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精密汽车发动机塑料进气歧管注塑模具

(57)摘要

精密汽车发动机塑料进气歧管注塑模具，包

括型腔框和型腔镶块，型芯板和型芯镶块，型芯

板一侧设大外滑块，与型芯镶块和型腔镶块配合

构成模腔，模腔中有注塑成型的进气歧管，型腔

镶块中设置柱孔芯杆与柱孔相配合；大外滑块中

设置固孔固定块和固孔芯杆，固孔芯杆与固孔下

配合；型芯板外壁斜置导滑底座、导滑块和端口

芯块，端口芯块与端口相配合；型芯镶块上设置

斜抽底座和斜抽块，斜抽块中设置扩口抽芯杆和

气管抽芯杆，扩口抽芯杆与扩口相配合，气管抽

芯杆与气管相配合；型芯板上设置平滑块和夹角

抽块，夹角抽块穿过型芯镶块与夹角a相配合。

权利要求书1页  说明书3页  附图7页

CN 215512058 U

2022.01.14

CN
 2
15
51
20
58
 U



1.精密汽车发动机塑料进气歧管注塑模具，包括模具上复板（1）和下复板（2），上复板

下连接流道板（3）和流道固定板（4），流道固定板下安装型腔框（5），型腔框中设置型腔镶块

（6），下复板（2）上安装模脚（7），模脚上安装型芯板（8），型芯板上安装型芯镶块（9），所述的

型芯板（8）一侧设置大外滑块（16），大外滑块（16）与型芯镶块（9）和型腔镶块（6）配合构成

模腔，模腔中有注塑成型的进气歧管（10），进气歧管（10）上设置柱孔（11）和底板（12），底板

与柱孔的外壁上设置固孔（13），进气歧管的一端设置端口（14），端口上设有气管（15），气管

（15）的外壁制有扩口（151），气管（15）与端口（14）的相交处形成夹角（a），其特征在于：

所述的型腔镶块（6）中设置柱孔芯杆（20），柱孔芯杆（20）伸出型腔镶块与柱孔（11）相

配合；

所述的大外滑块（16）中设置与固孔（13）对应的固孔固定块（21），固孔固定块下连接固

孔芯杆（22），固孔芯杆与固孔（13）下配合，大外滑块中设有顶在固孔固定块下的固孔弹簧

（23），并在固孔固定块上设置卡槽（24），在型腔镶块（6）下连接拉钩（25），拉钩（25）与卡槽

（24）相配合，型芯板（8）的外壁安装外滑油缸（26），外滑油缸带动大外滑块（16）外滑；

在端口（14）侧的型芯板（8）外壁上斜置导滑底座（30），导滑底座中制有导滑槽（31），导

滑槽上设置导滑块（32），导滑块的前端连接端口芯块（33），端口芯块与端口（14）相配合，导

滑块中制有第一斜导孔（34），型腔框（5）下连接第一斜导柱（35），第一斜导柱（35）与第一斜

导孔（34）相配合，并在导滑底座（30）的外端设置压缩弹簧（36），压缩弹簧中设置连接杆

（37），连接杆（37）连接导滑块（32）；

在气管（15）侧的型芯镶块（9）上设置斜抽底座（40），斜抽底座前端设置挡块（41），斜抽

底座上设置斜抽滑槽（42），斜抽滑槽上连接斜抽块（43），斜抽块中设置小固定块（44），小固

定块上连接扩口抽芯杆（45），扩口抽芯杆（45）与扩口（151）相配合，斜抽块上连接气管抽芯

杆（46），气管抽芯杆（46）穿过扩口抽芯杆（45）与气管（15）相配合，在挡块（41）与斜抽块

（43）之间设置强脱压簧（47），并在斜抽块（43）中设置第二斜导孔（48），型腔镶块（6）中设置

锁模块（49），锁模块（49）与斜抽块（43）相配合，锁模块下连接第二斜导杆（491），第二斜导

杆（491）与第二斜导孔（48）相配合；

在夹角（a）对应的型芯板（8）上设置平滑块（50），平滑块的前端制有斜向滑槽（51），斜

向滑槽（51）上连接夹角抽块（52），夹角抽块（52）穿过型芯镶块（9）与夹角（a）相配合，在平

滑块（50）中制有第三斜导孔（53），型腔框（5）下连接斜契块（54），斜契块下连接第三斜导杆

（55），第三斜导杆（55）与第三斜导孔（53）相配合。
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精密汽车发动机塑料进气歧管注塑模具

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种精密汽车发动机塑料进气歧管注塑模具，属于注塑模具领

域。

背景技术

[0002] 采用注塑模具生产塑料产品，例如汽车发动机的塑料进气歧管，根据产品形状和

结构分析，在进气歧管本体的前侧设置对应的柱孔，各柱孔之间由底板相连接，底板与柱孔

的外壁上设置固孔，同时，在进气歧管本体的一端设置端口，端口上还设有气管，因此，在设

计加工模具时，既要考虑模具的成型结构，又要顺利实现上述各个特征成型后的脱模结构，

各特征脱模方向不一致（多角度），结构设计难度大，同时，在端口与底板之间形成夹角，也

需要脱模，整个模具脱模结构复杂，脱模方向多，还要控制模具的整体体积，使之适合中小

型注塑机加工，节省成本。

发明内容

[0003] 本实用新型的目的是为了克服已有技术的缺点，提供一种通过斜导柱沿滑道斜面

运动，结合油缸驱动滑块运动的方式，实现多角度行位抽芯，解决汽车进气歧管结构复杂、

抽芯滑块多、运动方向不一致导致等脱模困难的精密汽车发动机塑料进气歧管注塑模具。

[0004] 本实用新型精密汽车发动机塑料进气歧管注塑模具的技术方案是：包括模具上复

板和下复板，上复板下连接流道板和流道固定板，流道固定板下安装型腔框，型腔框中设置

型腔镶块，下复板上安装模脚，模脚上安装型芯板，型芯板上安装型芯镶块，所述的型芯板

一侧设置大外滑块，大外滑块与型芯镶块和型腔镶块配合构成模腔，模腔中有注塑成型的

进气歧管，进气歧管上设置柱孔和底板，底板与柱孔的外壁上设置固孔，进气歧管的一端设

置端口，端口上设有气管，气管的外壁制有扩口，气管与端口的相交处形成夹角a，其特征在

于：所述的型腔镶块中设置柱孔芯杆，柱孔芯杆伸出型腔镶块与柱孔相配合；所述的大外滑

块中设置与固孔对应的固孔固定块，固孔固定块下连接固孔芯杆，固孔芯杆与固孔下配合，

大外滑块中设有顶在固孔固定块下的固孔弹簧，并在固孔固定块上设置卡槽，在型腔镶块

下连接拉钩，拉钩与卡槽相配合，型芯板的外壁安装外滑油缸，外滑油缸带动大外滑块外

滑；在端口侧的型芯板外壁上斜置导滑底座，导滑底座中制有导滑槽，导滑槽上设置导滑

块，导滑块的前端连接端口芯块，端口芯块与端口相配合，导滑块中制有第一斜导孔，型腔

框下连接第一斜导柱，第一斜导柱与第一斜导孔相配合，并在导滑底座的外端设置压缩弹

簧，压缩弹簧中设置连接杆，连接杆连接导滑块；在气管侧的型芯镶块上设置斜抽底座，斜

抽底座前端设置挡块，斜抽底座上设置斜抽滑槽，斜抽滑槽上连接斜抽块，斜抽块中设置小

固定块，小固定块上连接扩口抽芯杆，扩口抽芯杆与扩口相配合，斜抽块上连接气管抽芯

杆，气管抽芯杆穿过扩口抽芯杆与气管相配合，在挡块与斜抽块之间设置强脱压簧，并在斜

抽块中设置第二斜导孔，型腔镶块中设置锁模块，锁模块与斜抽块相配合，锁模块下连接第

二斜导杆，第二斜导杆与第二斜导孔相配合；在夹角a对应的型芯板上设置平滑块，平滑块
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的前端制有斜向滑槽，斜向滑槽上连接夹角抽块，夹角抽块穿过型芯镶块与夹角a相配合，

在平滑块中制有第三斜导孔，型腔框下连接斜契块，斜契块下连接第三斜导杆，第三斜导杆

与第三斜导孔相配合。

[0005] 本实用新型的精密汽车发动机塑料进气歧管注塑模具，脱模时，由动力带动模具

型芯部分向下运动，与型腔部分开模，在开模过程中，进气歧管跟着型芯部分移动，柱孔芯

杆不动，柱孔被直接抽出脱模，并且，端口、气管和夹角a也同时作抽芯动作，由第一斜导柱

带动导滑块在导滑底座上抽芯外滑，导滑块带动端口芯块从端口中抽出，压缩弹簧起辅助

抽芯作用；由第二斜导杆带动斜抽块在斜抽底座上外滑，斜抽块带动气管抽芯杆从气管中

直接抽芯，同时在强脱压簧的作用下，带动扩口抽芯杆从扩口上强脱抽芯；由第三斜导杆带

动平滑块外滑，平滑块带动夹角抽块在斜向滑槽中向外向下滑动抽芯，从夹角a中抽出；接

着，由外滑油缸带动大外滑块外滑，大外滑块带动固孔固定块上的卡槽与拉钩脱离，并在固

孔弹簧的作用下，带动固孔芯自动向上弹起，从固孔中抽出，至此，抽芯完成，待模具顶出结

构将进气歧管顶出模具外即可。本方案整副模具设计紧凑，克服了传统模具多角度、多方向

抽芯存在的困难，实现产品顺利脱模，提高生产效率和产品质量。

附图说明

[0006] 图1是本实用新型的柱孔和固孔脱模结构示意图；

[0007] 图2是本实用新型的气管和夹角脱模结构示意图；

[0008] 图3是本实用新型的端口脱模结构示意图；

[0009] 图4是图1的A处局部放大图；

[0010] 图5是图2的B处局部放大图；

[0011] 图6是本实用新型的端口与气管脱模结构配合示意图；

[0012] 图7是本实用新型的进气歧管示意图。

具体实施方式

[0013] 本实用新型涉及一种精密汽车发动机塑料进气歧管注塑模具，如图1—图7所示，

包括模具上复板1和下复板2，上复板下连接流道板3和流道固定板4，流道固定板下安装型

腔框5，型腔框中设置型腔镶块6，下复板2上安装模脚7，模脚上安装型芯板8，型芯板上安装

型芯镶块9，所述的型芯板8一侧设置大外滑块16，大外滑块16与型芯镶块9和型腔镶块6配

合构成模腔，模腔中有注塑成型的进气歧管10，进气歧管10上设置柱孔11和底板12，底板与

柱孔的外壁上设置固孔13，进气歧管的一端设置端口14，端口上设有气管15，气管15的外壁

制有扩口151，气管15与端口14的相交处形成夹角a，其中，

[0014] 所述的型腔镶块6中设置柱孔芯杆20，柱孔芯杆20伸出型腔镶块与柱孔11相配合；

[0015] 所述的大外滑块16中设置与固孔12对应的固孔固定块21，固孔固定块下连接固孔

芯杆22，固孔芯杆与固孔13下配合，大外滑块中设有顶在固孔固定块下的固孔弹簧23，并在

固孔固定块上设置卡槽24，在型腔镶块6下连接拉钩25，拉钩25与卡槽24相配合，型芯板8的

外壁安装外滑油缸26，外滑油缸带动大外滑块16外滑；

[0016] 在端口14侧的型芯板8外壁上斜置导滑底座30，导滑底座中制有导滑槽31，导滑槽

上设置导滑块32，导滑块的前端连接端口芯块33，端口芯块与端口14相配合，导滑块中制有
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第一斜导孔34，型腔框5下连接第一斜导柱35，第一斜导柱35与第一斜导孔34相配合，并在

导滑底座30的外端设置压缩弹簧36，压缩弹簧中设置连接杆37，连接杆37连接导滑块32；

[0017] 在气管15侧的型芯镶块9上设置斜抽底座40，斜抽底座前端设置挡块41，斜抽底座

上设置斜抽滑槽42，斜抽滑槽上连接斜抽块43，斜抽块中设置小固定块44，小固定块上连接

扩口抽芯杆45，扩口抽芯杆45与扩口151相配合，斜抽块上连接气管抽芯杆46，气管抽芯杆

46穿过扩口抽芯杆45与气管15相配合，在挡块41与斜抽块43之间设置强脱压簧47，并在斜

抽块43中设置第二斜导孔48，型腔镶块6中设置锁模块49，锁模块49与斜抽块43相配合，锁

模块下连接第二斜导杆491，第二斜导杆491与第二斜导孔48相配合；

[0018] 在夹角a对应的型芯板8上设置平滑块50，平滑块的前端制有斜向滑槽51，斜向滑

槽51上连接夹角抽块52，夹角抽块52穿过型芯镶块9与夹角a相配合，在平滑块50中制有第

三斜导孔53，型腔框5下连接斜契块54，斜契块下连接第三斜导杆55，第三斜导杆55与第三

斜导孔53相配合。

[0019] 脱模时，由动力带动模具型芯部分向下运动，与型腔部分开模，在开模过程中，进

气歧管10跟着型芯部分移动，柱孔芯杆20不动，柱孔11被直接抽出脱模，并且，端口14、气管

15和夹角a也同时作抽芯动作，由第一斜导柱35带动导滑块32在导滑底座30上抽芯外滑，导

滑块32带动端口芯块33从端口14中抽出，压缩弹簧36起辅助抽芯作用；由第二斜导杆491带

动斜抽块43在斜抽底座40上外滑，斜抽块43带动气管抽芯杆46从气管15中直接抽芯，同时

在强脱压簧47的作用下，带动扩口抽芯杆45从扩口151上强脱抽芯；由第三斜导杆55带动平

滑块50外滑，平滑块50带动夹角抽块52在斜向滑槽51中向外向下滑动抽芯，从夹角a中抽

出；接着，由外滑油缸26带动大外滑块16外滑，大外滑块16带动固孔固定块21上的卡槽24与

拉钩25脱离，并在固孔弹簧23的作用下，带动固孔芯22自动向上弹起，从固孔12中抽出，至

此，抽芯完成，待模具顶出结构将进气歧管顶出模具外即可。本方案整副模具设计紧凑，克

服了传统模具多角度、多方向抽芯存在的困难，实现产品顺利脱模，提高生产效率和产品质

量。
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图 1
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图 2
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图 3

说　明　书　附　图 3/7 页

8

CN 215512058 U

8



图 4
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图 5
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图 6
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图 7
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