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  摘要  分析了塑料模具常用的侧向分型与抽芯结构, 分析了长套管的工艺特点 , 从优化模具结构、降低模具成

本出发 , 介绍了一种用于长套管生产的长侧抽芯机构注射模的结构及工作过程。该模具用于长套管类需要长侧抽

芯的塑料件生产可使生产成本大幅度降低。
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  工业及民用塑料件由于使用上的要求, 不可避

免地存在着与开模方向不一致的分型, 对于具有这

种结构的制件除极少数情况可以进行强制脱模外 ,
一般都需要进行侧向分型与抽芯才能取出制件。侧

向分型与抽芯机构按动力来源分为手动、气动、液压

和机动 4 种类型 [ 1 ] 。在带有侧向分型与抽芯机构模

具结构中, 必须首先保证侧向抽芯的顺利完成, 在此

基础上, 笔者对相关结构进行优化设计, 在保证制件

质量的前提下可使模具成本大幅度下降, 提高企业

竞争力。

1 塑料件分析

所用塑料件为圆锥形长套管, 如图 1 所示。材

料为尼龙( PA) 66, 制件精度等级为 5 级。该制件外

形结构并不很复杂, 其特点是直径尺寸比较小, 而长

度尺寸却较大, 为 270 mm, 是一典型的细长管件, 模
具需要采用侧向分型与抽芯机构 ( 简称侧抽芯机

构) 成型。

图 1  长套管

2 模具设计方案分析

2. 1 机动侧抽芯机构

采用常用的斜销侧抽芯机构成型该制件只需用

一个型芯, 利用注塑机的开模力, 通过传动机构改变

运动方向, 将侧向的活动型芯抽出。这样设计需要

很长的抽芯机构 ( 侧抽芯距离约有 273 mm) , 不仅

给机加工及其装配带来困难, 影响模具寿命, 而且导

致整个模具的结构尺寸和开模行程很大 ( 经计算 ,
当斜销倾角取为 20°时, 模具的长度尺寸至少为 650
mm, 开模行程约为 737 mm 左右) 。这样, 不仅需要

总体尺寸大的模具, 还需要行程很大的注塑机, 其成

本很高。

2. 2 液压或气动侧抽芯机构

侧向分型的活动型芯依靠液压传动或气压传动

的机构抽出。这种方法虽然可以顺利抽芯脱模, 但

所需的模具结构也较大, 模具总体尺寸长度也在

650 mm 以上, 且由于一般注塑机没有抽芯油缸或气

缸, 需要另行设计液压或气压传动机构及抽芯系统,
因此模具的成本也很高。

2. 3 结构优化方案

制品整体形状是锥形, 因而采用斜销侧向抽芯

加上重力自动脱落模式结构, 先让滑块做短距离的

侧向抽芯, 然后利用弹簧力把型芯和制件弹出实现

其自动脱落。其结构简单, 所用模具总体尺寸较小,
成本也低, 在不影响质量的同时节约了大量成本, 达
到了优化的目的。

3 模具结构及工作过程

由塑料件的形状结构特点和产品精度要求, 笔

者采用一模两腔, 模具具体结构如图 2 所示。

3. 1 模具结构设计

( 1 ) 分型面的选择。分型面的选择应便于制件

的脱模和简化模具结构, 应尽可能选择在不影响外

观的部位。本设计中, 制件为规则的圆锥形, 分型部

分由两个简单的分型面组成, 一个是Ⅰ - Ⅰ面, 另一

个是经过制件中心线的Ⅱ - Ⅱ平面, 如图 2 所示。

( 2) 浇注系统设计。主流道截面采用圆形截

面, 分流道截面采用圆形结构。本模具采用一模两

腔的平衡式分流道布局, 有利于制件的冷却固化时

间一致, 从而提高制件的质量和生产效率, 根据制件

形状及选用的模具结构, 浇注系统采用侧浇口进料,
如图 3 所示。
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1—斜销 ; 2—滑块 ; 3 、5、7—弹簧 ; 4—滑块垫板 ; 6—限位螺钉 ; 8—型芯 ; 9—定模座板 ; 10—锁紧块

图 2 模具装配图

图 3 浇注系统布局

( 3 ) 成型零部件设计。型腔采用组合式结构, 材
料采用 45# 钢调质处理, 硬度 35～40 HRC; 型芯采用

整体式结构, 材料采用 45 # 钢调质处理, 硬度 35 ～40
HRC。

( 4) 侧向抽芯机构设计。采用斜销侧抽芯机构

实现短距离抽芯, 斜销 1 固定在定模座板 9 上, 滑块

2 固定在滑块垫板 4 上。滑块采用整体式结构, 滑块

与滑块垫板之间的导滑部位采用 H7 / f7 或 H7 / h8 的

间隙配合。锁紧块 10 采用螺钉与定模座板 9 直接

固定的结构形式, 结构简单、实用。

( 5) 导向机构的设计。采用导柱和导套配合导

向, 为确保动模和定模只按一个方向合模, 采用等直

径导柱的对称布置。导柱和导套应保证有足够的耐

磨性。导柱数量为 2 个, 材料为 T10A, 淬硬 50～55
HRC。导柱滑动部分的配合精度采用过盈配合 H8 /
r7。导套外径的配合精度采用过盈配合 H8 / s7。

( 6) 脱模机构的设计。根据制件形状和脱模要

求, 本模具采用顶杆一次推出机构。

3. 2 模具工作过程

开模时, 由于弹簧 7 的弹力作用, 模具首先在Ⅰ

- Ⅰ面分型, 在此过程, 由于Ⅱ - Ⅱ分型面处于闭合

状态, 斜销 1 和弹簧 3 带动滑块 2 可靠地完成抽芯

动作。当限位螺钉 6 起限位作用后, 模具在Ⅱ - Ⅱ

面分型。此时, 在注塑机顶杆顶出力作用下, 推板带

动顶杆将浇道连同制件顶出型腔, 与此同时, 弹簧 5
推动滑块垫板 4 使滑块与型芯 8 弹移, 随即在重力

作用下, 塑料件协同浇道沿型芯轴线方向自行掉落,
顺利完成制件脱模, 开模仿真图如图 4 所示。

图 4 开模仿真图

4 结语

根据长套管类塑料件的结构特点, 采用了合适

的分型方式和一种巧妙的长侧抽芯机构设计, 模具

结构合理, 制造方便, 成本大幅度降低。该设计为长

套管类需要长侧抽芯的塑料件生产提供了参考, 有

利于企业提高经济效益。
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A TAPE OPTIMAL DESIGN OF THE INJECTION MOLD WITH LONG SIDE CORE-PULLING
Luo Yuling

( Guangdong Coll ege of Petrochemical Engineering , Maoming 525000 , China)
  ABSTRACT  The commonly-used side core-pulling mechanisms of the mould were analized. The technological characteristics of
the long-pipe were analized. In order to get optimal mold structure and lower cost, the structure and working process of the injection
mould with long side core-pulling for the long casing pipe were introduced. The mould applied to the production of the plastic parts like
the long casing pipe which needed long side core-pulling could greatly decrease the cost.
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