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带深沟拉手位冰箱抽屉转动式侧抽芯机构热流道模具设计 *
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摘要：介绍了一种外侧带深沟拉手位、内侧带深扣位冰箱抽屉热流道注塑模具，通过对外侧带深沟位采用转动式

滑块头抽芯、整体侧面气缸抽芯的方式，实现了产品外侧面的脱模；通过对内侧深扣位采用整体式内抽芯斜顶头，实

现了产品内侧面的脱模，成功地应用于生产实践。
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Abstract ：A kind of refrigerator drawer hot runner injection mold with outside containing deep groove handle，inside 
containing deep buckle was introduced. Through outside deep groove position adopting rotary slider head pulling，whole side 
adopting cylinder core pulling，the outer side product demoulding was implemented. The product inner side demoulding was realized 
through the inside deep buckle adopting integral internal core-pulling cable plug.This design was successfully applied in practice.
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热流道注塑模具在家电制造业注塑类零件生

产中有着越来越广泛的应用，尤其是对于大型塑料

制品零件来说，模具采用热流道系统有着非常明显

的优势：其一，缩短制件成型周期，对于大型薄壁制

品来说，采用热流道模具其成型周期可在 5 s 以下；

其二，节省原材料，降低塑料原料使用成本；其三，

提高制品质量，无须浇口切除等后续工序，有利于生

产自动化；其四，材料适应范围广，能有效扩大注塑

成型工艺应用笵围。许多先进的塑料成型工艺是在

热流道技术基础上发展起来的，如多色共注，多种材

料共注工艺等
[1–2]

。

冰箱抽屉为冰箱储物功能件，一般冰箱抽屉用

在冰箱的冷冻区，在冷冻区的抽屉经常会接触到空

气里的水汽结成冰，将抽屉和冰箱内胆、抽屉隔板冰

冻凝结；现有的抽屉把手往往是斜的，手指也只能

伸进去一点，拉起来手指比较费劲。为了在拉抽屉

的过程中增加更人性化的设计，依据用户的实用要

求，设计出一种新型带深沟拉手位冰箱抽屉，抽屉中

间的圆弧倒扣的用途是把手，其制品特点主要体现

为以下几点：(1) 抽屉外壳为四方形，底部设计成规

律矩形凹凸槽，其功能是抽屉抽拉导向作用；(2) 抽
屉抽拉边设计成两个功能部分，内侧设计成倒扣向

内延生，以防抽屉与冰箱架低温冻结粘连，外侧设计

成带深沟拉手位，最大化手指扣力需要；(3) 外观尺

寸比较大，竖直侧边设计成分阶梯厚度设计，强度优

化的同时，尽可能节省塑料使用量。

笔者现就该新型带深沟拉手位冰箱抽屉热流

道成型模具结构设计进行探讨。

1　产品结构特点

该新型带深沟拉手位冰箱抽屉制品外观造型

及基本尺寸如图 1所示。制品为厚壳类型塑料产品，

口部平均壁厚 4 mm，侧壁部平均壁厚 3 mm。塑

件材料选用具有良好综合性能的聚碳酸酯 (PC) 塑
料，该材料无色透明料，适于制作仪表小零件、绝缘

透明件和耐冲击零件。选用的 PC 料密度为 1.18～
1.22 g／cm

3
，线膨胀率为 3.8×10

–5
 cm／℃，热变形
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温度为 135℃，低温可耐 – 45℃。图 1 外观造型中，

左侧面为抽屉抽拉边，B–B 位置为抽屉中央剖面，

C–C 剖面中 M 位置为深沟拉手位，深沟拉手位由左

右两段曲线围成，左侧为三段不同半径圆弧构成，

其半径分别为 0.5，10，35.7 mm，右侧为单段圆弧构

成，其半径为 50.2 mm ；D–D 剖面中 N 位置为抽屉

抽拉边内侧，其特点为侧抽芯深达 20 mm 的倒扣

位。从产品造型来看，该产品模具结构设计最大难

点是左侧面抽屉抽拉边上中央处深沟拉手位的脱模

及抽拉边前后两处深达 20 mm 的倒扣位脱模。

306.1
B

B

CC

D D

D-D

C-CN

B-B M

M

38
4.

4
11

8.
0

4.0

3.0

85
.0

79.6

20
6.

4
85

.0

图 1　产品结构图

2　模具方案分析

设计该产品模具结构时需要考虑图 2 中的

M 位和 N 位。该产品尺寸规格为 384.4 mm× 
306.1 mm×118 mm，口部以下为 4 mm 壁厚，且底

部平坦，所以，从结构构造来看，模具结构设计主要

分三个部分加以考虑
[3–5]

：(1) M 位置，需设计特殊

脱模机构；(2) N 位置，需设计特殊斜顶顶出装置顶

出；(3) 口部以下周边顶出，可以考虑顶杆顶块顶出。

由于产品尺寸较大，布局宜采用一模一腔较合适，考

虑到产品的特点及生产经济性要求，拟采用热流道

进胶方式
[6–7]

。
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图 2　模具结构位置分析

3　分型设计

根据前述模具方案分析，产品分型线如图 3a 所

示，结合前述分析可知，抽拉边左侧宜采用整体侧抽

芯，以保证左侧大面的外观，同时也考虑了 M 位置

的脱模需要，抽拉边右侧全部采用平整分型面，以便

顶块整体顶出，分型面选取结果如图 3b 所示。浇注

系统采用热流道单口浇注方式，依据模流分析结果，

浇口开设于产品路径中央为最佳，实际设计时略有

微调，初始浇口位置如图 3b 所示。最终的浇注位置

依据模流分析最佳充填位置及模具结构设置要求来

协调处理得到
[7]
。

(a) (b)

图 3　浇注及分型设计

4　模具结构及功能机构件设计

模具整体结构如图 4 所示。模具模架规格为非

标模架，依照龙记规格编号可代写为 CI6870–A223–
B177–C280，浇注系统采用单热流道嘴浇注方式，热

流道浇注采用针阀控制。模仁型腔设计采用整体式，

型芯则采用镶件拼合方式。模具冷却系统为管道水

冷式冷却系统，管道直径 8 mm。需要冷却的地方

包括型腔 4、滑块体中央镶件 8、主型芯 28、整体式

斜顶头 30。侧抽芯依靠前述机构完成。产品顶出

依靠整体式斜顶头 30、边沿顶块 27 顶出来完成。

模具脱模有三处需要特殊结构来完成，所以模

具功能件机构的整体布局需综合考虑，妥善布局。

4．1　抽拉边左侧抽芯脱模机构

(1) M 位置抽芯机构。抽拉边左侧的抽芯设计

为 2 步抽芯脱模，如图 5 所示。结合产品尺寸特点，

将 M 位抽芯脱模滑块头设计成转动式滑块头，如图

5 中 9 所示，转动滑块头 9 通过转动心轴安装于滑

块体中央镶件 8 上，其转动抽芯的动力源由一次抽

芯气缸 12 提供，一次抽芯气缸 12 头部上安装有连

接头 11，连接头 11 上开设有销孔，其内安装有拉动

销 10，拉动销 10 两端安装于转动滑块头 9 尾端开
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图 5　M 位置抽芯脱模机构

设的滑移槽内。M 位抽芯脱模时，一次抽芯气缸 12
向右动作推出，通过连接头 11、拉动销 10 推动转动

滑块头 9 绕其转动心轴逆时针转动，以实现转动滑

块头 9 头部从 M 位槽内转动抽芯抽出。

转动滑块头 9 复位时，由一次抽芯气缸 12 向左

拉回，实现复位，为保证复位的准确性，转动滑块头

9 复位结束时，由复位顶托气缸 18 推动安装于其上

的复位顶块 16 向上顶托转动滑块头 9、型芯镶件 17
来实现。复位顶块 16 的顶托作用有两个，其一是辅

助转动滑块头 9 准确复位，其二是在模腔内注塑时，

为防止转动滑块头 9 被腔内热熔塑料挤出。复位顶

托气缸 18 在注塑时，始终提供向上顶力，以保证转

动滑块头 9 在模腔内的正常位置。复位顶块 16 在

顶托时的设计细节如图 5 中 H 视图所示，为保证顶

托的有效性，复位顶块 16 顶部在顶托时与型芯镶件

17、转动滑块头 9 在竖直方向上留有 1 mm 间隙。

图 5 中，锲紧块 5 主要保证转动滑块头 9 注塑时处

于锁紧状态。

(2) 侧面整体抽芯机构。结合图 3 中分型面设

计的的特点，抽拉边左侧整体侧面的侧抽芯由二次
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1—热流道嘴；2—定位圈；3—上模座板；4—型腔；5—锲紧块；6—耐磨块；7—滑块体；8—滑块体中央镶件；9—转动滑块头；10—拉动销；

11—连接头；12— 一次抽芯气缸；13— 一次气缸安装板；14—二次气缸安装板；15—二次抽芯气缸；16—复位顶块；17—型芯镶件；

18—复位顶托气缸；19—斜顶杆；20—斜顶座；21—顶出推板；22—下模座板；23—顶出推板导向块；24—顶块顶杆；25—顶出推板导柱；

26—动模板；27—边沿顶块；28—主型芯；29—导滑块；30—整体式斜顶头；31—导套；32—导柱

图 4　模具结构图
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抽芯气缸 15 实现。图 5 中，耐磨块 6、转动滑块头 9、
滑块体中央镶件 8、一次抽芯气缸 12、一次气缸安装

板 13 通过连接件与主滑块体 7 连接为一体，可以沿

主滑块体 7 的导向槽做左右联体运动。抽拉边左侧

整体侧面抽芯时，由二次抽芯气缸 15 拉动整体向左

移动，以实现抽拉边左侧整体侧面的侧抽芯。二次

抽芯气缸 15 通过二次气缸安装板 14 安装于动模 B
板上。侧面整体抽芯脱模机构见图 6。

G G

G-G

图 6　侧面整体抽芯脱模机构图

4．2　N 位置特殊斜顶脱模机构

设计时，型腔为整体式结构，型芯则分成四个

部分组成，分别为型芯镶件 17、整体式斜顶头 30、主
型芯 28、边沿顶块 27。N 位置特殊斜顶脱模机构设

计如图 7 所示，为了保证 N 位的脱模，将型芯分割

一部分出来，做成整体式斜顶头 30，其下部安装有

斜顶杆 19，斜顶杆 19 下端通过斜顶座 20 安装于顶

出推板 21 上。在主型芯 28 上开设有导滑块槽，导

19
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30 29

28

F
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F
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72°

图 7　N 位斜顶结构设计

滑块 29 安装于其内。导滑块 29 有两个作用，其一

是对整体式斜顶头 30 起导向作用，其二是对整体式

斜顶头 30 复位后限位。

主型芯 28 周边的顶出依靠边沿顶块 27 来完

成，如图 8 所示，图 8 中，边沿顶块 27 通过顶块顶杆

24 与顶出推板 21 连接，顶出推板 21 动作时，将推

动边沿顶块 27、顶块顶杆 24一起运动，将产品顶出。

24

27

28

图 8　边沿顶块结构图

5　模具结构与工作分析

本模具为热流道模具，模具基本运动原理跟一

般二板热流道模具工作原理相同，不同的是二次侧

抽芯机构及顶出机构的设计。模具的工作过程分为

以下几个步骤：

(1) 闭模注塑。工作时，模具依靠本身的导柱

32 复位闭合，注塑机通过热流道嘴 1 对型腔进行注

塑，注塑完成后，模具准备打开。

(2) 开模去锁。模具打开后，锲紧块 5 通过螺钉

安装于定模上，开模过程中，锲紧块 5 将逐步从滑块

体 7、滑块体中央镶件 8 中拔出，失去对转动滑块头

9 的锁紧控制。

(3) 抽拉边左侧抽芯脱模。待开模后锲紧块 5
失去对转动滑块头 9 的锁紧控制，复位顶托气缸 18
动作，向下拉动复位顶块 16，使转动滑块头 9 失去

锁紧作用，并让出转动滑块头 9 需要的转动运动空

间，而后，一次抽芯气缸 12 动作，将转动滑块头 9 从

模腔闭合位置转动抽出，完成一次抽芯；待第一次

抽芯完成后，二次抽芯气缸 15 动作，拉动整个左侧

滑块组件向左抽出，完成产品抽拉边左侧抽芯脱模。

(4) 产品顶出。待产品抽拉边左侧抽芯脱模完

成后，注塑机顶杆将通过推动顶出推板 21，推动整

体式斜顶头 30、边沿顶块 27 将产品从主型芯 28 上

顶出，完成整个产品的脱模。

(5) 模具闭合。产品顶出后，注塑机顶杆将顶出

推板 21，推动整体式斜顶头 30、边沿顶块 27 拉回先

进行复位，而后，二次抽芯气缸 15 向右动作将滑块
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组件推回，当滑块体 7 与整体式斜顶头 30 闭合后，

一次抽芯气缸 12 向左拉回动作，将转动滑块头 9 复

位到型腔闭合位置，而后，复位顶托气缸 18 动作，将

复位顶块 16 向上顶出，将转动滑块头 9 通过型芯镶

件 17 准确复位锁紧，然后，锲紧块 5 插入滑块体 7、
滑块体中央镶件 8 中，将转动滑块头 9 可靠锁紧，模

具闭合，再次开始注塑循环。

6　结论

(1) 结合产品特点，采用气缸 + 滑块二次侧抽芯

机构，设计了转动式滑块头机构，有效地解决了拉手

深扣位脱模问题，避免了手工取滑块头，能实现自动

化生产，有效降低了模具生产成本；

(2) 针对产品内侧深扣位，采用整体式滑块头，

滑块头与主体型芯间开设导滑条，并能有效控制整

体式斜顶头的滑出及复位，顺利实现该产品的顶出

及自动化生产；

(3) 结合热流道注塑模具设计的结构特点，创造

性地采用单顶出板顶出结构设计，完成了产品的顺

利脱模，为同类产品的模具生产提供了有益借鉴。
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