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一种大长径比的橡胶塞脱模治具

(57)摘要

一种大长径比的橡胶塞脱模治具，本实用新

型涉及橡胶产品生产加工技术领域，尤其是指一

种大长径的橡胶塞脱模治具。包括中板,所述的

中板上均匀设置有若干成型制品的型腔，还包括

治具,所述的治具上设置有与中板的型腔对应的

凸起，所述的型腔可以容纳凸起于腔体内，在治

具的外缘对称固定设置有起定位作用的导销，在

所述的中板上设置有与治具3的导销对应的定位

孔；本实用新型由于采用机械化式的整体脱模方

式，将脱模时间大大减少，模具在脱模过程中随

之温度下降少，相应的硫化时间可以缩短，生产

效率可以提高50%以上。
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1.一种大长径比的橡胶塞脱模治具,包括中板,所述的中板上均匀设置有若干成型制

品的型腔,其特征在于：还包括治具,所述的治具上设置有与中板的型腔对应的凸起，所述

的型腔可以容纳凸起于腔体内，在治具的外缘对称固定设置有起定位作用的定位销，在所

述的中板上设置有与治具的定位销对应的定位孔。

2.根据权利要求1所述的一种大长径比的橡胶塞脱模治具,其特征在于：所述的治具上

凸起的高度从治具边缘位置向治具中心位置逐渐降低，外侧最高，中心最低。

3.根据权利要求1所述的一种大长径比的橡胶塞脱模治具,其特征在于：所述的治具的

底部与外部的动力源连接或中板的顶部与外部的动力源连接。

4.根据权利要求1所述的一种大长径比的橡胶塞脱模治具,其特征在于：所述的治具外

缘的定位销与中板上对应的定位孔的两者位置可进行互换。
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一种大长径比的橡胶塞脱模治具

技术领域

[0001] 本实用新型涉及橡胶产品生产加工技术领域，尤其是指一种大长径的橡胶塞脱模

治具。

背景技术

[0002] 橡胶产品在生产加工产品过程中，一般都是通过模具成型的方式进行生产，然后

再将成型的制品从模具的型腔中取出而得到产品。但对于一些长径比值大、拔模斜度小、数

量众多且材质特殊（如材质为氟胶）的橡胶塞1（如附图1所示）则粘在模具2上很难脱模,由

于橡胶塞1工作性质的需要,材料使用氟胶，使得橡胶塞1很脆,不能从中板21的型腔中硬

拔,需要借助风枪将橡胶塞1一个个从模具2的上模22与下模23之间的中板21的型腔中取

出，脱模时间较长,脱模效率低，且由于脱模时间长，模具温度会降低，从而导致下一步硫化

的时间需延长，产能降低。

发明内容

[0003] 本实用新型的目的在于克服上述现有技术的不足之处，而提供一种大长径比的橡

胶塞脱模治具。

[0004] 本实用新型是通过如下技术方案实现的：一种大长径比的橡胶塞脱模治具，包括

中板,所述的中板上均匀设置有若干成型制品的型腔，还包括治具,所述的治具上设置有与

中板的型腔对应的凸起，所述的型腔可以容纳凸起于腔体内，在治具的外缘对称固定设置

有起定位作用的导销，在所述的中板上设置有与治具3的导销对应的定位孔；

[0005] 所述的治具上凸起的高度从治具边缘位置向治具中心位置逐渐降低，外侧最高，

中心最低；

[0006] 所述的治具的底部与外部的动力源连接或中板的顶部与外部的动力源连接；

[0007] 所述的治具外缘的导销与中板上对应的定位孔的两者位置可进行互换。

[0008] 本实用新型由于采用机械化式的整体脱模方式，将脱模时间大大减少，模具在脱

模过程中随之温度下降少，相应的硫化时间可以缩短，生产效率可以提高50%以上。

[0009] 附图说明：

[0010] 附图1为橡胶塞立体图；

[0011] 附图2为现有技术加工橡胶塞示意图；

[0012] 附图3为本实用新型治具立体图；

[0013] 附图4为本实用新型治具主视图；

[0014] 附图5为本实用新型治具俯视图；

[0015] 附图6为本实用新型中板主视图；

[0016] 附图7为本实用新型中板俯视图；

[0017] 附图8为本实用新型使用状态图。

[0018] 具体实施方式：
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[0019] 见附图3～8，一种大长径比的橡胶塞脱模治具，包括中板21,所述的中板21上均匀

设置有若干成型制品的型腔211，还包括治具3,所述的治具3上设置有与中板21的型腔211

对应的凸起31，所述的型腔211可以容纳凸起31于腔体内，在治具3的外缘对称固定设置有

起定位作用的导销32，在所述的中板21上设置有与治具3的导销32对应的定位孔212；

[0020] 所述的治具3上凸起31的高度从治具3边缘位置向治具3中心位置逐渐降低，外侧

最高，中心最低；

[0021] 所述的治具3的底部与外部的动力源连接或中板21的顶部与外部的动力源连接；

[0022] 所述的治具3外缘的导销32与中板21上对应的定位孔212的两者位置可进行互换。

[0023] 应用本实用新型时，中板21在外部的动力源的作用下向下移动，治具外缘的导销

32插入中板定位孔212中进行定位导向；中板21继续向下移动，治具3上的凸起31与中板21

的型腔中的橡胶塞1接触将橡胶塞1从中板21上顶出（凸起31高度设计为逐级降低结构，此

结构可以在顶出时间不变的情况下，减小中板21的受力）。此治具3可以将橡胶塞1的脱模时

间减小到40S内，因脱模时间减少，模具温度下降少，硫化时间可以缩短，生产效率可以提高

50%以上。

[0024] 治具3可以放在模具上2，中板21无需取出。
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图1

图2
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图3

图4
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图5

图6
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图7

图8
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