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４５°弯头管件注塑模设计
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摘　要：以１模８腔、１模４腔和１模２腔３类４５°弯头管件规格为例，分别对其注塑模具中产品出数、管件排列方

式、模具的结构特点和动作步骤作了阐述。小规格４５°弯头管件，为了增加出模数，提高生产效率，采用竖排式斜导

柱抽芯模具结构；大规格４５°弯头管件，为了便于模具加工与制造，保证模具质量，便于减小生产机型，减少投资、注

塑成型成本，采用横排式套筒油缸抽芯模具结构。
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０　前言

塑料管道与传统的金属管、水泥管相比，具有质
量轻、耐腐蚀、水流阻力小、综合节能性好、运输安装
方便、使用寿命长等优点，被广泛应用在城市给排
水、建筑给排水、供热采暖、城市燃气供应、农用排
灌、化工用管以及电线电缆套管等诸多领域。根据
国家统计局统计的数据，２０１１年我国塑料管材、管
件的产量为１００００ｋｔ，同比增长了１９％；２０１２年我
国塑料管材、管件的产量变为１１０００ｋｔ，同比增长了

１０％；到了２０１３年，我国塑料管材、管件的产量达到
了１２１００ｋｔ，同比增长了１０％，由此可见，近几年我国
塑料管材、管件的产量增长速度都超过了ＧＤＰ增长速
度。随着国家扩大内需政策的进一步推广，对塑料管

道用量的提升作用很大，为了提高塑料管件的生产效
率，很有必要对其进行研究，尤其是外形较特殊的４５°
弯头管件。对于不同的管件规格，在满足塑料的流动
性条件下，注塑模具中管件的出数不同，管件在注塑模
具中的排列方式和模具结构也就随之不同。本文就

４５°弯头管件在注塑模具中的３种排列方式、模具结构
分别作介绍。

１　１模８腔４５°弯头管件注塑模

对于３２ｍｍ以下小规格４５°弯头管件，为了注塑
模具有更多出模数，管件可以采用竖排式注射成型［１］，

使原来４５°弯头两端都需滑块抽芯设计成只需一端滑
块斜抽芯，只需把平面分型面设计成异型分型面，这样
模具可排成双排１模８腔或更多。动、定模型腔采用
镶拼结构便于型腔加工和节约材料成本。动模滑块采
用斜导柱固定在动模复板式［２］，依靠固定在动模复板
上的油缸推动动模板产生二次分型，从而固定在动模
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复板上的斜导柱向外拨动模板上的滑块，使其由工字
压条导向沿４５°方向斜向下抽出滑块芯子。为了防止
注射成型时滑块后退，由镶在动模复板上的滑块锁块
锁住滑块，锁模效果好。模具顶出通过顶出板上的圆
顶针顶流道顶出管件，顶出固定板与动模复板的间距
需大于二次分型距与顶出距之和，具体模具结构见图１
～图３。这种模具结构的优点是：出模率高、模具结构
简单、模具外形小。

图１　１模８腔４５°弯管件注塑模定模三维图
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图２　１模８腔４５°弯管件注塑模动模三维图
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此类注塑模具动作步骤如下：注塑机射台喷嘴退
出，模具开模，定模仁与动模仁之间分型面分型，动模
滑块芯子带动管件从定模芯子拔出，管件留在动模边，
开模到位后，固定在动模复板上的油缸经由固定在动
模板上的油缸连接块推动动模板由动模导柱、导套导
向往前滑动，开始模具的第二次分型，这时固定在动模
复板上的斜导柱拨动滑块由４５°方向固定在动模板上

１—定模安装板　２—定模仁　３—定模框　４—定模导套　５—动模仁

６—动模导套　７—动模板　８—动模复板　９—导柱　１０—模脚

１１—复位杆　１２—动模安装板　１３—拉杆　１４—支撑柱　１５—顶针

１６—上顶针板　１７—下顶针板　１８—斜导柱挡板　１９—商标块

２０—滑块锁块　２１—滑块复板　２２—滑块芯子固定板　２３—斜导柱

２４—滑块芯子　２５—塑件　２６—定模芯子　２７—定位圈　２８—浇口套

图３　１模８腔４５°弯管件注塑模二维剖视图
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的工字压条导向斜向下抽滑块，同时顶出板由固定在
动模板上的拉杆拉动同步向前运动，见图３，减少顶针
与动模仁的相对摩擦，避免顶出时对管件的冲击，油缸
推动动模板到位时，动模滑块芯子完全抽出管件，注塑
机顶顶出板，顶出板带动圆顶针顶流道顶出管件，注塑
机顶出回退，关注塑机安全门，油缸拉动模板回退，斜
导柱推动滑块芯子插入动模仁，进而注塑机开始合模、
锁模、注塑机射台喷嘴前进、注塑、保压、预塑、冷却，开
始另一循环周期［３］。

２　１模４腔４５°弯头管件注塑模

现有技术在４５°弯头管件注塑模具中受管件４５°
角的限制，一般采用横排式注射成型。对于４０ｍｍ～
６３ｍｍ中小规格４５°弯头管件，为了增加注塑模具出
模数，提高注塑机利用率和生产效率，同时，由于受分
流道长度及管件排布的限制，模具可采用１模４腔横
排式注射成型。由于模具抽芯距短，为了缩短注射成
型周期，一般采用斜导柱抽芯，分流道需从滑块芯子底
部定模边通过，这样不会增加滑块抽芯距，滑块由滑块
芯子固定板和滑块复板组成，滑块导向采用工字压条，
滑块锁模采用定模框整体。为了便于型腔车床加工，
同时节约材料成本，动、定模型腔采用镶拼结构［４］。由
于模具两角有滑块，因此，模具可采用３根导柱导向，






