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  摘要  介绍挤出口模常见结构 , 分析了影响硬质聚氯乙烯 ( PVC-U) 异型材挤出口模性能的主要结构因素 , 提出

了一种口模结构改进设计方法。改进后的口模具有结构紧凑、装配简单、结构稳定性好等优点 , 综合性能有显著提

高。
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  随着我国化学建材行业的不断发展, 塑钢门窗

作为一种优良的新型建筑材料而得到广泛应用。塑

钢门窗用异型材的主要原料为硬质聚氯乙烯( PVC-
U) 。口模是 PVC-U 异型材挤出模具的重要组成部

分, 口模结构的合理性及加工精度对挤出生产的稳

定性和制品的质量影响很大。笔者对影响 PVC-U
异型材挤出口模性能的主要结构因素进行分析, 提

出了一种改进口模结构设计的方法。

1 挤出口模的常见结构

挤出口模的结构按功能可分为成型段、压缩段、

分流段、进料段等部分
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。图 1 是一副内开窗扇

PVC-U 异型材常见挤出口模结构简图。

1 —连接头 ; 2—分流板Ⅱ ; 3—分流板Ⅰ ; 4—口模板Ⅲ ;
5—口模板Ⅱ ; 6—口模板Ⅰ ; 7—型芯镶件 ; 8—型芯 ;

9—尾锥 ; 10—定位销 ; 11 —螺栓 ; 12—小螺栓

图 1 挤出口模常见结构简图

  图 1 中口模板Ⅰ和口模板Ⅱ构成口模成型段 ;
口模板Ⅲ是口模的压缩段; 分流板Ⅰ和分流板Ⅱ构

成口模分流段; 连接头是口模与挤出机的连接部分 ,
也是口模的进料段; 型芯镶件和型芯、尾锥构成口模

内部腔体结构。型芯和尾锥一般通过螺栓或小方键

分别与两个分流板连接在一起。

图 2 为型芯镶件、型芯与分流板Ⅰ的组装结构

图。型芯镶件通过螺栓与型芯连接, 型芯通过小方

键与分流板Ⅰ装配在一起。

1—型芯镶件 ; 2—型芯 ; 3 —分流板Ⅰ ; 4—螺栓 ; 5 —小方键

图 2 型芯镶件、型芯与分流板Ⅰ的装配图

2 影响挤出口模性能的主要结构因素

2. 1 口模成型段间隙

口模成型段间隙是口模结构中最重要的参数之

一, 直接影响口模出料的均匀性和制品的壁厚。图

1 中的口模板Ⅰ和口模板Ⅱ与型芯镶件和型芯构成

口模成型段间隙。

2. 2 型芯镶件、型芯的装配方式和装配精度

型芯镶件、型芯与分流板间的连接强度或装配

精度影响口模成型段间隙和出料的稳定性, 进而影

响模具生产的稳定性。

2. 3 口模型腔流道

挤出口模型腔流道是 PVC-U 物料流经的路径。

挤出口模型腔流道应呈流线型且应表面光滑, 因此

口模各零部件间的型腔流道对接处应该光滑过渡,
不得有明显的台阶和死角
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。在实际加工过程中,

如果各零部件对接处过渡处理不好, 存在台阶或死

角, 长时间生产过程中就会使物料在对接处产生粘

料或出现滞留现象, 影响口模出料的稳定性。

2. 4 口模定位精度

口模板之间的装配是通过定位销定位 , 定位精
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度直接影响口模成型段间隙和型腔流道的精度。

3 挤出口模结构的改进

3. 1 结构改进

针对上述影响口模性能的因素, 在传统口模结

构基础上对口模结构进行了改进设计, 如图 3 所示。

1 —口模板Ⅰ ; 2 —口模板Ⅱ ; 3 —口模板Ⅲ ; 4—连接头

图 3 改进后的挤出口模结构简图

  由图 3 可以看出, 改进后的口模仍由成型段、压

缩段、分流段、进料段等部分组成, 但对口模结构进

行了优化组合。改进前口模由 9 个主要零件构成 ,
而改进后仅由 4 个零件构成, 结构更为简单。

  ( 1) 型芯镶件与口模板Ⅰ的整体结构

图 4 为型芯镶件与口模板Ⅰ的整体结构简图。

图 4  型芯镶件与口模板Ⅰ的整体结构简图

  由图 4 可以看出, 型芯镶件与口模板Ⅰ通过若

干小连接筋连为一体。为了避免小连接筋对制品产

生不利影响, 在保证强度的基础上, 小连接筋的厚度

不宜太厚, 一般为 1. 5 mm, 同时在距口模出口 20
mm 处将小连接筋修尖, 以保证 PVC-U 物料在口模

定型段汇流良好( 见图 4 中 A-A 剖视图) 。

  ( 2) 型芯与口模板Ⅱ的整体结构

与型芯镶件和口模板Ⅰ的整体结构类似, 型芯

与口模板Ⅱ通过分流筋连为一体。这种整体结构避

免了传统口模装配时易出现装配强度差及装配误差

大等问题。

( 3) 尾锥与口模板Ⅲ的整体结构

尾锥与口模板Ⅲ的整体结构简图如图 5 所示。

尾锥与口模板Ⅲ也是通过分流筋连为一体。

图 5 尾锥与口模板Ⅲ的整体结构简图

  ( 4) 口模压缩段与成型段的优化组合

图 3 中的口模板Ⅱ包含口模的压缩段和部分成

型段。传统结构的口模压缩段和成型段是分开的;
而进行优化组合后, 口模的结构紧凑, 也避免了压缩

段和成型段在装配过程中型腔流道产生台阶的可能

性。

( 5) 口模分流段的优化组合

为了便于加工、装配, 传统口模将型芯和尾锥分

别吊装在分流板Ⅰ和分流板Ⅱ上; 而改进后的口模

结构不存在型芯、尾锥的装配问题, 将两者组合在一

起, 使模具结构紧凑, 避免了两块分流板装配过程中

型腔流道产生台阶的可能性。

3. 2 改进后口模结构优点

( 1) 精确保证口模成型段间隙

改进后的口模板Ⅰ和口模板Ⅱ采用慢走丝线切

割加工, 口模成型段间隙固定不变, 不受装配精度的

影响; 而传统口模的成型段间隙是型芯和型芯镶件

与口模板Ⅰ和口模板Ⅱ装配后的配合间隙, 受零件

加工精度和装配精度的影响。

( 2) 型芯镶件、型芯整体结构强度高, 可靠性和

稳定性好

传统口模的型芯镶件、型芯与分流板通常采用

螺栓或小方键连接, 连接强度过低和经常性拆卸会

导致配合松动或者装配精度降低, 直接影响口模成

型段间隙, 从而影响口模出料的稳定性, 影响模具生

产的稳定性。

改进后的口模结构强度得到提高, 大大提高了

口模的结构可靠性和稳定性。

( 3) 型腔流道对接良好, 流道更光滑

为保证口模成型段间隙, 传统口模装配时口模

板和型芯及型芯镶件通常需进行调整, 导致型腔偏

移, 对接处需要进行修整, 一定程度上影响了流道的

光滑程度。

改进后的口模仅由 4 个零件组成, 结构简单, 型
芯和型芯镶件与口模板均为整体结构, 无需装配调
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整, 各口模板型腔和定位销孔采用慢走丝线切割加

工, 可确保型腔流道装配后光滑、无台阶。

( 4) 装配操作简便

传统口模装配时型芯镶件和型芯与口模板的间

隙需要进行调整, 装配操作难度大, 零件加工的累积

误差直接影响装配精度。

改进后的口模板型腔和定位销孔用慢走丝线切

割加工而成, 口模板均为整体结构, 装配时直接将各

零件进行简单的组装, 无需人为调整。

4 结语

改进后的挤出口模具有结构紧凑、装配简单、结

构稳定性好等优点, 综合使用性能显著提高。
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