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(54)实用新型名称

新型带加热的挤压式挤出模具

(57)摘要

本实用新型涉及一种新型带加热的挤压式

挤出模具，该模具包括模芯和模套，所述的模芯

为轴向设有贯通的过线孔的回转体，模芯的后半

部为筒形体、前部为外表面呈锥角为α的锥形

体，所述的模套为回转体帽状空心件，在模套的

内部设有呈锥角为β的锥形的内凹陷部，其中α

<β，所述的模芯的锥形体所在的一端置于模套

的内凹陷部内，所述的模芯的锥形体的外表面与

模套的内凹陷部的内表面之间形成挤塑流道，在

模套的端面内嵌一个环状的电加热圈，所述的电

加热圈内预埋有一圈电加热丝，通过电加热圈给

模套加热用于补偿挤出物在挤塑流道内流动过

程中热量的散失，避免挤出物温度下降过快影响

其本身的塑性，提高产品的生产质量。
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1.新型带加热的挤压式挤出模具，该模具包括模芯和模套，其特征是：

所述的模芯为轴向设有贯通的过线孔的回转体，模芯的后半部为筒形体、前部为外表

面呈锥角为α的锥形体，所述的模芯的过线孔与锥形体的轴线均在模芯的轴线上；

所述的模套为回转体帽状空心件，在模套的内部设有呈锥角为β的锥形的内凹陷部，其

中α<β，所述的模芯的锥形体所在的一端置于模套的内凹陷部内且模芯和模套的轴线共线，

所述的模芯的锥形体的外表面与模套的内凹陷部的内表面之间形成挤塑流道，在模套的内

凹陷部的内端设有挤塑成型孔，该挤塑成型孔贯穿模套的端面并与锥形的内凹陷部连通，

在模套上挤塑成型孔所在端的端面内嵌一个环状的电加热圈，所述的电加热圈内预埋有一

圈电加热丝，所述的电加热丝与电加热圈上的两个接线端子对应连接。

2.根据权利要求1所述的新型带加热的挤压式挤出模具，其特征是：所述的模芯的筒形

体的外表面上设有自端面起的外螺纹。

3.根据权利要求1所述的新型带加热的挤压式挤出模具，其特征是：所述的挤塑成型孔

的轴线、模套上的锥形的内凹陷部的轴线均在模套的轴线上。

4.根据权利要求1所述的新型带加热的挤压式挤出模具，其特征是：所述的电加热圈内

嵌在模套的端面内并通过螺钉紧固。

5.根据权利要求1所述的新型带加热的挤压式挤出模具，其特征是：所述的接线端子与

交流电电源对应接通。
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新型带加热的挤压式挤出模具

技术领域

[0001] 本实用新型涉及挤出模具的技术领域，特别涉及一种新型带加热的挤压式挤出模

具。

背景技术

[0002] 电线电缆行业是中国一个传统制造行业，随之日益加剧的行业竞争，直接导致企

业内部实力和核心技术的竞争，挤塑工艺作为电线电缆行业的关键工序，也是提升产品产

能和生产效率的重要一环，挤塑工艺是通过在挤塑机中对材料进行加热和加压，使之成为

熔融流动状态，再通过挤塑模具的模芯和模套之间的流道挤出并包覆在穿过模芯的线芯上

形成电缆的绝缘层，由于挤塑过程具有不可逆性，挤出物挤出过程中的温度、压力、流速以

及挤出模具等直接决定了电缆的产品质量，挤出物在挤出模具的流道内流动至模套的出线

成型孔的过程中，由于挤出物与模具本身之间的温度差以及温度的散失将导致挤出物温度

下降过快，挤出物的流动性及塑性变差严重影响挤塑成型后的电缆的质量。

实用新型内容

[0003] 为了解决上述问题，本实用新型提出一种新型带加热的挤压式挤出模具。

[0004] 具体内容如下：新型带加热的挤压式挤出模具，该模具包括模芯和模套，其特征

是：

[0005] 所述的模芯为轴向设有贯通的过线孔的回转体，模芯的后半部为筒形体、前部为

外表面呈锥角为α的锥形体，所述的模芯的过线孔与锥形体的轴线均在模芯的轴线上；

[0006] 所述的模套为回转体帽状空心件，在模套的内部设有呈锥角为β的锥形的内凹陷

部，其中α<β，所述的模芯的锥形体所在的一端置于模套的内凹陷部内且模芯和模套的轴线

共线，所述的模芯的锥形体的外表面与模套的内凹陷部的内表面之间形成挤塑流道，在模

套的内凹陷部的内端设有挤塑成型孔，该挤塑成型孔贯穿模套的端面并与锥形的内凹陷部

连通，在模套上挤塑成型孔所在端的端面内嵌一个环状的电加热圈，所述的电加热圈内预

埋有一圈电加热丝，所述的电加热丝与电加热圈上的两个接线端子对应连接。

[0007] 优选的，所述的模芯的筒形体的外表面上设有自端面起的外螺纹。

[0008] 优选的，所述的挤塑成型孔的轴线、模套上的锥形的内凹陷部的轴线均在模套的

轴线上。

[0009] 优选的，所述的电加热圈内嵌在模套的端面内并通过螺钉紧固。

[0010] 优选的，所述的接线端子与交流电电源对应接通。

[0011] 本实用新型的有益技术效果

[0012] 本实用新型是一种新型带加热的挤压式挤出模具，该模具包括模芯和模套，所述

的模芯的锥形体所在的一端置于模套的内凹陷部内，所述的模芯的锥形体的外表面与模套

的内凹陷部的内表面之间形成挤塑流道，在模套的端面内嵌一个环状的电加热圈，所述的

电加热圈内预埋有一圈电加热丝，通过电加热圈内的电加热丝给模套加热，使模套本身具
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有相应的温度，这样当挤出物流经挤塑流道时，挤出物与模套之间的温度差很小，有效地减

少了挤出物热量的散失，同时避免挤出物因温度下降过快而影响其本身的塑性及流动性，

进而有效地避免了因挤出物本身的塑性不足而导致产品质量问题。

附图说明

[0013] 图1为新型带加热的挤压式挤出模具的主观结构示意图；

[0014] 图中：1.模芯、2.过线孔、3.外螺纹、4.模套、5.挤塑流道、6.螺钉、7.接线端子、8.

电加热圈、9.挤塑成型孔、10.电加热丝、11.内凹陷部、12.锥形体。

具体实施方式

[0015] 实施例一，参见图1，新型带加热的挤压式挤出模具，该模具包括模芯和模套，

[0016] 所述的模芯为轴向设有贯通的过线孔的回转体，模芯的后半部为筒形体、前部为

外表面呈锥角为α的锥形体，所述的模芯的过线孔与锥形体的轴线均在模芯的轴线上；

[0017] 所述的模套为回转体帽状空心件，在模套的内部设有呈锥角为β的锥形的内凹陷

部，其中α<β，所述的模芯的锥形体所在的一端置于模套的内凹陷部内且模芯和模套的轴线

共线，所述的模芯的锥形体的外表面与模套的内凹陷部的内表面之间形成挤塑流道，在模

套的内凹陷部的内端设有挤塑成型孔，该挤塑成型孔贯穿模套的端面并与锥形的内凹陷部

连通，在模套上挤塑成型孔所在端的端面内嵌一个环状的电加热圈，所述的电加热圈内预

埋有一圈电加热丝，所述的电加热丝与电加热圈上的两个接线端子对应连接。

[0018] 所述的模芯的筒形体的外表面上设有自端面起的外螺纹，用于固定连接模芯。

[0019] 所述的挤塑成型孔的轴线、模套上的锥形的内凹陷部的轴线均在模套的轴线上。

[0020] 所述的电加热圈内嵌在模套的端面内并通过螺钉紧固，便于电加热圈的更换和维

修。

[0021] 所述的接线端子与交流电电源对应接通，为电加热丝的加热提供电源。

[0022] 本实用新型是一种新型带加热的挤压式挤出模具，该模具包括模芯和模套，所述

的模芯的锥形体所在的一端置于模套的内凹陷部内，所述的模芯的锥形体的外表面与模套

的内凹陷部的内表面之间形成挤塑流道，在模套的端面内嵌一个环状的电加热圈，所述的

电加热圈内预埋有一圈电加热丝，通过电加热圈内的电加热丝给模套加热，使模套本身具

有相应的温度，这样当挤出物流经挤塑流道时，挤出物与模套之间的温度差很小，有效地减

少了挤出物热量的散失，同时避免挤出物因温度下降过快而影响其本身的塑性及流动性，

进而有效地避免了因挤出物本身的塑性不足而导致产品质量问题。
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图 1
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