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分度环多滑块同步顶出和加速顶出机构的模具设计
肖国华 1，刘晓彬 2，沈忠良 1

(1.浙江工商职业技术学院机电工程学院，浙江宁波 315012； 2.中国兵器科学研究院宁波分院，浙江宁波 315103)

摘要： 针对分度环塑件环体外壁设置有多个卡台、对成型精度要求较高等特点，为保证塑件的成型质量，采取以

下模具设计措施来实现塑件的自动化注塑生产。一是采用两个点浇口在环体顶端实施浇注的方式以保证模腔的均

衡充填；二是采用环体外壁圆周使用12个滑块实施同步径向侧抽芯的方式以防止外壁脱模的脱模变形，12个滑块由

顶针推板推动顶环来实现同步抽芯动作；三是采用二次加速顶出机构加速顶出以实现塑件的完全脱模，避免了采用

细小顶针顶出塑件而带来的顶出变形问题。模具结构优化设计为一种三板模具，1模2腔布局，3次开模。12个滑块

的同步抽芯优化设计为顶针推板同步顶出驱动，以实现塑件环体外壁的局部先抽芯，而后借助顶针推板的继续推出，

驱动翘板二次加速顶出机构来实现塑件整体的最终脱模。
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Mould design of multiple sliders synchronous ejection and accelerated ejection mechanism 

for indexing ring
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Abstract ： In response to the characteristics of the indexing ring plastic part，which features numerous undercuts on the outer 

wall of the ring body and high requirements for molding precision，the following mould design measures had been adopted to ensure 

the molding quality of the plastic part and achieve automated injection molding production. Firstly，two pinpoint gates were used at 

the top of the ring body to ensure balanced filling of the mold cavity. Secondly，12 sliders were employed around the circumference 

of the outer wall of the ring body to achieve synchronous radial side core pulling，preventing deformation during demolding of the 

outer wall. These 12 sliders were driven by the ejector plate to push the ejector ring，achieving synchronous core pulling. Thirdly，a 

secondary acceleration ejection mechanism was utilized to accelerate ejection，ensuring complete demoulding of the plastic part and 

avoiding the deformation issues associated with using small ejector pins. The optimized mould structure designed was a three-plate 

mould with a 1-mould with 2-cavity layout and three opening stages. The synchronous core pulling of the 12 sliders was optimized 

to be driven by the ejector plate，achieving partial core pulling of the outer wall of the ring body first，and then driving the secondary 

acceleration ejection mechanism through the continued pushing of the ejector plate to achieve the final demoulding of the entire 

plastic part.

Keywords ： scale division ring ； circular multiple slider ； accelerated ejection mechanism ； radial side core pulling ； second‐

ary ejection ； mould design

分度环塑件是某些液体计量设备中的一个重

要密封零件，其注塑件质量的好坏直接影响到计量

设备的计量精度，因而分度环塑件的成型精度一般

控制为精密级。分度环塑件注塑模具的设计是一
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个复杂的过程，涉及多个方面的技术和细节，设计

时首先要确定其开模方向和分型线，尽量消除分型

线对外观和密封尺寸的影响；其次是模具的整体结

构布置、脱模机构件、零件形状等应简单合理，特别

是应尽可能减少抽芯滑块机构以简化模具结构，降

低模具制造和加工难度；再次是成型零部件应具有

适当的精度、表面粗糙度、强度和刚度，并且易于制

造和组装，这对于分度环模具来说尤为重要，因为

塑件上任何细微的注塑缺陷都可能影响到分度环

塑件的关键性能——密封性能，据统计，分度环塑

件 75%的注塑缺陷都是因为模具结构设计不合理

造成的，因此在设计分度环塑件注塑模具时，需要

特别注意避免常见的注塑缺陷产生，如熔接线、收

缩变形、外观缺陷、翘曲变形和欠注等问题。实践

中做开模检讨分析时，先进行计算机辅助设计

(CAE)分析，以便将注塑制品 90%的缺陷分析预判

出来，并在模具设计中加以规避。笔者针对某分度

环塑件结构的环体环周外壁上设置有多个分度卡

台、需要进行环周侧抽芯脱模、模具结构设计较为

困难的难题，结合CAE辅助分析，设计了一副点浇

口分 2次顶出的改进型三板模具用以解决此难题，

模具中创新设计了一种跷跷板式二次加速推板顶

出机构，简化了二次顶出机构的结构设计，降低了

模具制造成本，有效地实现了该塑件注塑自动化生

产要求。

1 分度环塑件

1. 1　塑件几何结构

分度环塑件在某计量设备中起到局部密封和

与另一零件配合调节流量的作用，其结构如图 1所

示。塑件本体为一外径 62.2 mm、径向壁厚 1 mm、

轴向高度 6 mm的圆环，圆环内壁拔模角度单边为

2°。在该圆环上设置以下3种特征。

第一种是单层型宽分度卡台T1，共12个。其中

5个T1的圆周向宽度为 3.4 mm、轴向厚度 2 mm、径

向高度 1.1 mm；另外 7个T1的宽度为 6.8 mm、轴向

厚度 2 mm、径向高度 1.1 mm。单个 T1的层数为 1

层，圆周上相邻2个T1之间圆心角为30°。

第二种是三层型窄分度卡台T2，共12个。单个

T2的层数为3层，其圆周向宽度为2.3 mm、单层轴向

厚1.0 mm、层间距1 mm、径向高度1.1 mm。圆周上

相邻 2个T2之间圆心角也为 30°。相邻T1与T2的对

称中心夹角为15°。

第三种是端面凸台T3。在圆环上端面、下端面

上，分别分布有 7个凸台T3；在圆环下端面上，T3轴

向高度1 mm、圆周向宽度1 mm。14个凸台T3在圆

周上按非等中心角布置。

塑件成型精度要求为 MT3 级(《塑料模塑件尺

寸公差》GB/T 14486-2008)。

1. 2　塑件成型要求及材料选用

由于塑件需套装在计量筒中，且与计量筒筒内

壁有一定的装配要求，因而与计量筒筒壁配合的T1

和 T2特征边沿不能有分型痕迹或毛刺。其次，环

的上、下端面有一定的平面度要求，平面度小于

0.02 mm。塑件整体还必须有一定的刚度，能承受

一定的推压力而不变形。塑件材料选用聚碳酸酯

(PC)+丙烯腈-丁二烯-苯乙烯塑料(ABS)合金(台湾

奇美HF420)，该合金是一种通过将PC和ABS两种

材料通过共混加工制成的特殊合金，这种材料继承

了PC的高力学性能以及ABS的良好成型性，同时

具备了更多的功能特性，具有较高的耐热性和耐化

学性，透明度好，力学性能优良。材料缩水率为

0.45%~0.51%。

2 模具设计难点分析

塑件模具设计有如下3个难点。

(1)浇口方式、位置选择较为困难。塑件为圆环

体，若采用结构较为简单的普通单一侧浇口两板模
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图1　分度环塑件(单位：mm)

Fig. 1　Scale division ring plastic part(unit：mm)
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具结构不能满足塑件的成型要求，一个原因在于侧

浇口对塑件的成型不利，侧浇口不能开设在环体径

向侧边外壁上，更不能开设在特征T1和T2上，以免

留下浇口痕迹影响塑件与计量筒筒内壁的配合，也

不能开设在环体内壁上，因为内壁中有其它零件需

要装配；另外一个原因是侧浇口浇注后所成型的塑

件通过侧浇口与流道冷凝废料连在一起，需要进行

二次加工去除，生产效率不高，且去除后浇口痕迹

难以安全消除，无形提高塑件制造成本；还有一个

原因是对于环体类塑件或筒形塑件的成型，一般需

要在圆柱壁一端开设多个浇口浇注才能满足塑件

模腔内的平衡浇注，避免塑件因充填失衡而产生变

形问题，影响塑件成型尺寸精度[1-4]。

(2)塑件环体圆周外壁脱模机构设计困难。由

于环体外壁 12个特征T1和 12个特征T2的存在，塑

件在模具中的布局摆放方式较为合理的选择是选

用环体轴中心线与模具开模方向一致的摆放方式，

但照此布局下，需要沿环体圆周壁外侧设置多个径

向侧抽芯机构实施抽芯，才能使 T1和 T2顺利实现

脱模，且需保证T1和T2边沿不能有明显分型痕迹。

并且，沿环体圆周壁外侧布置的多个径向侧抽芯机

构的抽芯动作需要同步，以免因抽芯不同步或抽芯

力不同失衡而产生脱模变形，影响塑件成型

精度[5-9]。

(3)塑件沿环体轴心向上的脱模也较为困难。

主要体现在两个方面：一是环体内壁的脱模需要优

先考虑，二是环体下端面的脱模。由于环体壁厚仅

为1 mm，如采用圆顶针或方顶针顶出方式脱模都不

合适，因为这些顶针的顶出头部尺寸小，容易折断，

实施顶出的面积小，容易顶伤塑件，且零部件加工

时小尺寸顶针和顶针孔的加工都不方便。并且还

需采用多根顶针以实现平衡顶出，零部件精细加工

特征多，模具制造整体成本不经济。若采用推板推

出方式脱模，由于环体下端面有4个特征T3的存在，

采用单次推出方式推出有可能在塑件最终脱落时

存在黏模问题，较好的方法是采用分 2次推出顶出

方式来实现塑件的最终脱模[10-14]。

3 成型方案

基于上述难点分析，单腔模腔成型件的设计如

图2所示，塑件的成型方案设计如下。

3. 1　浇注系统设计

针对浇注系统设计问题，采用图 2 所示的 2 个

点浇口g1和g2对单腔模腔VM1实施浇注，该方式有4

个好处：一是模腔可以获得均衡充填；二是便于模

腔实施多腔布局：三是可以避免在环体周壁外侧外

壁、内壁、或特征T1，T2上设置浇口产生浇口痕迹而

影响成型后的塑件在计量筒内的装配精度；四是可

以自动实现浇口/流道废料与塑件的自动分离。

3. 2　脱模方案设计

塑件的脱模实际上由模腔分型设计决定，因而

为保证塑件脱模时避免出现前述脱模问题[15-18]，其

脱模路线设计如下。如图 2所示，分三步实现塑件

的自动脱模：

第一步，先使环体内壁及上端面(包括7个T3)与

其对应成型件分离完成脱模；
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图2　成型方案设计

Fig. 2　Design of forming scheme
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第二步，同步完成环体外壁上 12 个 T1和 12 个

T2的同步侧抽芯脱模；

第三步，使环体下端面(包括7个T3)使用推板推

出方式脱模，实现塑件的均衡推出脱模，防止塑件

整体脱模变形。

依照上述脱模路线，模腔的分型设计如下。

①先使用分型面PL1作为主分型面将模腔外壁

成型件分为上、下两部分，再使用内壁分型面PL2作

为次分型面将内壁成型件分为上、下两部分，从而

获得环体内壁及上端面成型件型腔镶件1。

②针对外壁的脱模，使用 12个PL3分型面将环

体径向圆周外壁成型件分割成 12 个侧抽芯滑块

S1~S12，这12个同结构滑块沿环体圆周周向阵列，实

施径向同步抽芯，并将滑块之间的分型线设置在环

体外壁上，以避免分型痕迹出现在特征T1和T2上。

单个滑块的头部成型1个特征T1和1个特征T2。单

个滑块所占用的圆周中心角为30°。12个滑块实施

径向同步抽芯，可以有效避免抽芯不平衡问题，避

免塑件因抽芯不平衡而出现变形。

③进一步地，针对塑件沿环体轴心向上脱模的

困难问题，采取如下措施：利用 12个滑块同步径向

侧抽芯的同时，使12个滑块同步实施沿圆环轴心向

向上的移动，将塑件整体抬离PL2面以下的下端成型

件，进一步地，为保证塑件能完全从成型件上脱离，

将PL2面分型获得的塑件下端成型件型芯镶件 2往

上顶出一次(以推板方式顶出)，从而实现塑件的无

变形推板推出完全脱模，避免因采用顶针顶出方式

完全脱模而产生的顶出变形问题，而且还能有效避

免黏模及成型件加工困难问题[19-24]。

3. 3　脱模机构设计

如图 2所示，为保证分型面PL1打开时，型腔镶

件 1 能首先从塑件环体内壁中抽出，在型腔镶件 1

内对应S1~S12滑块每 3个滑块的上方设置一个弹压

销10和弹压弹簧9，在分型面PL1打开时，弹压弹簧9

推顶弹压销10而确保型腔镶件1与S1~S12滑块可靠

分离，防止S1~S12滑块跟随型腔镶件1上移。

S1~S12滑块中，相邻滑块相互独立，单个滑块设

置中，以S7滑块为例，该滑块通过T型槽安装在反向

锁紧块 7′上，反向锁紧块 7′上设置有限位螺丝GL，

与S7滑块上的限位槽Gx配合使用，防止S7滑块从反

向锁紧块7′上滑脱，并保证S7滑块的径向侧向抽芯

距离。S7滑块下端由动模板4进行限位。S7滑块由

推环 5 向上推动，推环 5 由模具推板通过推杆 6 移

动，推环5与推杆6上端用螺丝紧固组合在一起。S7

滑块沿T型导轨斜向顶出角度为15°，S7滑块侧抽芯

距离 s1=3.2 mm，顶出距离 h1=12.5 mm。型芯镶件 2

上端做成圆推板形状，下端做成顶杆形式，用于塑

件的最终推板推出脱模。定位锥镶件3起到对型芯

镶件2、推环5的复位进行定位以及安装承载作用。

进而，在上述成型件设计好后，塑件的脱模具

体过程按以下步骤实施。

①分型面PL1打开。打开时，S1~S12滑块上端被

各自对应的弹压弹簧9推顶弹压销10压住，确保型

腔镶件1与塑件分离。

②滑块径向侧抽芯。模具推板推动推杆 6、推

环 5向上顶出，从而同步推动S1~S12滑块顶出，完成

特征T1，T2及环体外壁的径向抽芯脱模，同时也带动

塑件脱离型芯镶件2。

③二次顶出。为保证塑件完全脱离模具，型芯

镶件2向上快速顶出5 mm，以确保塑件完全脱模。

相比于现有二次顶出机构的设计，本机构的设

计优势在于无须设计二次顶针推板即可实现塑件

的二次顶出，使模具结构能够得以简化，降低模具

制造成本。

3. 4　浇注及冷却CAE分析

针对方案中浇注及冷却，CAE分析如下。分析

软件使用Moldflow 2012，分析模型中使用双层面三

角形网格，三角形数量 2 724个，纵横比最大 5.6，最

小 1.16，平均 2.99，匹配百分比 91.2%，相互百分比

90.4%。在设置浇口 g1，g2浇注的条件下，CAE分析

结果如下。

(1)模腔充填结果。点浇口 g1和 g2的充填效果

如图3所示，在该2点点浇口浇注下，模腔充填时间

为 1 s (图 3a)，所需充填压力为 60 MPa左右(图 3b)；

图 3b 中，浇口 g1的充填路径 a→g1→b，与浇口 g2的

充填路径d→g2→c，压降呈近似对称关系，两个浇口

g1，g2能均衡地实现对模腔的充填，在本浇注系统浇

注下，模腔对注塑机的工艺能力要求不高。模腔充

填时模腔 VM1的排气利用 12 个滑块之间的分型面

PL3装配间隙进行排气，间隙值小于0.02 mm。

(2)冷却管道冷却效果。冷却设计中，受限于滑

块及型芯镶件 2的形状尺寸，只能如图 2所示对型

腔镶件 1开设水路W1进行冷却，经CAE验证分析，

如图 4a 所示，塑件在冷却系统的冷却下，路径 a~x
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中，塑件上从e点(浇口g1)开始到结束点x点，各点冷

却后达到顶出的时间都小于2.5 s，该水路能较好地

对模腔VM1实施冷却，使模腔的冷却时间能满足塑

件成型周期小于20 s的生产效率要求。塑件的最大

翘曲变形见图 4b 所示 q1~q19路径中的 q5和 q6点位

置，最大为0.17mm，其它点都在0.05 mm以下，能保

证本塑件的尺寸误差控制在MT3级公差范围内。

4 模具结构布置设计

图5为模具结构布置，如图5所示，为提高单模

产量，满足指定生产量纲 30万模的要求，单模中模

腔布局采用 1 模 2 腔布局，两腔分别为 VM1和 VM2。

单腔的结构设计按图2所示结构进行设置。由于浇

口 g1，g2的设置需要，模具结构需要采用三板模结

构。浇注系统设计中，由主浇道R0供料给水平流道

RH1和RH2，RH1供料给VM1腔的RV1和RV2后，再供给 g1
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'JMMJOH�UJNF=
2.575[s]

[s]

2.575

0.889

1.306

1.729

2.152

P
m
/M

P
a

D
m
/mm

50

20

10

0 200150100

g
1

a

60

50

40

30

a

g
1

g
2

g
2

d
d

c

b

cb

1.569[s]

1.957[s]

2.008[s] 1.575[s]

2.015[s]

1.999[s]

g1，g2—The same as Fig. 2；Pm—Pressure (MPa)；

Dm—Path length (mm)；a，b，c，d—Path reference points

图3　充填时间和压力

Fig. 3　Filling time and pressure

(a) Time for the plastic part to reach the ejecting

(b) Warping analysis results

50

5.0

2.5

0 200150100

a

15.0

12.5

7.5

Time to reach the ejecting temperature: path diagram

e

x

d

b

c

e

ab

x

i
q

u

t e
/s

D
m
/mm

25
0.025

q
1

q
1

0 1007550

Deformation, all factors: path diagram

0.125

0.100

0.075

0.050

200150125

q
2

q
3

q
4

q
5

q
5

q
6

q
7

q
8

q
9

q
10

q
10

q
11 q

12

q
13 q15

q
16

q
17

q
18 q

19

q
14

q
19

0.150

Q
m
/m

m

D
m
/mm

te—Time to reach ejecting；Qm—Warping deformation value；

Dm—Path length(mm)；a~x，q1~q19—Path reference points

图4　冷却及翘曲分析

Fig. 4　Cooling and warping analysis

M10

CV1

2
21

0

2
4

6

8

20

12

18
16

14

2
2 1

0

2
4

6

8

20 12
18

16
14

(a) Moving mould

(b) Fixed mould

M10

OFFSET

Ø5

Ø5

M10 M10

CV1

M
5

M5

M5

M
5

M
5M5

M5

M
5

OFFSET

PLB

K.0

PLB

S
1

5
6
7

G
L

V
M1

V
M2

R
H1

R
H2

R
0

13

12

11

14

15

16

18

17

W
2

W
1

19

g
1g

2

M
2

M
1

10

2'

2

20

g1，g2，S1，W1，GL，2，5，6，7，10，RH1，VM1—The same as Fig.2；

RH2—Horizontal runner；R0—Sprue；VM2—Mould cavity；2′—Core 

insert；11，13—Guide Pin；12—Long pull rod；14—Short pull rod；

15—Clamp block；16—Resin buckle；17—Support pillar；18—Return 

pin spring；19—Return pin；20—Ejecting plate guide pin；W2—Water‐

way；M1，M2—Stripper plate ejection mechanism

图5　模具结构布置

Fig. 5　Mould structure layout
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和 g2。冷却系统中 2 个腔的冷却水道分别为 W1和

W2。单腔中设置机构S1~S12 12个滑块机构，两腔共

24个机构。模具的开模控制由 4根短拉杆 14，4根

长拉杆 12及 6个树脂扣 16控制，短拉杆 14、长拉杆

12布置在定模一侧，树脂扣16布置在动模一侧。针

对型芯镶件 2和 2′的驱动，设置了机构M1和M2对

应进行驱动，机构M1和M2两机构为跷跷板式二次

加速推板顶出机构。推板的复位由弹簧18、复位杆

19推回复位，推板导柱 20用于推板的运动导向，支

撑柱 17用于增强动模板的强度。模腔运动导向件

使用4副导柱13进行导向，模架模板的运动导向件

使用4副主导柱11进行导向。

5 模具结构安装及工作原理

5. 1　模具安装

如图 6a所示，模具结构中，模架选用三板标准

模架中的EBI三板模架结构，即PL3面以下动模一侧

增加了一块动模垫板 28，以方便定位圆锥镶件 3的

安装。模具的3个开模面为PL1，PL2，PL3，开模顺序为

PL1→PL2→PL3。弹压销 10和弹压弹簧 9安装在型腔

镶件 1内再一起安装在定模板 29内。位于动模一

侧的反向锁紧块7安装在动模板4上，推杆6下端安

装在顶针推板22上，上端用螺丝紧固安装推环5，推

环5套装在定位锥镶件3上，并位于12个滑块S1~S12

滑块的下方。

图5所示的2个结构相同的跷跷板式二次加速

推板顶出机构M1和M2中，以模腔VM1的机构M1为

例，机构M1的组成件包括件2、件32~件37。其结构

与功能做如下设计：型芯镶件2上端为圆饼状推板，

下端为推杆形状，其下端推杆穿过定位锥镶件 3的

中心孔后，下端再套装弹簧 32，并用圆头锁头 33锁

住。翘板34用轴销35安装在支座36上，支座36安

装在顶针推板 22上，翘板 34左端用于推顶圆头锁

头 33，其右端能被安装在动模垫板 28 下端的压块

37向下推压，用于驱动其左端快速推顶圆头锁头33

而推顶型芯镶件 2，并将其加速快速二次顶出。机

构M2与机构M1结构相同，机构M2用于模腔VM2中

型芯镶件2′的二次加速顶出。

5. 2　机构M1，M2工作原理

图 7为机构M1，M2的工作原理，如图 7所示，翘

板34被顶针推板22推动按模具关闭方向FZ+向上行

时，其右端被压块 37挡住时，若翘板34右端被压块

37压下距离为 y1，那么翘板34左端向上加速顶出距

y 1

y 2
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图7　机构M1，M2的工作原理

Fig. 7　Working principle of mechanisms M1 and M2
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图6　模具安装与工作原理

Fig. 6　Mould installation and working principle
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离为y2，y1和y2的关系满足式(1)。

y2 = d2d1 × y1 (1)

式中：d1为翘板短端力臂长度；d2为翘板长端力

臂长度。

为保证塑件能被可靠地推出并高于 12个滑块

的上顶面，d2/d1=3.7。即翘板34右端接触压块37下

端开始，顶针推板22每上升1 mm，型芯镶件2按Fz+

向被顶出3.7 mm。

5. 3　工作原理

模具的工作原理如下。

(1)模具闭合注塑。模具在注塑机上安装好后，

注塑机完成充填、保压、冷却等过程后，等待开模。

(2) PL1面打开。注塑机动模板带动 PL3面以下

的动模按 FZ-向下行时，由于树脂扣 16 的摩擦牵连

带动，定模板29将跟随下行，模具首先在PL1面处打

开，流道废料与塑件在点浇口 g1，g2处崩断分离，流

道废料从型腔镶件1和定模板29中拔出，留在脱料

板及拉料杆38上。

(3) PL2面打开。随着 PL1面打开距离 80 mm 的

完成，由于拉杆 12的限制，PL1面不能继续打开，此

时，PL2面打开，定模板29通过拉杆12拉动脱料板30

继续下行，脱料板 30将流道废料从拉料杆 38上推

出，流道废料自动脱落。流道废料总长度44 mm，能

从PL1面打开宽度中掉落。

(4) PL3面打开。随着动模的继续下行，PL2面打

开12 mm后，定模板29、脱料板30被拉杆14拉住不

能继续下行，开模动力将克服树脂扣16的摩擦力而

迫使动模板4与定模板29分离，PL3面打开。该面打

开时，型腔镶件1与塑件分离，塑件留在定模一侧。

(5)顶出。PL3面打开一定距离(120 mm)后，停止

打开。注塑机顶杆推动模具顶针推板22顶出，顶出

过程分2步完成：第一步，顶杆6推动推环5上行，同

步地，件 34，35，36同步上行，推环 5上行过程中推

动单腔 12个滑块S1~S12滑块(两腔 24个)顶出上行，

12个滑块 S1~S12滑块被顶出并实施侧抽芯(侧抽芯

距 2 mm)；第二步，随着顶杆 6的继续顶出，型芯镶

件2由于机构M1开始接触并顶住翘板34的右端，而

将翘板34的左端撬起并克服弹簧32的张力而将件

2、件 33向上加速顶出，从而将塑件从小镶件 31上

顶出而实现塑件的完全脱模。

(6)复位。复位过程与开模过程相反。

经试模，模具成型周期可以控制为 15~20 s，塑

件脱模顺畅，脱模成功率 98% 以上，塑件良品率

99%左右。

6 结论

针对分度环塑件浇口难以开设、外壁需要多向

抽芯、难以实施顶出脱模的成型难点，设计了一款

三板点浇口模具用于该塑件的注射成型。浇口设

计中，优化为在塑件上端环壁上开设 2个点浇口的

方式实现了塑件模腔的充分、饱满充填。为防止塑

件的脱模变形，采取了两项设计措施：一是单腔采

用 12个圆周均布的侧抽芯滑块实施同步顶出径向

侧抽芯的办法避免了塑件圆周上的脱模变形；二是

单腔创新设计了一个二次加速推板顶出机构防止

了塑件底端端面脱模变形问题。
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