镶件的抽芯，第

二次抽芯为中央内抽芯凹形镶件的抽芯，第一、第二次抽芯为同步抽芯；第三次抽芯为第一滑块头镶件、第二滑块头

镶件的同步抽芯。采用上述技术方案提供的抽芯机构，克服了模塑注塑成型工艺中，产品上有中央圆孔位、且为多层

沉孔状孔位，同时中央内孔壁上侧面存在方孔侧抽芯位时，现有抽芯机构加工困难的问题，用简单的机构实现了上述

产品的自动化模塑生产，结构设计合理。
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Design for A Three-Consecutive Pulling Slider Mechanism of Bypass Caover of Beverage Machine Plasitic Mould
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Abstract ： A three-consecutive pulling slider mechanism of bypass caover of beverage machine plasitic mould was introduced. 
The first extracting action is serviced for centered inserts core pulling，the second extracting action is serviced for the central concave 
inserts core pulling. The first and the second extracting action is synchronization. The third pulling extracting action is serviced for 
the first and the second slider pulling synchronously. Adopting the technical scheme provided by the present core-pulling mechanism 
is able to overcome the injection molding process difficulty for the products with the characteristics which there is a central multi-
sink hole coexists with side rectangle hole. This simple mechanism is to automate the production of these molded products. The 
structure design is reasonable.
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常用的塑料注塑成型模具中，模具脱模一般分

为以下几种情况，型腔脱模、型芯脱模、型芯侧侧凹

斜顶脱模、型腔侧侧凹脱模；型芯侧内侧凹一般采

用斜顶顶出抽芯方式，而型腔侧则一般采用滑块头

侧抽芯方式 [1–3]。采用滑块头抽芯方式抽芯时，其动

力机构常见的有斜导柱机械力抽芯方式、油缸抽芯

方式，或者机械加油缸联合抽出方式。如同产品顶

出情况一样，滑块头抽芯脱模时如果遇到抽芯部位

结构较复杂，滑块头的抽芯抽出也需要分多次侧抽

芯抽出，因而，模具上产品的侧抽芯也可以分一次抽

出、二次抽出、三次抽出或者更多；一、二次抽芯较

为常见，制作成本也相对低廉，而三次以上的抽芯则

机构相对较为复杂，制作成本也相对较高 [4–6]。

图 1 所示产品，为一种饮料机分流口顶盖，产品

结构比较复杂，涉及到六处侧抽芯，其中图 1 中所示

位置为产品的第一分流口，其结构特点最为复杂，抽

芯情况可划分为三种情况：中央圆孔抽芯位、边缘
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圆管抽芯位、侧方孔抽芯位。

图 1　产品形状及第一分流口位置

鉴于产品的上述特征，该处的抽芯滑块头相应

地设计为三个部分：中央型针抽芯滑块头、边缘抽

芯圆管滑块头、管壁边缘侧方孔滑块头。因而，需要

设计特殊的三次抽芯滑块头组合机构及其配套的控

制机构以完成该产品第一分流口的抽芯脱模要求。

笔者拟就该产品第一分流口的抽芯脱模点设计出一

种三次顺序抽芯滑块机构设计。
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芯的脱模抽芯方案；针对成型部位结构尺寸小难以

加工的特点，相应的滑块头结构采用镶拼方式；针

对侧方孔位与中央圆孔、边缘圆管位脱模方向垂直，

易干涉，脱模机构设计空间限制大的问题，则采用侧

方孔位抽芯优先于边缘圆管位抽芯的抽芯方案，因

而，第一分流口处整体的脱模抽芯方案原则为分层

分次顺序动作抽芯；各分滑块头见图 3。

图 3　抽芯分滑块头设计

3　抽芯动作控制机构

根据前述抽芯部位方案分析，第一分流口处脱

模抽芯机构整体方案见图 4。机构的零部件包括抽

芯油缸 1、油缸安装板 2、滑块座 3、油缸拉杆 4、楔紧

压块 5、第一滑块体 6、第二滑块体 7、第一滑块头镶

件 8、第二滑块头镶件 9、中心镶件 10、拨动销 11、中
央内抽芯凹形镶件 12、开锁镶块 13、锁芯弹簧 14、
锁芯 15、滑块分离弹簧 16、滑块拉杆 17。

图 4 中机构成型参与组件包括第一滑块头镶件

8、第二滑块头镶件 9、中心镶件 10、中央内抽芯凹形

镶件 12 ；第一滑块头镶件 8、第二滑块头镶件 9 通

过螺钉安装于第二滑块体 7 上；中心镶件 10 通过

螺钉安装于第一滑块体 6 上；中央内抽芯凹形镶件

12 在成型部位穿插安装于第二滑块头镶件 9 上；中

心镶件 10 上安装有拨动销 11，拨动销 11 通过中央

内抽芯凹形镶件 12 上开设的滑动导槽将中心镶件

1　产品第一分流口结构特点

该饮料机分流口顶盖制品外观造型及第一分

流口基本尺寸情况见图 2，制品为薄壳类型塑料产

品，顶部壁厚平均 1.8 mm，侧壁平均壁厚 1.5 mm ；

材料为聚碳酸酯 (PC) 透明塑料，PC 塑料件材料无

色透明并具有良好综合性能，适于制作瓶盖及生活

用具配件。
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图 2　分流口位置结构图

图 2 所示产品第一分流口位置剖面分析图中，

产品整体规格大小为 Ø112.3 mm×112.8 mm ；第

一分流口位置处，中央圆孔直径为 9 mm，侧面深

度达 50 mm ；边缘圆管位直径为 14 mm，深度达

28 mm ；侧方孔为宽度为 4 mm，深度 4.5 mm。从

分流孔产品结构来来看，该分流孔抽芯结构设计难

点是：第一，抽芯深度大，整体脱模困难；第二，成型

部位结构尺寸小，成型滑块头难于加工；第三，双层

包紧力大，易拉伤产品；第四，侧方孔位与中央圆孔、

边缘圆管位脱模方向垂直，易干涉，脱模机构设计空

间限制大。综上所述，第一分流口结构位置处的脱

模抽芯动作的完成必须要克服以上四个难点。

2　第一分流口脱模抽芯方案分析

结合上述分析，脱模抽芯机构滑块头设计时，

针对第一分流口处抽芯深度大、双层包紧力大的特

点，采用将中央圆孔位、边缘圆管位采用二次分别抽
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1—抽芯油缸；2—油缸安装板；3—滑块座；4—油缸拉杆；5—楔紧压块；6—第一滑块体；7—第二滑块体；8—第一滑块头镶件；9—第二滑块头镶件；

10—中心镶件；11—拨动销；12—中央内抽芯凹形镶件；13—开锁镶块；14—锁芯弹簧；15—锁芯；16—滑块分离弹簧；17—滑块拉杆

图 4　抽芯动作控制机构
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5　抽芯机构工作分析

实际工作时，见图 6 所示，其运动工作原理如

下：

(1) 第一次抽芯。

模具注塑完毕，开模后，分型面打开，型腔面已

脱模；楔紧压块 5 失去对第一滑块体 6 的压紧作用，

抽芯油缸 1 动作，通过油缸拉杆 4 拉动第一滑块体

6 按图 6 中所示 K 方向抽芯，此刻滑块分离弹簧 16
弹开，将第二滑块体 7 抵住不让其移动，以保证第一

滑块体 6 先滑动，第一滑块体 6 将带着中心镶件 10
滑出，如图 6 中所示的 K1 方向、长度为 S1 距离的抽

芯，同步地，中心镶件 10 的拨动销 11 将通过中央内

抽芯凹形镶件 12 的滑动导槽迫使中央内抽芯凹形

镶件 12 按图 6 中 K2 所示方向移动完成 S2 距离长

度的内抽芯；待 S2 距离内抽芯完成后，第一滑块体

6 才能拉动第二滑块体 7 沿 K 方向抽出，而控制则

由开锁镶块 13 来完成；因而，第一次抽芯完成产品

中央圆孔位及边缘圆孔内侧壁方孔位的抽芯，即中

心镶件 10、中央内抽芯凹形镶件 12 的两处成型部

分的动作抽芯，K、K1 所示方向为同一方向。

(2) 第二次抽芯。

第一次抽芯结束时，开锁镶块 13 跟随第一滑块

体 6 沿 K 方向运动 S1 距离后，其头部下凹部位锁芯

15 克服锁芯弹簧 14 的弹顶阻力沿 M 方向压下，从

而使锁芯 15 失去对第二滑块体 7 的锁住阻碍作用，

使其能被滑块拉杆 17 拉住，跟随第一滑块体 6 沿 K
向做抽芯运动，因而，第二次抽芯完成产品边缘圆孔

的抽芯，即带动第一滑块头镶件 8、第二滑块头镶件

9 完成边缘圆孔位的抽芯；第二次抽芯过程中，锁芯

15 一直被压下。

(3) 复位。

复位时，抽芯油缸 1 动作，通过油缸拉杆 4 推动

第一滑块体 6 按图 6 中所示 K 方向反向推回，第一

10 与第二滑块头镶件 9 运动关联。机构滑动组件

包括第一滑块体 6、第二滑块体 7、开锁镶块 13、锁
芯弹簧 14、锁芯 15、滑块分离弹簧 16、滑块拉杆 17 ；

第一滑块体 6、第二滑块体 7 通过滑块拉杆 17 连接，

锁芯弹簧 14 套于滑块拉杆 17 上安装于第一滑块体

6 内，用于分离第一滑块体 6 和第二滑块体 7，滑块

拉杆 17 用于控制两者之间的分离距离；开锁镶块

13 通过螺钉安装于第一滑块体 6 上，其头部设置有

开锁凸压头，用于将锁芯 15 下压，锁芯 15 安装于滑

块座 3 上，其下端安装有锁芯弹簧 14，锁芯弹簧 14
用于保证锁芯 15 的锁位可靠性，锁芯 15 主要作用

是保证开始抽芯时，第一滑块体 6、第二滑块体 7 分

离时将第二滑块体 7 锁于原位置不动；第二滑块体

7 底部设置有与锁芯 15 对应的锁位槽；滑块座 3 内

侧设置有方槽，供第一滑块体 6、第二滑块体 7 在滑

块座 3 上抽芯和复位滑动。

机构能实现三处二次抽芯功能，第一次抽芯动

作为中心镶件 10 先抽芯，并同步带动中央内抽芯凹

形镶件 12 的同步抽芯，此为第二次抽芯；第三次抽

芯为第一滑块头镶件 8、第二滑块头镶件 9 的同步

抽芯。机构抽芯动力及支撑组件包括抽芯油缸 1、
油缸安装板 2、滑块座 3、油缸拉杆 4 ；滑块座 3 为

整个机构的支撑件，抽芯油缸 1 通过油缸安装板 2
安装于滑块座 3 上，抽芯油缸 1 通过油缸拉杆 4 带

动第一滑块体 6、第二滑块体 7 完成抽芯和复位动

作。

4　关键功能机构件设计

结合前述分析可知，第一分流口处脱模有三处

需要特殊结构来完成，所以抽芯机构的功能件整体

布局需综合考虑，抽芯机构关键功能构件的最终布

局设计见图 5。图 5 中，中心镶件 10 通过拨动销 11
与中央内抽芯凹形镶件 12 连接，而后一起套装于第

二滑块头镶件 9 内。
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9—第二滑块头镶件；10—中心镶件；11—拨动销；12—中央内抽芯凹形镶件

图 5　抽芯关键功能件结构装配关系
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1—抽芯油缸；4—油缸拉杆；5—楔紧压块；6—第一滑块体；

7—第二滑块体；9—第二滑块头镶件；10—中心镶件；

16—滑块分离弹簧；17—滑块拉杆；K—抽芯油缸 1 抽芯方向；

K1—镶件 10 抽芯方向；K2—镶件 12 抽芯方向；S1—镶件 10 第一次抽

芯距离；S2—镶件 12 抽芯距离；M—锁芯 15 被压下方向

图 6　抽芯机构运动原理分析

滑块体 6 将通过滑块分离弹簧 16 将第二滑块体 7
抵住一起移动，待第二滑块体 7 复位后，锁芯 15 弹

起，将其锁住，第一滑块体 6 将继续压迫滑块分离弹

簧 16 直到第一滑块体 6 完全复位，最后模具完全闭

合，楔紧压块 5 将第一滑块体 6 完全压紧锁住，等待

下一个注塑循环的开始。

6　结论

本模具抽芯结构设计创新点有以下几个方面：

(1) 结合产品抽芯部位的特点，采用油缸 + 滑块

二次侧抽芯机构，设计了联动式滑块体机构，有效地

解决了滑块头分次顺序问题，避免了手工取滑块头，

实现了分流口顶盖自动化生产，有效降低了模具生

产成本。

(2) 采用该技术方案提供的三层抽芯滑块机构，

克服了产品上有中央圆孔位、侧面设计多层边缘圆

孔位，且在内孔壁上侧面侧有方内孔位时，现有抽芯

机构存在复杂且加工困难等问题，用简单的分次顺

序滑块头组合机构实现了上述产品的自动化模塑生

产，结构设计合理，结构紧凑，工作稳定，可为同类产

品的模具生产提供有益借鉴。
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新疆嘉成化工有限公司 8 万 t 三聚氰胺项目投产
湖北宜化化工股份有限公司七届十四次董事会审议通

过的公司全资子公司新疆宜化化工有限公司 ( 以下简称“新

疆宜化”) 之控股子公司新疆嘉成化工有限公司 ( 以下简称

“嘉成化工”) 投资建设年产 8 万 t 三聚氰胺项目 ( 参见湖北

宜化 2013-065 号公告 ) 于日前开车投产，生产出合格产品。

该项目由公司全资子公司新疆宜化之控股子公司嘉成

化工投资建设，嘉成化工股权结构为：新疆宜化持股 51%，湖

北双环科技股份有限公司持股 49%。

本项目工艺先进，技术成熟可靠，经济合理，该项目开拓

了公司精细化工产业的经济增长点，引进意大利欧技公司的

高压法制三聚氰胺先进的生产工艺，能有效降低成本，具备

较强的竞争力，对公司将来业绩有积极影响。   (上海证券报 )

我国相关部门对外发布塑料玩具国家标准
国家质检总局、国家标准委对外发布玩具安全 4 项新的

强制性国家标准，并将于 2016 年 1 月正式实施。其中首次

把 6 种增塑剂列入玩具中的限用物质，规定了具体限量，而

仿真玩具则必须用鲜艳颜色来区别，不得用黑、灰黑和仿金

属涂层。质检总局介绍，此次 4 项新国标是在原来 2003 年

版的《国家玩具安全技术规范》修订而来的，分别涉及玩具

安全的基本规范、机械与物理性能、易燃性能、特定元素的迁

移，均为强制性标准，而且有了很多新变化，主要技术指标与

国际标准一致，对儿童保护更为严格。此外，新国标扩大了

标准适用范围，既适用于设计供 14 岁以下儿童玩耍时使用

的玩具及材料，也适用不是专门供玩耍、但具有玩耍功能的

14 岁以下儿童使用的产品，消除安全“死角”。

同时，对声响、机械部件、燃烧性能、特定元素迁移等安

全也加严，更为“贴身”适用。对于公众普遍关注的增塑剂，

新标准将邻苯二甲酸二丁酯等 6 种增塑剂列为玩具的限用

物质，而且限量要求跟欧盟相同。            ( 中国塑料机械网 )

杨超




