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本发明提供了一种圆柱类塑料产品的制造

方法，该圆柱类塑料产品由前模行位无顶出注塑

模具制造，该模具包括模具流道组件、定模组件、

动模组件、成型组件、前模先抽芯组件、模板运动

控制组件；模具模腔布局一模四腔，分四次分型

打开，浇注系统采用冷流道点浇口浇注系统；流

道脱模、前模先抽芯机构、产品完全脱模须依次

顺序进行，达到的有益效果是：能有效控制各模

板的顺序依次动作，实现流道废料废料分离、前

模先抽芯脱模、产品推板边沿推出有序有效地执

行。且由圆柱类塑料产品的制造方法制造的圆柱

类塑料产品成型质量好。
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1.一种圆柱类塑料产品的制造方法，其特征在于：该圆柱类塑料产品由前模行位无顶

出注塑模具制造，该前模行位无顶出注塑模具，包括浇口套(1)、定位圈(2)、小拉杆(3)、面

板(4)、脱料板(5)、定模板(6)、脱模板(7)、型芯固定板(8)、底板(9)、脱料板拉杆(10)、中央

型芯(11)、中央垂直流道镶件(12)、锥形推套(13)、右哈弗滑块(14)、右哈弗滑块弹簧(15)、

流道拉杆(16)、左哈弗滑块弹簧(17)、左哈弗滑块(18)、模具导柱(19)、脱料板导套(20)、定

模导套(21)、模腔导柱(22)、模腔导套(23)、顶出弹簧(24)、推板拉杆(25)、定模板拉杆

(26)、流道镶件板(27)、脱料板导套(28)；所述模具流道组件包括浇口套(1)、定位圈(2)、流

道拉杆(16)、流道镶件板(27)；浇口套(1)通过螺钉紧固安装于面板(4)上，用于将注塑机喷

嘴的熔融塑料引入模具流道；定位圈(2)、通过螺钉紧固安装于面板(4)上，用于模具在注塑

机定模板上的定位安装；流道拉杆(16)通过螺钉紧固安装于面板(4)上，用于将流道废料从

垂直流道中拔出；流道镶件板(27)通过螺钉紧固安装于定模板(6)上，用于开设模具的水平

流道；所述模具定模组件包括面板(4)、脱料板(5)、定模板(6)模具导柱(19)、脱料板导套

(20)、定模导套(21)、模腔导套(23)；面板(4)、脱料板(5)、定模板(6)组成模具模架的定模

组件，面板(4)用于模具的定模固定于所应用注塑机的定模板上，模具导柱(19)通过其台肩

安装于面板(4)上，脱料板导套(20)安装于脱料板(5)上，定模导套(21)安装于定模板(6)

上，模腔导套(23)安装于定模板(6)上，脱料板(5)、定模板(6)通过脱料板导套(20)、定模导

套(21)安装于模具导柱(19)上后，可沿模具导柱(19)自由滑动；所述模具动模组件包括脱

模板(7)、型芯固定板(8)、底板(9)、模腔导柱(22)、脱料板导套(28)；脱模板(7)上安装有脱

料板导套(28)，脱模板(7)通过脱料板导套(28)安装于模腔导柱(22)上，可沿模腔导柱(22)

做移动运动，用于将产品从中央型芯(11)推出；型芯固定板(8)、底板(9)通过螺钉紧固组合

在一起，模腔导柱(22)通过其台肩安装于型芯固定板(8)上，用于脱模板(7)的顶出运动导

向及定模板(6)的准确复位。

2.根据权利要求1一种圆柱类塑料产品的制造方法，所述模具成型组件包括中央型芯

(11)、中央垂直流道镶件(12)、锥形推套(13)、右哈弗滑块(14)、左哈弗滑块(18)；中央型芯

(11)通过压紧安装于型芯固定板(8)上，用于产品内侧面成型；中央垂直流道镶件(12)通过

流道镶件板(27)压紧安装于定模板(6)上，用于产品顶面的成型；通过锥形推套(13)通过螺

钉紧固安装于脱模板(7)上，用于产品底边的成型；右哈弗滑块(14)拼合左哈弗滑块(18)构

成产品侧面的成型件；右哈弗滑块(14)、左哈弗滑块(18)分别通过T型槽安装于定模板(6)

上，两者可沿各自与定模板(6)的安装T型槽滑动移动。

3.根据权利要求1一种圆柱类塑料产品的制造方法，所述模具前模先抽芯组件包括右

哈弗滑块(14)、右哈弗滑块弹簧(15)、左哈弗滑块弹簧(17)、左哈弗滑块(18)；右哈弗滑块

弹簧(15)、左哈弗滑块弹簧(17)安装在右哈弗滑块(14)、左哈弗滑块(18)对应的弹簧孔内，

用于驱动右哈弗滑块(14)、左哈弗滑块(18)沿安装T型槽移动。

4.根据权利要求1一种圆柱类塑料产品的制造方法，所述模具模板运动控制组件包括

小拉杆(3)、脱料板拉杆(10)、顶出弹簧(24)、推板拉杆(25)、定模板拉杆(26)；小拉杆(3)穿

过面板(4)上孔后通过其尾端螺纹与脱料板(5)紧固联结，用于脱料板(5)与面板(4)的分离

距离定距控制；脱料板拉杆(10)穿过定模板(6)上的孔后通过尾端螺纹与脱料板(5)紧固联

结，用于定模板(6)与脱料板(5)的分离距离定距控制；顶出弹簧(24)安装于型芯固定板(8)

的弹簧孔内，用于将脱模板(7)向上顶出；推板拉杆(25)穿过型芯固定板(8)的孔后通过其
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尾端螺纹与脱模板(7)紧固联结，用于脱模板(7)与型芯固定板(8)的分离定距控制；定模板

拉杆(26)穿过定模板(6)的孔后通过其尾端螺纹与脱模板(7)紧固联结，用于控制定模板

(6)与脱模板(7)的分离距离控制。

5.根据权利要求1一种圆柱类塑料产品的制造方法，所述模具模腔布局一模四腔，分四

次分型打开，浇注系统采用冷流道点浇口浇注系统。

6.一种圆柱类塑料产品。

7.一种前模行位无顶出注塑模具及其使用方法。
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一种圆柱类塑料产品的制造方法

技术领域

[0001] 本发明涉及注塑品的设计领域，具体为一种圆柱类塑料产品的制造方法。

背景技术

[0002] 圆柱类塑料产品的外表面有特殊的横向倒扣需要在前模进行先抽芯时，需要设计

特殊的前模先抽芯机构，并且，产品的顶出如果在其内表面顶出时，内部的空间狭小，难以

设置顶针等顶出机构时，需要设计特殊的顶出脱模机构；因而，对应的模具结构也须做特殊

结构处理，以降低模具的制造成本及制造难度+。且，由现有的注塑模具制造的圆柱类塑料

产品成型质量较差。

发明内容

[0003] 本发明所要解决的技术问题在于提供一种圆柱类塑料产品的制造方法，该圆柱类

塑料产品由前模行位无顶出注塑模具制造，模具设计合理，机构设计紧凑，抽芯机构及脱模

机构、模脚结构工作稳定，安全可靠，使用便利；为解决上述现有的技术问题，本发明采用如

下方案：一种前模行位无顶出注塑模具，包括浇口套、定位圈、小拉杆、面板、脱料板、定模

板、脱模板、型芯固定板、底板、脱料板拉杆、中央型芯、中央垂直流道镶件、锥形推套、右哈

弗滑块、右哈弗滑块弹簧、流道拉杆、左哈弗滑块弹簧、左哈弗滑块、模具导柱、脱料板导套、

定模导套、模腔导柱、模腔导套、顶出弹簧、推板拉杆、定模板拉杆、流道镶件板、脱料板导

套。

[0004] 作为优选，所述模具流道组件包括浇口套、定位圈、流道拉杆、流道镶件板；浇口套

通过螺钉紧固安装于面板上，用于将注塑机喷嘴的熔融塑料引入模具流道；定位圈、通过螺

钉紧固安装于面板上，用于模具在注塑机定模板上的定位安装；流道拉杆通过螺钉紧固安

装于面板上，用于将流道废料从垂直流道中拔出；流道镶件板通过螺钉紧固安装于定模板

上，用于开设模具的水平流道。

[0005] 作为优选，所述模具定模组件包括面板、脱料板、定模板模具导柱、脱料板导套、定

模导套、模腔导套；面板、脱料板、定模板组成模具模架的定模组件，面板用于模具的定模固

定于所应用注塑机的定模板上，模具导柱通过其台肩安装于面板上，脱料板导套安装于脱

料板上，定模导套安装于定模板上，模腔导套安装于定模板上，脱料板、定模板通过脱料板

导套、定模导套安装于模具导柱上后，可沿模具导柱自由滑动。

[0006] 作为优选，所述模具动模组件包括脱模板、型芯固定板、底板、模腔导柱、脱料板导

套；脱模板上安装有脱料板导套，脱模板通过脱料板导套安装于模腔导柱上，可沿模腔导柱

做移动运动，用于将产品从中央型芯推出；型芯固定板、底板通过螺钉紧固组合在一起，模

腔导柱通过其台肩安装于型芯固定板上，用于脱模板的顶出运动导向及定模板的准确复

位。

[0007] 作为优选，所述模具成型组件包括中央型芯、中央垂直流道镶件、锥形推套、右哈

弗滑块、左哈弗滑块；中央型芯通过压紧安装于型芯固定板上，用于产品内侧面成型；中央
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垂直流道镶件通过流道镶件板()压紧安装于定模板上，用于产品顶面的成型；通过锥形推

套通过螺钉紧固安装于脱模板上，用于产品底边的成型；右哈弗滑块拼合左哈弗滑块构成

产品侧面的成型件；右哈弗滑块、左哈弗滑块分别通过T型槽安装于定模板上，两者可沿各

自与定模板的安装T型槽滑动移动。

[0008] 作为优选，所述模具前模先抽芯组件包括右哈弗滑块、右哈弗滑块弹簧、左哈弗滑

块弹簧、左哈弗滑块；右哈弗滑块弹簧、左哈弗滑块弹簧安装在右哈弗滑块、左哈弗滑块对

应的弹簧孔内，用于驱动右哈弗滑块、左哈弗滑块沿安装T型槽移动。

[0009] 作为优选，所述模具模板运动控制组件包括小拉杆、脱料板拉杆、顶出弹簧、推板

拉杆、定模板拉杆；小拉杆穿过面板上孔后通过其尾端螺纹与脱料板紧固联结，用于脱料板

与面板的分离距离定距控制；脱料板拉杆穿过定模板上的孔后通过尾端螺纹与脱料板紧固

联结，用于定模板与脱料板的分离距离定距控制；顶出弹簧安装于型芯固定板的弹簧孔内，

用于将脱模板向上顶出；推板拉杆穿过型芯固定板的孔后通过其尾端螺纹与脱模板紧固联

结，用于脱模板与型芯固定板的分离定距控制；定模板拉杆穿过定模板的孔后通过其尾端

螺纹与脱模板紧固联结，用于控制定模板与脱模板的分离距离控制。

[0010] 作为优选，所述模具模腔布局一模四腔，分四次分型打开，浇注系统采用冷流道点

浇口浇注系统。

[0011] 本发明中：一种前模行位无顶出注塑模具解决的技术问题是：产品外表面需要前

模侧面抽芯脱模而内表面由于空间狭小无法设置顶出机构的情况，达到的有益效果是：实

现产品的自动化注塑生产，且模具结构简单，能可靠地实现产品的前模侧面的抽芯脱模及

产品留于后模上后采用无顶出机构简单高效地脱模，有效降低了模具的生产制造成本，缩

短模具的生产制造周期。

[0012] 本发明中：模架组件部件解决的技术问题是：承载前模先抽芯机构，以及产品的无

顶出机构，达到的有益效果是：能实现产品的前模先抽芯脱模机构动作的顺利执行。

[0013] 本发明中：前模先抽芯组件部件解决的技术问题是：产品的前模表面有较高的质

量要求，不能留有较多的分型线，达到的有益效果是：产品在侧面只留有单一的哈弗模分型

线，侧边整体光滑完整无缺，外观漂亮。

[0014] 本发明中：模板运动控制组件部件解决的技术问题是：流道脱模、前模先抽芯机

构、产品完全脱模须依次顺序进行，达到的有益效果是：能有效控制各模板的顺序依次动

作，实现流道废料废料分离、前模先抽芯脱模、产品推板边沿推出有序有效地执行。

[0015] 本发明整体，相比现有技术中侧面脱模及顶出脱模需要设计较多的配套机构，导

致模具结构复杂的问题，其有益效果是：充分结合产品的结构特点，设置了前模先抽芯脱模

机构及完全顶出无顶出机构完全脱模机构，机构设计简单，能有效地降低模具结构的复杂

性，降低模具的整体生产制造成本，缩短模具的生产制造周期。且由圆柱类塑料产品的制造

方法制造的圆柱类塑料产品成型质量好。

附图说明

[0016] 图1模具前剖视图；

[0017] 图2模具左侧剖视图；

[0018] 图3前模先抽芯机构安装示意图。
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具体实施方式

[0019] 图1-3所示为本发明相关说明图；具体的实施方案为，如图1、图2、图3所示，一种圆

柱类塑料产品的制造方法，该圆柱类塑料产品由前模行位无顶出注塑模具制造，该前模行

位无顶出注塑模具，包括浇口套1、定位圈2、小拉杆3、面板4、脱料板5、定模板6、脱模板7、型

芯固定板8、底板9、脱料板拉杆10、中央型芯11、中央垂直流道镶件12、锥形推套13、右哈弗

滑块14、右哈弗滑块弹簧15、流道拉杆16、左哈弗滑块弹簧17、左哈弗滑块18、模具导柱19、

脱料板导套20、定模导套21、模腔导柱22、模腔导套23、顶出弹簧24、推板拉杆25、定模板拉

杆26、流道镶件板27、脱料板导套28。

[0020] 所述模具流道组件包括浇口套1、定位圈2、流道拉杆16、流道镶件板(27)；浇口套1

通过螺钉紧固安装于面板4上，用于将注塑机喷嘴的熔融塑料引入模具流道；定位圈2、通过

螺钉紧固安装于面板4上，用于模具在注塑机定模板上的定位安装；流道拉杆16通过螺钉紧

固安装于面板4上，用于将流道废料从垂直流道中拔出；流道镶件板27通过螺钉紧固安装于

定模板6上，用于开设模具的水平流道。

[0021] 所述模具定模组件包括面板4、脱料板5、定模板6模具导柱19、脱料板导套20、定模

导套21、模腔导套23；面板4、脱料板5、定模板6组成模具模架的定模组件，面板4用于模具的

定模固定于所应用注塑机的定模板上，模具导柱19通过其台肩安装于面板4上，脱料板导套

20安装于脱料板5上，定模导套21安装于定模板6上，模腔导套23安装于定模板6上，脱料板

5、定模板6通过脱料板导套20、定模导套21安装于模具导柱19上后，可沿模具导柱19自由滑

动。

[0022] 所述模具动模组件包括脱模板7、型芯固定板8、底板9、模腔导柱22、脱料板导套

28；脱模板7上安装有脱料板导套28，脱模板7通过脱料板导套28安装于模腔导柱22上，可沿

模腔导柱22做移动运动，用于将产品从中央型芯11推出；型芯固定板8、底板9通过螺钉紧固

组合在一起，模腔导柱22通过其台肩安装于型芯固定板8上，用于脱模板7的顶出运动导向

及定模板6的准确复位。

[0023] 所述模具成型组件包括中央型芯11、中央垂直流道镶件12、锥形推套13、右哈弗滑

块14、左哈弗滑块18；中央型芯11通过压紧安装于型芯固定板8上，用于产品内侧面成型；中

央垂直流道镶件12通过流道镶件板(27)压紧安装于定模板6上，用于产品顶面的成型；通过

锥形推套13通过螺钉紧固安装于脱模板7上，用于产品底边的成型；右哈弗滑块14拼合左哈

弗滑块18构成产品侧面的成型件；右哈弗滑块14、左哈弗滑块18分别通过T型槽安装于定模

板6上，两者可沿各自与定模板6的安装T型槽滑动移动。

[0024] 所述模具前模先抽芯组件包括右哈弗滑块14、右哈弗滑块弹簧15、左哈弗滑块弹

簧17、左哈弗滑块18；右哈弗滑块弹簧15、左哈弗滑块弹簧17安装在右哈弗滑块14、左哈弗

滑块18对应的弹簧孔内，用于驱动右哈弗滑块14、左哈弗滑块18沿安装T型槽移动。

[0025] 所述模具模板运动控制组件包括小拉杆3、脱料板拉杆10、顶出弹簧24、推板拉杆

25、定模板拉杆26；小拉杆3穿过面板4上孔后通过其尾端螺纹与脱料板5紧固联结，用于脱

料板5与面板4的分离距离定距控制；脱料板拉杆10穿过定模板6上的孔后通过尾端螺纹与

脱料板5紧固联结，用于定模板6与脱料板5的分离距离定距控制；顶出弹簧24安装于型芯固

定板8的弹簧孔内，用于将脱模板7向上顶出；推板拉杆25穿过型芯固定板8的孔后通过其尾
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端螺纹与脱模板7紧固联结，用于脱模板7与型芯固定板8的分离定距控制；定模板拉杆26穿

过定模板6的孔后通过其尾端螺纹与脱模板7紧固联结，用于控制定模板6与脱模板7的分离

距离控制。

[0026] 所述模具模腔布局一模四腔，分四次分型打开，浇注系统采用冷流道点浇口浇注

系统。

[0027] 所述前模行位无顶出注塑模具的使用方法，在实际工作时，模具的工作过程分为

以下几个步骤：

[0028] 1)如图2所示，模具在注塑完毕后，注塑机动模板带动模具动模部分后退，模具首

先在PL1分型面处打开，实现流道废料与产品分离；

[0029] 2)PL2分型面打开模具动模继续后退，模具在模板运动控制组件的控制下，将在

PL2分型面处打开，脱料板5将流道废料从流道拉杆16上刮出，使流道废料自动脱模；

[0030] 3)PL3分型面打开模具动模继续后退，模具将在PL3分型面处打开，打开过程中，在

右哈弗滑块弹簧15、左哈弗滑块弹簧17的推动下，右哈弗滑块14、左哈弗滑块18沿安装T型

槽滑出，实现产品侧面的脱模；

[0031] 4)PL4分型面打开模具动模继续后退，模具将在PL4分型面处打开，定模板6将通过

定模板拉杆26从而拉动流道镶件板27向上将产品从中央型芯11上推出，从而实现产品的完

全脱模；

[0032] 5)复位复位动作与开模动作相反。

[0033] 本文中所描述的具体实施例仅仅是对本发明精神作举例说明，本发明所属技术领

域的技术人员可以对所描述的具体实施例做各种各样的修改或补充或采用类似的方式替

代，但并不会偏离本发明的精神或者超越所附权利要求书所定义的范围。
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