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  摘要  通过对相机手柄座结构特点的分析 , 设计了相机手柄座注射模, 介绍了该模具的工作过程。采用推管和

大推杆联合脱模机构保证塑料件的脱模 ; 在大推杆中开设隔片式冷却水道加强型芯镶件的冷却 ; 同时解决了哈夫滑

块与推管的干涉问题。实践证明 , 该注射模动作准确、可靠 , 生产的塑料件质量良好 , 能够满足用户的要求。
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  图 1 示出某款相机手柄座的三维模型和主要尺

寸。从图 1 可以看出, 相机手柄座主要由 1 个外径

100 mm 的壳体, 1 个内径 34 mm、外径 40 mm 的圆

管和 4 个内径 3 mm、外径 6 mm 的螺丝柱三部分组

成, 圆管表面还开有一条环形槽。该塑料件的壁厚

为 3 mm, 需加强冷却以提高生产效率。所用材料为

尼龙, 其收缩率约为 0. 9% 。考虑到圆管既粗且长

( 43 mm) , 对型芯的包紧力较大, 模具需要选择合适

的推出方式, 包括推顶位置、推出零件的数量和推出

面积
[ 1 ] 。笔者现就该塑料件注射模脱模机构设计、

型芯镶件冷却系统设计和侧向分型抽芯机构设计作

一介绍。

图 1 相机手柄座三维模型和主要尺寸

1 模具结构设计

1. 1 脱模机构设计

由于塑料件收缩时包紧型芯, 因此推出力作用

点应尽可能靠近型芯, 同时推出力应施加于塑料件

刚度最大的部位, 如筋、凸缘侧壁处, 作用面积也应

尽可能大一些。推管脱模机构适用于环形、筒形或

中间带孔的塑料件的推出, 推出时平衡可靠, 塑料件

受力均匀, 制品不易变形, 也不会在塑料件上留下明

显的接触痕迹
[ 2 ]

。从包紧力和塑料件的结构来看,
适宜在圆管和螺丝柱的位置设置推管脱模机构, 但

圆管处的推管必然既粗且长 ( 长度为圆管底面至推

板的距离) , 将使得加工困难, 材料及加工成本大大

提高, 因此必须考虑采用其它脱模方式。本设计采

用推管和大推杆联合脱模机构, 其结构简单, 动作灵

活可靠, 便于更换, 推出面积大 ( 大推杆直径为 25
mm) , 可以满足塑料件脱模的要求。

1. 2 型芯镶件冷却系统设计

手柄座壁厚为 3 mm, 必然要求冷却时间较长,
使得生产效率低, 因此应加强模具型芯型腔特别是

圆管处型芯镶件的冷却, 以缩短冷却时间, 提高生产

效率。而型芯镶件因塑料件脱模的需要设置了一根

大推杆, 这给型芯镶件冷却系统的设计造成了不小

的麻烦。考虑到大推杆的直径为 25 mm, 可以在大

推杆上开设冷却效果良好的隔片式冷却水道, 通过

大推杆与型芯的接触间接冷却型芯。大推杆中冷却

水道的出水口和入水口应开在推板上, 同时应在大

推杆与推板之间加橡胶圈密封避免漏水。

1. 3 侧向分型机构设计

圆管处的环形槽可用两个哈夫滑块来成型, 抽

拔距根据式( 1) 计算
[ 3 ] :

S = R2 - r 2 + ( 2 ～3) ( 1 )
式中: S———哈夫滑块分开所需的抽拔距, mm;

R———圆管的最大半径, mm;
r———环形槽的最小半径, mm。

经计算, 取抽拔距为 10 mm。斜导柱与哈夫滑

块相对关系如图 2 所示。

环形槽只有 3 mm 的厚度, 因此可将哈夫滑块

做大些使环形槽以下的部位也由哈夫滑块来成型,
这样哈夫滑块的强度可以满足加工制造和使用要
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图 2 斜导柱和哈夫滑块的关系

求。同时哈夫滑块与推管在位置上干涉, 为了使哈

夫滑块在侧向分型时不与推管发生碰撞, 可在哈夫

滑块上开设椭圆孔以避开推管。同时为避免或减少

因哈夫滑块与型芯相对运动造成的摩擦使模具在工

作一段时间后出现塑料件飞边, 在哈夫滑块的两侧

面及底面加拔模角。哈夫滑块的三维模型见图 3。

图 3 哈夫滑块的三维模型

2 模具整体结构及工作过程

图 4、图 5 分别为相机手柄座注射模的整体结

构和三维模型 ( 一模两腔) 图。成型零部件由型芯

21、型芯镶件 13、成型杆 5、型腔 22 和哈夫滑块 15
组成; 侧向分型机构型由斜导柱 20、锁紧块 16、哈夫

滑块 15、定距螺钉 14 和滑块定位装置组成, 借助于

注塑机的开模力完成侧向分型, 结构简单, 制造方

便, 动作可靠; 联合脱模机构由大推杆 3、推管 6、推
板 10 和推杆固定板 11 组成, 利用注塑机的顶杆驱

动推板实现塑料件的脱模。

合模后经注射、保压、冷却后开模, 斜导柱 20
驱动哈夫滑块 15 侧向分型, 哈夫滑块侧向分型完毕

后, 注塑机的顶杆推动推板 10 , 从而带动推管 6 和

大推杆 3 前行, 使塑料件脱离型芯 21、型芯镶件 13
和成型杆 5。合模时, 脱模机构在复位杆 1 带动下

复位, 同时哈夫滑块也在斜导柱的驱动下复位, 完

成一个周期。

3 结语

相机手柄座注射模使用推管和大推杆联合脱模

机构实现塑料件的顺利脱模; 在大推杆中开设隔片

式冷却水道加强型芯镶件的冷却, 缩短了冷却时间 ,
提高了生产效率; 在哈夫滑块上开设避空孔防止哈

夫滑块运动时与推管的碰撞。实践证明, 该相机手

1 —复位杆 ; 2—挡钉 ; 3—大推杆 ; 4—紧定螺钉 ; 5 —成型杆 ;
6—推管 ; 7 、14、18、25、26—内六角螺钉 ; 8—动模座板 ; 9—垫块 ;

10—推板 ; 11 —推杆固定板 ; 12—动模板 ; 13 —型芯镶件 ;
15—哈夫滑块 ; 16—锁紧块 ; 17—定模板 ; 19 —定模座板 ;

20—斜导柱 ; 21—型芯 ; 22—型腔 ; 23 、24—导套 ;
27 —浇口套 ; 28 —止转销钉 ; 29—定位圈 ; 30—橡胶圈 ;

31—水塞 ; 32—拉料杆 ; 33—隔片 ; 34—水嘴

图 4 相机手柄座注射模结构图

 ( a)               ( b)
a—动模 ; b—定模

图 5 相机手柄座注射模三维模型

柄座注射模动作准确、可靠, 生产的塑料件质量良

好, 完全能够满足用户的要求。
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DESIGN OF INJECTION MOLD FOR HANDLE SEAT OF CAMERA
Zhou Mingjie

( Guangdong Indus try Technical College , Guangzhou 510300, China)
  ABSTRACT  Based on analyzing the structure characteristics of handle seat of camera, an injection mold for this part was de-
signed. The working process for this mold was introduced. The united mold releasing mechanism with ejector bush and big ejector pin
was used to ensure the release of plastic part from the mold. The cooling waterline with baffle was set in big ejector pin to reinforce the
cooling of core insert. The problem of interfere between half block and ejector bush was solved at the same time. The practice proved
that this mold worked accurately and reliably, and the molded parts had excellent quality and could meet the user requiment.

KEYWORDS handle seat of camera, injection mold, united mold releasing mechanism, baffle, half block
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1998 12 3. 5 42 48
1999 12 4 48 54
2000 12 5 60 66
2001 12 5. 5 66 78( 两本 )
2002 12 6 72 84( 两本 )
2003 12 6. 5 78 90( 两本 )
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年 份 期数 每册单价 /元 全年定价 /元 合订本 / 元
创刊号 ～1998 9 3 27 33

1999
2000
2001

4
4
6

3. 5
4
4

14
16
24

60

2002
2003

6
6

5
6

30
36 72

2004
2005

6
6

7
7. 5

42
45 93

2006
2007

6
6

8
9

48
54 108

2008 6 10 60 60( 单册 )
合计 65 350( 优惠 ) 380 ( 优惠 )
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