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汽车空调管接头复杂塑件注塑模设计

夏雨，高云霄
(浙江工商职业技术学院机电工程学院，宁波 315012)

摘要： 为某汽车空调管接头复杂塑件的注射成型设计了一副两板式模具，解决了该塑件因结构复杂导致脱模困

难、难以实现自动化注塑生产的实际问题。由于该塑件的圆柱壳主体上附加设置了90°弯管接口、斜置直管接口、法

兰台直通管接口、直管+65°弯管接口等4个异型结构特征，导致塑件的脱模机构设计非常困难。为解决该问题，采用

脱模方向集成分类法等设计方法将塑件的脱模机构按区域来设计，在定模一侧设计了6个定模滑块先抽芯机构用于

90°弯管接口、斜置直管接口这两个特征的先抽芯脱模，6个机构的抽芯动作由定模侧增加的一侧开模打开进行机械

式驱动完成定模先抽芯动作。在模具动模一侧设置了4个脱模机构，包括2个滑块机构、1个滑块+弯管复合机构和1

个大尺寸推管机构。分别由斜导柱和油缸驱动2个滑块机构，用于法兰台直通管接口脱模。滑块+弯管复合机构用于

直管+65°弯管接口特征的脱模，先由斜导柱驱动滑块完成直线抽芯，后由油缸驱动弯管型芯带动直线抽芯滑块一起

移动，完成65°弯管特征的旋转抽芯脱模。最后，由大尺寸推管机构顶出而实现塑件的完全脱模。
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Design of injection mould for complex plastic parts of automobile air conditioning pipe joint
XIA Yu，GAO Yunxiao

(School of Mechanical and Electrical Engineering，Zhejiang Business and Technology Institute，Ningbo 315012，China)

Abstract ： A two plate mould was designed for the injection molding of a complex plastic part of an automobile air condition‐

ing pipe joint，which solved the practical problem of difficult demoulding and automated injection molding production due to the 

complex structure of the plastic part. In this plastic part，four irregular structural features were added to the cylindrical shell body，

including a 90° bent pipe joint，an angle straight pipe joint，a flange platform straight pipe joint，and a straight pipe+65° bent pipe 

joint，making the demoulding mechanism design of the plastic part very difficult. To solve this problem，design methods such as inte‐

grated classification of demoulding directions were adopted in the design to design the demoulding mechanism of plastic parts 

according to regions. Six fixed mould sliding blocks were designed on the fixed mould side with features of 90° bend pipe joint and 

angle straight pipe joint for the first core pulling demoulding of these two features. The core pulling action of the six mechanisms 

was mechanically driven by the opening of the mold on the side of the fixed mould to complete the fixed mould first pulling action. 

Four demoulding mechanisms were installed on the moving side of the mould including two slider mechanisms，a slider+bend tube 

composite mechanism，and a large-sized pipe pushing mechanism. Two slider mechanisms were driven by angle guide columns and 

oil cylinders respectively for demoulding the flange platform through pipe joint. The slider+bend tube composite mechanism was 

used for demoulding the joint features of straight tube+65° bend tube. In this mechanism，the angle guide column drived the slider to 

complete linear core pulling，and then the oil cylinder drived the bend tube core to drive the linear core pulling slider to move togeth‐

er，completing the rotational core pulling demoulding of the 65°bend tube features. The plastic part was finally pushed out by a large-

sized pipe pushing mechanism to achieve complete demoulding.
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复杂塑件成型模具的设计难点在于塑件的脱

模，要解决此种情况下塑件的脱模难题，较好的方

法有以下3种。(1)脱模方向集成法。将塑件上相同

脱模方向的单个或多个特征要素集成为一个成型

块按同一脱模方向实施抽芯脱模，此方法在设计实

践中较为常用，文献[1-5]对此有较为深入的设计实

践研究，此方法运用中也有两个常见问题：一是包

紧力大塑件容易在抽芯时损坏或型芯难以抽出，二

是机构件易出现磨损失效而导致模具寿命降低。

(2)顺序抽芯法。即在局部区域由于脱模方向多而

只能按顺序依次完成多个脱模方向的抽芯脱模，此

方法中由于局部位置集中了太多脱模方向而导致

脱模机构的设计空间受到限制，塑件的脱模方式非

常复杂，有时甚至难以实现，文献[6-9]对此有较多

研究，解决办法是对成型块进行多次分割，采用机

械直接传动以简化脱模机构的驱动，从而在较小的

空间内实现多脱模方向的局部区域特征的脱模。

(3)分层脱模法。即选用能多次开模的模架，通过模

架2次或2次以上的开模来分层分布以实现塑件脱

模，此方法的设计难题是由于模架的多次打开，模

具结构变得复杂，模具可控性和可靠性都变差，模

具制造和维护成本较高。

塑件的脱模，整体上分为外壁的脱模和内壁的

脱模，两者分步进行，有时出于动力驱动需要，相互

之间需要进行动力牵连设计，互为驱动，以简化模

具结构，降低模具制造难度和成本。在模具结构设

计中，机构的创新设计有时需要考虑到加工的可实

现性和便捷性，不能单纯为实现功能而忽视可制造

性。基于上述复杂塑件中常遇到的设计难题，笔者

将以上3种解决方法运用于汽车空调管接头塑件的

模具设计中，实现了该接头的最优化模具结构设

计。该模具结构设计中，针对接头塑件主体管接头

上分设有弯管分接头、直管分接头、90°弯管分接头、

带法兰盘分接头等 4 种分接头的特点，采用上述 3

种脱模设计方法，在区分内、外壁分类脱模、成型件

可加工性、脱模机构及模具结构最优简化的基础

上，设计了一种多板多次开模驱动脱模机构动作的

两板型注塑模具，实现了该复杂塑件的自动化注塑

生产，模具结构设计有较好的借鉴作用。

1 某汽车空调管接头塑件

图1为某汽车空调管接头塑件结构尺寸。由图

1可见，塑件结构的主体为一个中心直立圆柱壳体

B0，B0外径为 61.7 mm，高度为 55.3 mm，平均壁厚

为3.8 mm。B0上设置了4个附加接口特征，分别为

90°弯管接口 B1，斜置直管接口 B2，法兰台直通管

接口B3，直管+65°弯管接口B4。B1，B2，B3，B4的

基本结构尺寸如图1所示。

塑件材料使用质量分数 30% 的玻璃纤维(GF)

增强的聚己二酰己二胺 (PA66)。材料牌号为

Hepla® H7230GF ES[新孚达(镇江)高性能材料有限

公司]，该材料具有耐磨性、自润滑性好，较高温度下

也能保持较强的强度和刚度，电绝缘性、耐气候性

较好，自熄性、力学性能较高的优点。缺点是对强

酸和碱的耐药性差，吸水性较大，因而尺寸稳定性

较差，使用前须进行干燥处理[10-14]。该材料的收缩

率0.56%~1.1%，平均收缩率为0.83%。

2 成型难点分析

塑件成型主要有以下难点：一是浇口位置的选

择，二是模腔分型设置，三是塑件的自动化脱模方

式及相应脱模机构的设计。塑件的脱模是本塑件

模具设计最大难点。

2. 1　模腔整体分型设计

考虑到塑件脱模的复杂性，因而塑件模腔的整

体优化设计应首先考虑塑件自动化脱模的实现，结

合图1塑件的结构特点可知，中心直立圆柱壳体B0

的顶端、侧壁、下端都设置有不同的结构特征，顶端

的 B1 外壁与 B0 外壁上的 B2，B3，B4 在 B0 的轴心

线方向是无法实现脱模的，因而B1，B2，B3，B4外壁

脱模较优的办法是从B0的外壁圆柱圆周向上实施

分别脱模。为实现这一最优脱模目标，模腔成型件

中外壁成型件的分型采用图 2a 所示的 3 层分型面

PS1，PS2，PS3 (主分型面)实施分层式分型，分别获得

4个层：I层、II层、III层、IV层；分层分型后再依据各

层中特征外壁的脱模方向再实施层内塑件局部特

征的内、外壁脱模机构设计，这样能最有效简化模

腔结构设计和脱模机构设计。

如图2b所示，分层后B1的外壁在 I层内可采用

哈夫滑块机构实施侧抽芯脱模，B2，B3的外壁在 II

层内也可采用哈夫滑块机构实施侧抽芯脱模，B2，

B3的外壁可按B0的轴向脱模。

在上述基本分型方案的基础上再进行浇注系

统设置，由于受本身结构特征非规则形状的影响，

浇注系统的浇口位置无论开设在何处，都很难使模

腔的各充填末端之间充填平衡，因而在保证局部位
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置有充填不均衡但整体无过保压产生飞边的前提

下，模腔的浇口开设在 B1 竖直段的顶部中心位置

G0处较为合适，浇口采用直接浇口。

2. 2　各层局部特征分型及脱模设计

在前述 3层分型方案分型的基础上，对于塑件

各层中局部特征进行具体的脱模设计，要点如

下[15-19]。

(1)对于B0特征，结合图 3a和图 3d所示，B0外

壁因为设置有 B1~B4，其外壁脱模主要在 II 层、III

层内进行，在其分型面设置为PS3面后，外壁的脱模

需要在这4个分区特征的脱模完成或者同步脱模后

才能实现外壁的脱模，如图 3a所示；而内壁由于壁

厚较厚，包紧力较大的缘故，不适合采用顶针等小

顶出面积顶出元件顶出，因而在开模方向确定为 kz-
向(与B0内壁F0特征的中心线同线，垂直于PS3面)

后，B0内壁F0特征的脱模结合其管壁底部特点，采

用大推管形式推出脱模比较合适，所需的顶出距离

为70 mm，如图3d所示。

(2)对于B1特征，外壁脱模主要在 I层内进行，
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B0—Central upright cylindrical shell；B1—90° bend pipe joint；B2—Angel straight pipe joint；

B3—Flange straight pipe joint，B4—Straight pipe+65° bend pipe joint

图1　汽车空调管接头塑件

Fig. 1　Plastic part of automobile air conditioning pipe joint
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图2　分层分型设计

Fig. 2　Layered parting design
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结合图3a、图3b和图3e所示，其直管内壁F1的抽芯

方向为 k1+方向，抽芯距为 55 mm，其直管壁外壁F2

为圆槽状外壁，其在kz-方向上的脱模由分型面PL2面

分成上下两部分，即 kz+方向脱模和 kz-方向脱模，kz+

方向的脱模随着PS1面的打开自动脱模，kz-方向的则

不行，其与B0顶端的盖子之间形成倒扣区域Ar1，Ar1

区域需由分型面PL1面分割，分成两部分，分别按 k2+

和k2-向抽芯脱模，k2+和k2-向的抽芯距都为16 mm。

(3)对于B2特征，外壁脱模主要在 II层、III层内

进行，结合图 3a、图 3b和图 3f所示，其外壁F3也同

样为圆槽状外壁。外壁在分型面PL3以上部分按 kz+

向脱模，PL3以下的Ar2区域则需分别按 k4+和 k4-向脱

模，k4+和 k4-向的抽芯距离都为12 mm。B2内壁特征

F4按斜向k3+向抽芯脱模，抽芯距离为48 mm。

(4)对于B3特征，外壁脱模主要在 II层、III层内

进行，结合图3a、图3b、图3c和图3f所示，其外壁法

兰台F5一侧的特征F6，F7，F8，F6′，F7′，F8′及其内

文字按 k6+向抽芯脱模，抽芯距离为 27 mm，环槽F9

和圆台F10的脱模由分型面PS3的一部分分成上下

两部分，分别按 kz-向和 kz+向脱模。内壁F11为直管

内壁，按k5+向抽芯脱模，抽芯距离为65 mm。

(5)对于 B4 特征，其外壁脱模主要在 III 层、IV

层内进行，结合图 3a、图 3 g所示，其外壁的直管外

壁 F12和弯管外壁 F13两段外壁由PS3面的一部分

直接分型，在PS3面打开时获得上半部分的脱模，在

B0被推管顶出脱模时获得下半部分的脱模。其内

壁中的直管内壁 F14和弯管内壁 F15则分别抽芯，

先完成直管内壁F14沿 k7+向的抽芯，抽芯距离为25 

mm，而后直管内壁F14和弯管内壁F15按旋转方向

k8+向旋转抽芯，旋转抽芯旋转角度为67°。

(6)对于塑件的最终脱模，在前述(2)~(5)完成

后，B0内壁 F0的型芯按 kz-向抽出即可实现塑件的

完全脱模。

综上所述，从上述脱模分步中可以看出，B0外

壁的部分和 B1，B2 位于 B0 外壁主分型面 PS3面以

上脱模，B0外壁的部分和B0内壁，B3，B4位于PS3

面以下脱模。

3 成型件及脱模机构设计

对上述脱模难点及解决办法落实为具体的成

型件及脱模机构的设计，如图4所示。

(a)  
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图3　塑件脱模分析

Fig. 3　Analysis of plastic part demoulding
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3. 1　B1成型件及脱模机构设计(3个)

针对B1脱模方法的实现，其成型件及脱模机构

设计如图4a所示。B1的脱模机构包括3个分机构，

分别为机构SB11、机构SB12、机构SB13。

机构 SB11用于 B1 的 F1 特征 k1+向的抽芯，F1 滑

块 2在 k1+向抽芯距离为 55 mm，机构主要组成件包

括F1滑块2和斜导柱1。

机构SB12用于B1的F2特征PL2分型面以下 k2+向

的抽芯，机构主要组成件包括F2左滑块4、斜导柱3

和锁紧块 5。F2 左滑块 4 在 k2+向的抽芯距离为 16 

mm。

机构SB13用于B1的F2特征PL2分型面以下 k2-向

的抽芯，机构主要组成件包括 F2右滑块 7、导轨 6，

F2 右滑块 7 下方设置有斜导轨 Tg1，用于 F3 左滑块

11对其进行驱动。F2右滑块 7由导轨 6进行导向。

F2右滑块7在k2-向的抽芯距离为16 mm。

3. 2　B2成型件及脱模机构设计(3个)

针对B2脱模方法的实现，其成型件及脱模机构

设计如图4b所示。B2的脱模机构包括3个分机构，

分别为机构SB21、机构SB22、机构SB23。k4+和 k4-向抽芯

距离都为12 mm。

机构SB21用于B2的F4特征k3+向的抽芯，机构主

要组成件包括F4滑块9和T型槽驱动锁紧块8以及

件 8的滑动座 10。T型槽驱动锁紧块 8下端设置有

T 型槽 Tg2用于驱动 F4 滑块 9。F4 滑块 9 在 k3+向抽

芯距离为48 mm。

机构SB22用于B2的F3特征PL4分型面 k4+向的抽

芯，机构主要组成件包括F3左滑块11、斜导柱12和

锁紧块 13。F3左滑块 11上设置斜T型导轨用于驱

动滑块7。F3左滑块11在k4+向抽芯距离为12 mm。

机构SB23用于B2的F3特征PL4分型面 k4-向的抽

芯，机构主要组成件包括F3右滑块15、斜导柱16和

锁紧块 17，F3右滑块 15在 k4-向抽芯距离为 12 mm，

如图4c所示。

3. 3　B1，B2机构在定模型腔镶件中的安装

机构 SB11，SB12，SB13，SB21，SB22，SB23六个机构都安

装在模具定模一侧，成型件 2，4，7，9，11，15都安装

定模型腔镶件18内，如图5所示。

3. 4　B3成型件及脱模机构设计(2个)

针对B3脱模方法的实现，其成型件及脱模机构

设计如图6a所示。B3的脱模机构包括2个分机构，

分别为机构 SB31、机构 SB32，都安装在模具动模型芯

镶件24上。

机构SB31用于B3的F11特征 k5+向的抽芯，机构

主要组成件包括F11滑块19和斜导柱20。F11滑块

19按k5+向的抽芯距离为65 mm。

机构SB32用于B3的F6，F7，F8，F6′，F7′，F8′及

其内文字按 k6+向的抽芯脱模，机构主要组成件包括

F5 滑块 22、锁紧块 23、油缸 21。F5 滑块 22 按 k6+向

的抽芯距离为27 mm。

3. 5　B4成型件及脱模机构设计(1个)

针对B4脱模方法的实现，其成型件及脱模机构

SB4设计如图 6a 中 K2 区域的放大视图所示。机构

SB4安装在模具动模型芯镶件 24上，用于B4的直管
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1，3，12，16—Angle pin；2—F1 slider；4—F2 left slider；

5，8，13，14，17—Locking block；6— Guide rail；7—F2 right slider；

9—F4 slider；10—Slider seat；11—F3 left slider；15—F3 right slider；

SB11，SB12，SB13，SB21，SB22，SB23—Mechanism number；Tg1，Tg2—angle 

guide rail；k1+，k2+，k3+，k4+，k1-，k2-，k3-，k4-，PL2，PL4—The same as Fig.2

图4　B1，B2脱模机构设计

Fig. 4　Design of B1 and B2 demoulding mechanisms
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(b) Reverse view
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图5　B1，B2脱模机构在定模中的安装

Fig. 5　Installation of B1 and B2 demoulding mechanisms 

in fixed mould
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内壁F14按k7+先抽芯和弯管内壁F15按k8+向旋转抽

芯，机构主要由两个机构复合而成，复合机构中的

两个子机构分别为 F14 直管滑块抽芯机构 SB41 和

F15弯管抽芯机构SB42。

子机构SB41的组件主要有F14直管滑块26和斜

导柱 27，F14直管滑块 26套装在F15弯管型芯的直

线型六面导向轴GZ上，由GZ进行导向，斜导柱27对

其进行驱动，先驱动其按k7+在GZ上完成抽芯距离为

25 mm的直线抽芯，然后再跟随F15弯管滑块按 k8+

向做旋转移动。而后直管内壁F14和弯管内壁F15

按旋转方向 k8+向旋转抽芯，旋转抽芯旋转角度为

65°。

如图 6b 所示，子机构 SB42的组件主要由件 25、

件28~件34构成，中心销25为F15圆弧滑块29的转

动定位中心件，F15弯管型芯28由2段构成，前段为

F15的弯管型芯段Wg，后段为GZ。F15弯管型芯 28

通过定位块30安装在F15圆弧滑块29上，F15圆弧

滑块 29的上端由圆弧导向块 31导向，下端用螺丝

加定位销紧固安装在圆弧驱动滑块32上，圆弧驱动

滑块32内侧设置有驱动齿，与齿轮33齿轮副配合，

从而油缸35驱动齿条34移动时，驱动齿轮33转动，

齿轮33带动圆弧驱动滑块32按k8+向转动。

3. 6　B0内壁成型件脱模机构设计(1个)

如图 6b所示，针对B0内壁F0的型芯按 kz-向的

抽芯需要，设计了推管机构SB0，机构主要由推管 37

和推管型芯36构成，脱模时，推管型芯36按 kz-向抽

出，抽芯距离为 70 mm，塑件留在推管 37的顶端而

自动从其上脱落，以实现塑件的完全脱模。

4 模具设计

4. 1　模具整体结构

模具结构为一种两板模结构(图7)，分为两次开

模。第一次开模为H1面的打开，第二次开模为H2面

(PS3面)的打开。第一次开模是用于驱动H2面以上

定模中机构 SB11，SB12，SB13，SB21，SB22，SB23六个机构的

抽芯动作需要，这六个机构的滑块都安装在型腔镶

件18内，而各滑块的驱动斜导柱及锁紧块在安装在

定模座板 40上，因而在H1面打开时，这些斜导柱能

驱动各自对应的滑块完成定模一侧的先抽芯动作。

H1面打开时，由撑开弹簧 55撑开，打开距离由拉杆

56定距限制，打开距离为105 mm。
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图7　模具结构

Fig. 7　Mould structure
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pin；26—F14 straight pipe slider；28—F15 bend core；29—F15 arc slid‐

er；30—Positioning block；31—Arc guide block；32—Arc driven slider；
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图6　B3，B4，B0脱模机构设计

Fig. 6　Demoulding mechanism design of B3，B4，B0 
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第二次开模用于塑件从模腔的主要成型件上

的脱模。模具的单次顶出用于塑件的最终完全脱

模，H2面打开距离175 mm。

H1和 H2的打开顺序为先 H1后 H2，闭合顺序则

相反，此开闭顺序的控制机构件为件 55，56及常用

型插杆控制机构Sk组件(由件50，51，52构成)。

模腔布局一模一腔。浇注系统浇口使用直接

浇口。模腔的冷却采用水冷，共开设 6条管道进行

冷却。机构SB31，SB32安装在模具动模一侧，在H2面

打开后再实施抽芯动作。推管机构 SB0的推管 37

由推板 47驱动，推管型芯 36则固定安装在动模座

板48上。

模具中动模一侧的动模板 42的下面增加了两

块动模垫板 43，44以便于机构 SB4的圆弧抽芯驱动

机构件的安装。

4. 2　脱模机构装配设计

图8为脱模机构装配。如图8所示，定模6个抽

芯机构的驱动件斜导柱1，3，12，16和T型槽驱动锁

紧块8安装在定模座板40上，对应滑块则安装在定

模型腔镶件18内。以便H1打开时能驱动定模内的

六个机构的滑块完成相应抽芯动作。斜导柱20，27

安装在定模板41内，其对应的滑块19，26位于动模

一侧。推管 37 安装在推板 47 上。动模板及垫板

43，44紧固安装在一起。

4. 3　模具工作原理

结合图 8机构的装配情况，模具的工作原理如

下。

(1)模具闭合注塑。模具在注塑机上完成安装

闭合后，注塑机喷嘴完成充填、保压动作，待冷却完

成后准备开模。

(2) H1面打开。注塑机动模带动模按kz-向下行，

在机构Sk及件 55，56的控制下，模具首先在H1面处

打开，打开时，斜导柱1，3，12，16和件8同步驱动各

自对应的滑块完成定模先抽芯动作。H1打开完毕，

机构 Sk开锁，拉杆 56拉住定模板 41使其不能继续

跟随动模下行，H2面准备打开。

(3) H2面打开。随着动模的继续下行，模具在

H2面打开，斜导柱 20，27 驱动对应的滑块 19，26 完

成抽芯。H2面打开完毕，模具动模不再下行。

(4)滑块22抽芯。油缸21动作驱动滑块22完成

抽芯。

(5)弯管型芯 28抽芯。油缸 35动作，驱动弯管

型芯28并带着其上的滑块26按 k8+方向完成旋转抽

芯(旋转116°)。
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图8　脱模机构装配

Fig. 8　Assembly of demoulding mechanism
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(6)推管 37 顶出。步骤(5)完成后，注塑机顶出

油缸动作，推动推板47顶出，从而推动推板47上的

推管将塑件从推管型芯 36及型芯镶件 24上顶出，

实现塑件的完全脱模。

(7)复位。复位过程与开模过程相反。模具完

全闭合后开启下一生产循环。

5 结论

针对某汽车空调管接头塑件主壳体上附加4个

分管接口导致塑件结构变得复杂、塑件脱模机构设

计非常困难的问题，在采用脱模方向集成、局部区

域分割等设计方法的基础上，设计了一副一模一腔

两板注塑模具。模具有两次开模，一次顶出。在定

模一侧设置有 6个定模先抽芯滑块机构，此 6个机

构的驱动由模具的第一次开模打开驱动而实现先

抽芯功能。在动模一侧布置有 4个动模抽芯机构，

包括 1个斜导柱滑块机构，1个油缸抽芯机构，1个

圆弧弯管复合抽芯机构，1个推管机构。4个机构通

过空间组合设计，在较小的空间内实现多功能机构

的设计，有效保证了塑件脱模自动化的实现。

定模先抽芯机构中 F3左滑块上设置斜T型导

轨用于驱动F2右滑块的狭窄空间内多个滑块机构

实施机构间联动式驱动的设计方法，以及圆弧弯管

复合抽芯机构中先直线抽芯而后圆弧弯管组合抽

芯的设计方法，有较好的设计创新和参考价值。
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国际橡塑展满载商机回归大湾区

年度盛事不容错过的10大理由
2024年4月在上海圆满落幕的“CHINAPLAS 2024 国际

橡塑展”，以无限的创新魔力书写了璀璨的篇章。2025年，

展会将乘风破浪，再度驶向充满活力的粤港澳大湾区。“CHI‐

NAPLAS 2025 国际橡塑展”定档 2025年 4月 15日-18日，在

深圳国际会展中心(宝安)开启新程，规模预计达 380 000平

方米，吸纳3 900+国际参展商共襄盛举。

CHINAPLAS 独特价值凸显，大湾区行业盛宴不容错

过。作为覆盖橡塑全产业链的高新技术发布及交流平台，

“CHINAPLAS国际橡塑展”贯穿于不同应用行业及产品生

命周期的每一环节，积极呈现橡塑领域的全方位解决方案，

现场更有数千台机械齐齐开机演示，凸显了展会独特的价值

及在行业内的领先地位。

参展商对展会成效满意，展位预留火爆。高达97%的参

展商对“CHINAPLAS 2024 国际橡塑展”参展成绩表示满

意。对参展商而言，展会所带来的主要得益为：成功发掘潜

在客户、能与买家见面、成功建立公司/产品形象。当前展位

预留火爆，相比往年更为热烈，落实参展也更为迅速。

亚洲经济延续温和复苏趋势，RCEP 红利持续释放。

2024年 6月份，亚洲制造业采购经理指数(PMI)为 51.1%，已

连续4个月保持在51%以上，显示亚洲经济延续温和复苏趋

势。同时，中国外贸的表现超出预期。2024年上半年，中国

货物贸易进出口总值同比增长6.1%。《区域全面经济伙伴关

系协定》(RCEP)全面生效一周年，区域开放合作迈上了新台

阶。RCEP成员国是“CHINAPLAS国际橡塑展”重要的客源

区，展会立足中国、面向亚洲、辐射全球，将与橡塑材料、机械

供应商及下游应用行业进一步共享RCEP红利。

新兴领域蓬勃发展，尽显无限新商机。2024年第一季

度，中国可再生能源新增装机 6 367万千瓦，同比增长 34%。

1月~5月，太阳能发电装机容量同比增长52.2%；风电装机容

量同比增长 20.5%。上半年新能源汽车产销量同比增长

30.1%和 32%。此外，人工智能、人形机器人等领域不断涌

现新赛道，为经济发展注入新活力。

深圳大力发展“20+8”产业集群，橡塑相关产业势头正

盛。深圳正全力壮大以先进制造业为主体的20个战略性新

兴产业和8大未来产业。其中，与高分子材料密切相关的产

业集群(如超高清视频显示、智能终端、智能传感器、新能源、

低空经济与空天、高端医疗器械以及高性能材料等)的发展

势头正盛。

全球观众推广全面铺开，海外买家采购需求强劲！“CHI‐

NAPLAS 2024 国际橡塑展”共迎来 171 个国家及地区的

321 879 名观众，中国港澳台地区及海外观众总人数占比

22.74%。随着新一届展会的启程，全球买家推广工作已经全

面铺开。展会主办方不仅远赴多个国家及地区，拜访商会、

协会与买家，进行一对一深度交流与邀约，出席当地重要活

动，还通过投放宣传、举办路演活动等，积极链接更多海外观

众。展会持续与“CPS+ 在线供需对接平台”联合推动线上线

下双轮推广，为橡塑买家与供应商提供全年365天无间断的

供需对接，并带动展会积累丰富的全球买家资源与实实在在

的采购需求。

144 小时过境免签覆盖 54 国，缔结邀约海外买家有利条

件。2024 年 7月 1日起，中国对新西兰、澳大利亚、波兰 3个

国家持普通护照人员试行免签政策。目前，中国已与158个

国家缔结了涵盖不同护照的互免签证协定，同 24个国家实

现了全面互免签证。此外，72/144小时过境免签政策的适用

范围已扩大至 54个国家，为展会缔造了更为有利地邀约国

际买家的条件。

深圳机场国际航班持续上新，“朋友圈”再扩容。2024

年5月，深圳-墨西哥城直飞客运航线正式开通，刷新了中国

民航最长直飞国际客运航线纪录。深圳机场还恢复拓展了

至埃及开罗、日本札幌、日本名古屋、越南芽庄等国际客运航

线，并持续增加至日韩、东盟等国家及地区的航线航班频次。

“CHINAPLAS国际橡塑展”将辐射更广、渗透更深。

深中通道开通，助力粤港澳大湾区加速一体化。2024

年 6月，超级工程深中通道正式通车，深圳、中山之间的车程

由 2小时缩短至 30分钟内，这为明年参与“CHINAPLAS国

际橡塑展”的各界人士提供了极大的交通便利。

路更宽酒店更多，展馆周边配套不断升级。深圳国际会

展中心的周边配套愈发成熟。深圳国际会展中心洲际酒店、

湾区会展国际酒店等为展商观众提供更多酒店住宿的选择；

展馆周边首个mall-会展湾“花园里”填补了展馆周边餐饮、

购物等商业服务配套的空白；马路对面的会展高线公园，增

添了更多绿意；展馆周边道路的施工都已经结束，道路更加

宽广、顺畅。

想了解更多详情，请浏览展会官网 www. ChinaplasOn‐

line.com 或电邮至Chinaplas.pr@adsale.com.hk。
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