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  摘要  在对汽车顶置空调出风口制件结构进行分析的基础上 , 着重分析了其注塑模具设计的相关难点 , 介绍了

模具的脱模方向、分型线和两个抽芯机构的设计 , 模具已在生产中成功得到应用。
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  随着汽车产业的飞速发展, 人们对汽车的要求

也越来越高, 不仅要求汽车具有优良的使用性能和

操作安全性, 还要求汽车内外饰件具有舒适美观的

外形 [ 1 - 2 ] 。作为汽车顶置空调出风口制件, 其质量

的好坏直接影响应用车型的销售和使用情况。所

以, 研究该制件的注塑模具结构设计具有非常重要

的意义。

1 制件分析

所用制件为汽车顶置空调出风口, 如图 1 所示。

制件分为左右两件, 左右件成型于一副模具。制件

外形尺寸为 460 mm ×70 mm ×40 mm。沿着制件长

度方向有四个方孔, 方孔中安装空调格栅。为了保

证方孔与格栅的装配间隙一致性, 要求制件具有较

高的尺寸精度, 但由于其结构比较复杂, 因而成型比

较困难。

图 1 汽车顶置空调出风口示意图

2 材料选择

对于汽车空调出风口, 要求其具有足够的力学

性能和较好的耐磨性、耐寒性、耐油性、耐水性、耐热

性, 以及良好的化学稳定性和电气性能。 [ ( 丙烯

腈 /丁二烯 /苯乙烯) 共聚物( ABS) /聚碳酸酯( PC) ]
共混物( 其中 PC 质量分数为 35 % ) 可满足上述要

求。由于 ABS 的耐热性和耐候性较差, 而 PC 的耐

热性和韧性较好, 所以在 ABS 中加入 PC 可提高材

料的耐热性和韧性
[ 3 ]

。材料通过注射成型工艺进

行生产。

3 模具结构设计要点分析

根据制件的形状、结构、装配功能尺寸和外观等

要求, 确定了脱模方向、分型线和抽芯机构设计为该

模具设计的重点, 笔者现着重介绍这三方面的设计

要点。

3. 1 分型面的选择

从制件的结构和功能要求看, 模具脱模方向的

选择如图 2 所示。一般脱模方向有 A 向和 B 向两

种选择。若选择 B 向, 大部分成型部分需要用侧型

芯来实现, 尤其三个固定 T 形凸耳处的侧抽芯方向

均为斜向上, 容易造成模具无法脱模, 抽芯机构会比

较复杂。而选择 A 向不会产生任何脱模和分型等

困难, 分型线见图 2 中的实线。由此可知制件上有

11 处需要进行抽芯, 各抽芯位置见图 3 圆圈位置。

图 2 脱模方向和分型线示意图

图 3 抽芯位置示意图

3. 2 进料口及流道的选择

由于汽车顶置空调出风口是外观型制件, 对表

面质量要求较高, 所以其表面上不允许出现浇口痕

迹及明显的熔接痕, 加上制件有配合要求, 故应尽量

减少翘曲变形。制件为细长中空型, 成型比较困难。

因此, 笔者在进行模具设计前, 先运用 Moldflow 软件
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进行分析和计算, 采用热流道系统和两点潜伏式浇

口进料方式, 如图 4 所示。这样设计有利于排气且

不易产生熔接痕, 进料口不在制件表面, 保证了制件

的外观质量和强度。

图 4 潜伏式浇口进料示意图

3. 3 抽芯机构的设计

在图 3 的 11 处抽芯位置中, 所标示 A、B 两处

的抽芯较为重要, 而 C、D、E 处抽芯采取普通斜导柱

或弹簧弹出抽芯机构即可。

( 1) 标识 A 处的抽芯

标识 A 处的抽芯动作在制件顶出之前必须完

成, 因此该抽芯机构采用了机械二重传递运动加弹

簧力抽芯机构, 具体如图 5 所示。当模具开模时, 零
件 a 跟随定模部分不动, 滑座 c 部随着动模部分运

动, 零件 a 和滑座 c 之间产生一个前后相对运动, 同
时滑座 c 在弹簧的作用下从模具中向外进行直线运

动, 带动零件 b 向后运动, 从而实现抽芯。这三个零

件的材料均采用不同硬度的耐磨自润滑材料, 其中

滑座 c 更换比较容易, 为节约成本, 可选择硬度比其

它两个零件低的材料。

图 5 A 处抽芯机构示意图

( 2) 标识 B 处的抽芯

标识 B 处的抽芯机构如图 6 所示, 对其的要求

是一次抽出两条加强筋上的两个孔, 由于两个加强

筋之间有 3 mm 的距离, 该抽芯块在每次抽芯后合

模时都需要准确无误地穿插进模具上的孔, 芯与孔

的配合间隙不能过大, 否则会产生飞边, 制件不能顺

利顶出。在设计过程中应考虑导滑槽与滑块之间的

导滑误差, 所以在该处设计引导孔, 使型芯在抽芯后

仍保留在引导孔中, 以保证合模时顺利穿插进中间

的孔。

该处的抽芯如不细加分析, 往往设计成如图 7
的结构, 该抽芯结构在生产中容易发生碰撞, 导致模

具相关零件损坏。

图 6 B 处正确抽芯机构示意图

图 7 B 处错误抽芯结构示意图

( 3) C、D、E 处的抽芯

C、D、E 处的型芯分别如图 8 ～图 10 所示, 其中

C 在主型芯上进行成型, E 处的三个侧孔用一个整

体侧型芯成型。

图 8  C 处的成型型芯

图 9 D 处的成型型芯

图 10 E 处的成型型芯

( 4) 模具结构装配

根据以上设计要点, 确定了模具的结构装配形

式, 如图 11 所示。

4 结语

笔者设计的模具已经投入生产近 3 年, 生产了

20 万套汽车顶置空调出风口制件, 模具稳定可靠,
特别是上述的两个抽芯机构, 其质量得到主机厂的

一致好评。
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图 11 模具结构装配示意图
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  ABSTRACT  Based on the analysis of the structure of air outlet of automobile top air-condition plastic part, the difficulties of in-
jection mold design were analyzed. And the core-pull direction, parting line and two ejector system were introduced. This mold had got
available in the part production successfully.
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我国企业进口废塑料把关还须更严

  利用废旧塑料再生造粒 , 既可缓解塑料原料供需矛盾 ,
又可大量节省国家进口原油的外汇。然而在进口过程中 , 一
些国家的不良企业及国内个别不法企业以进口废塑料的名

义将国外的洋垃圾进口到我国 , 不仅严重污染了国内环境 ,
更冲击了废塑料的加工应用产业 , 给这项本来是利国利民产

业的发展蒙上了一层浓浓的阴影。

近年来 , 随着进口废塑料贸易更加活跃 , 进口过程中一

些问题也日渐突出。按照国家有关规定 , 制成初级形状的单

一种类热塑性塑料的废碎料及下脚料应归入税号 39. 01 ～

39. 14, 其中部分税号需提供自动进口许可证 , 部分税号的最

惠国税率高于废塑料的税率 , 如果以好充次 , 则存在逃税和

逃证的现象。进口废旧商品是高风险贸易 , 由于各种不同的

塑料产生的废碎料的价格差别较大 , 所以极易发生低瞒报价

的事情 ; 另外 , 一些进口废塑料在生产加工过程中容易造成

环境污染。这些问题应引起我国有关政府部门的重视。

( 慧聪网 )
Braskem 拟提前启用绿色聚乙烯装置

  Braskem 日前表示 , 公司有望在今年第三季度开启位于

巴西南大河州 Triunfo 的绿色乙烯装置 , 比原计划提前一个

季度。该装置将利用甘蔗乙醇为原料生产乙烯 20 万 t / a, 然
后再转化成 20 万 t / a 的聚乙烯。 ( 中化报 )
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