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轿车左、右外手柄体注射模结构设计
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摘要：通过对轿车左、右外手柄体形体要素的可行性分析，找到了决定注射模结构的注塑件形体要素。对型

孔采用镶嵌件，外首端凹槽采用斜导柱滑块外抽芯机构，另外3处凹槽和凸台采用斜推杆内抽芯机构。利用分

型面解决了弓形高障碍体问题，外观靠机械加工，批量靠模具结构自动化措施。对左、右外手柄体形体分析

准确，制订的模具结构方案合理，模具设计正确，左、右外手柄体的成形加工符合图样要求。
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1　序言

要使注射模结构设计正确无误，就必须遵守

模具设计的规则和程序。注射模结构由注塑件的形

体要素决定，因此模具设计前先要对注塑件的全部

形体要素进行分析，准确找出决定模具结构的注塑

件形体要素。再针对所有找到的注塑件形体要素，

寻找对应的模具结构措施，通过协调这些措施给出

注射模结构的可行性方案。然后验证所提取的注塑

件形体要素是否正确、有无遗漏，并检查模具结构

方案是否能够解决注塑件形体要素所提出的问题。

注塑件形体要素和模具结构方案的分析均正确无误

后，才能进行模具结构的造型和设计，确保模具结

构设计的正确性。

2　左、右外手柄体形体要素可行性分析

轿车右外手柄体的二维结构如图1所示。其

中，  表示型孔要素； 表示圆柱体要素；

 表示凸台要素；  表示凹槽要素； 表

示弓形高障碍体要素；Ⅰ—Ⅰ为分型面。右外手柄

体的三维造型如图2所示，左外手柄体与右外手柄

体对称。

手柄体材料为65%PC＋ABS的塑料，其收缩率为

0.6%。对右外手柄体形体要素可行性分析如下。

（1）型孔和圆柱体要素　如图1的A—A剖视图

所示，右外手柄体上存在着φ1.7mm×6.5mm的型

孔要素和φ4.9mm×6.5mm圆柱体要素。

（ 2 ） 凹 槽 要 素 　 如 图 1 的 A — A 剖 视

图 所 示 ， 右 外 手 柄 体 上 的 首 尾 端 存 在 的

要素有 2 . 5 m m × 2 . 4 m m × 0 . 9 m m × 4 . 8 m m

的 凹 槽 ① 、 5 . 9 m m × 1 0 . 5 m m 的 凹 槽 ② 、

2 × 2 . 5 m m × 2 . 5 m m × 2 0 . 7 m m 的凹槽③和

1.8mm×27.1mm的凹槽④。

（3）凸台要素　如图1的B—B、C—C、D—D

和E—E剖视图所示，右外手柄体上中部存在的要

素有0.5mm×0.8mm的凸台①、0.5mm×0.8mm与

1mm×1mm×45.1°的凸台②和0.5mm×0.8mm的

凸台③，并且这3处凸台要素在右外手柄体型槽内对

称分布。

（4）弓形高障碍体要素　如图1的B—B、C—C、

D —D 和E —E 剖视图所示，右外手柄体上存在

2×Rmm弓形高障碍体要素。

（5）外观与批量要素　如图2所示，左、右外

手柄体的外形是人们开轿车门时手直接接触到的型

面，故外形上不能存在任何模具痕迹。轿车有4扇

门，左、右外手柄体生产时批量非常大，要求模具

结构能够全自动成形加工。
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3　左、右外手柄体注射模结构方案可行性分析

外手柄体左、右各一件，要求模具为一模二

腔。注射模结构必须针对左、右外手柄体形体要素

来制订方案，找到能够解决每项形体要素的措施。

（1）解决型孔和圆柱体要素的措施　如图3b所

示，针对左、右外手柄体上存在的型孔和圆柱体要

素，可在动模镶嵌件上安装成形φ1.7mm×6.5mm

型孔的型芯。而成形φ4.9mm×6.5mm圆柱体则需

要在动模镶嵌件上加工出能够成形该圆柱体的型

孔。利用定、动模的分型面Ⅰ—Ⅰ可实现型孔和圆

柱体的抽芯，利用分型面Ⅰ—Ⅰ的闭合和熔体充模

可实现型孔和圆柱体的成形。

（2）解决凹槽要素的措施　对于左、右外手柄

体上的凹槽要素，凹槽①、凹槽②和凹槽③要素可

分别采用3处斜推杆内抽芯机构来实现这3个凹槽要

素的抽芯和左、右外手柄体的脱模动作，如图3b的

首尾端箭头所示。凹槽④要素可采用斜导柱滑块抽

芯机构，如图3c的首部箭头所示。

（3）解决凸台要素的措施　左、右外手柄体上

的3处凸台要素对称分布于左、右外手柄体型槽内中

部，可采用3组对称结构的斜推杆内抽芯机构，如图

3a和图3b的中部箭头所示。

（4）解决弓形高障碍体要素的措施　左、右外

手柄体上2×R mm的弓形高障碍体要素，可采用分

型面Ⅰ—Ⅰ来避免弓形高障碍体要素对左、右外手

柄体脱模的阻挡作用。

（5）解决外观与批量要素的措施　为了防止痕

迹扎手，左、右外手柄体外表面上不允许存在各种

模具结构的成形与加工痕迹，分型面Ⅰ—Ⅰ也不允

许出现模具结构痕迹。对于批量要素而言，采用模

具一模二腔可以实现左、右外手柄体同时成形加工

及成形加工的自动化。

图1　右外手柄体二维结构

a）俯视

b）主视

图2　右外手柄体三维造型
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4　左、右外手柄体注射模内外抽芯机构的设计

左、右外手柄体存在着5处4种凹槽要素、6处

3种凸台要素、1处型孔要素和1处圆柱体要素，因

此，注射模存在1处斜导柱滑块外抽芯机构、10处斜

推杆内抽芯机构和1处动模垂直型芯镶嵌件。

4.1  左、右外手柄体中部的注射模内抽芯机构的设计

左、右外手柄体型腔中部存在6处3种对称的凸

台要素，因此，注射模结构需要采用6处3种对称的

斜推杆内抽芯机构来完成对凸台要素的成形型芯的

抽芯和脱模动作。左、右外手柄体中部凸台③要素

斜推杆内抽芯机构的设计如图4所示。

1）左、右外手柄体中部凸台③要素的斜推杆

内抽芯机构处于合模状态。如图4a所示，当分型面

Ⅰ—Ⅰ闭合时，脱模机构在注射模弹簧和回程杆的

作用下可以回复到初始位置，此时斜推杆9、10在滑

槽块11、12的带动下，上端沿动模镶嵌件4的斜槽分

别向左向右和向下移动，斜推杆9、10下端可在滑

槽块11、12的T形槽中滑动。当塑料熔体填充了模

腔，即可成形左、右外手柄体的凸台③要素。

2）左、右外手柄体中部凸台③要素的斜推杆

内抽芯机构处于开模状态。如图4b所示，当分型面

Ⅰ—Ⅰ开启时，左、右外手柄体外形被打开，有利

于左、右外手柄体脱模。

3）左、右外手柄体中部凸台③要素的斜推杆内

抽芯机构处于脱模状态。如图4c所示，当注射机顶

杆作用于推件板1时，推件板1推动着安装板2和滑槽

a）整体注射模结构

            b）首尾部注射模结构                  c）首部注射模结构

图3　右外手柄体注射模结构方案分析

 a）合模状态 

b）开模状态

 c）脱模状态

图4　左、右外手柄体中部凸台③要素斜推杆内抽芯机构设计

1—推件板　2—安装板　3—动模板　4—动模镶嵌件　

5—定模镶嵌件　6—定模板　7—定模垫板　8—右外手柄体　

9、10—斜推杆　11、12—滑槽块

块11、12向上移动。斜推杆9、10上端在动模镶嵌件

4的斜槽向上移动的同时，可作向左向右的内抽芯兼

脱模运动，斜推杆9、10下端可在滑槽块11、12的T

形槽中滑动。
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其余两处凸台要素（凸台①和凸台②）的内抽

芯兼脱模动作与凸台③要素相同。由于有众多斜推

杆的内抽芯运动，使得斜推杆实现了对众多凸台要

素内抽芯运动，与此同时还实现了对左、右外手柄

体的脱模运动，节省了许多顶杆。

4.2  左、右外手柄体注射模内、外抽芯机构的设计

左、右外手柄体首尾端存在着5处4种凹槽要

素，外首端采用斜导柱滑块外抽芯机构，其余4处3

种采用斜推杆内抽芯兼脱模机构。

（1）左、右外手柄体首端内、外抽芯机构处于

合模状态　如图5a所示，左、右外手柄体外首端凹

槽要素和内首端凹槽要素，分别应该采用斜导柱滑

块外抽芯机构和斜推杆内抽芯机构。

1）凹槽要素抽芯机构的合模状态。分型面Ⅰ—Ⅰ

闭合时，斜导柱9插入滑块7的斜孔中，拨动滑块7并

迫使限位销12压缩弹簧13，完成滑块7的复位运动。

依靠定模板10上的斜面楔紧滑块7上的垫铁8，防止

滑块7在塑料熔体较大的注射力和保压力作用下出现

后移，造成左、右外手柄体外首端凹槽深度尺寸变

小。

2）凹槽要素抽芯兼脱模机构的合模状态。分型

面Ⅰ—Ⅰ闭合时，滑槽块4在弹簧3和回程杆作用下

可退回到初始位置。斜推杆5、20和21上端在滑槽块

4、23和24的T形槽中可向下与向左向右移动完成对

凹槽③、凹槽②和凹槽①的复位运动。

（2）左、右外手柄体内、外抽芯机构处于开模

状态　如图5b所示，分型面Ⅰ—Ⅰ开启时，斜导柱9

拨动滑块7做向左的抽芯运动。当滑块7底面的半圆

形坑处于限位销12的位置上，限位销12在弹簧13的

作用下可锁住滑块7，以防滑块7脱离动模板22。由

于注射模脱模机构保持不动，成形凹槽③、凹槽②

和凹槽①的斜推杆5、20和21仍保持不动。

（3）左、右外手柄体内、外抽芯机构处于脱模

状态　如图5c所示，注射模脱模机构在注射机顶杆

的作用下产生向上的移动。

1）左、右外手柄体内首端凹槽③要素的抽芯兼

脱模状态。此时，滑槽块4向上移动，使得斜推杆5

上端在动模镶嵌件16的斜槽中，一方面做向右的抽

芯运动，另一方面做向上的脱模运动。斜推杆5下端

会随着滑槽块4向上的移动在滑槽块4的T形槽中滑

动。

2）左、右外手柄体尾端凹槽②要素的抽芯兼

脱模状态。滑槽块24向上移动，使得斜推杆21上端

在动模镶嵌件16的斜槽中，一方面做向左的抽芯运

动，另一方面做向上的脱模运动。斜推杆21下端会

随着滑槽块24向上的移动在T形槽中滑动。

a）合模状态

b）开模状态

 c）脱模状态

图5　左、右外手柄体注射模内、外抽芯机构的设计

1—脱模机构导柱　2—脱模机构导套　3、6、13—弹簧　

4、23、24—滑槽块　5、20、21—斜推杆　7—滑块　

8、29—垫铁　9—斜导柱　10—定模板　11—定模垫板　

12—限位销　14—螺塞　15—左、右外手柄体　16—动模镶嵌件

　17—型芯　18—定模镶嵌件　19—动模镶件　22—动模板　

25—内六角螺钉　26—推件板　27—安装板　28—沉头螺钉
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3）左、右外手柄体尾端凹槽①要素的抽芯兼

脱模状态。滑槽块23向上移动，使得斜推杆20上端

在动模镶嵌件16的斜槽中，一方面做向左的抽芯运

动，另一方面做向上的脱模运动。斜推杆20下端会

随着滑槽块23向上的移动在滑槽块23的T形槽中滑

动。

（4）型孔与与圆柱体的成型与抽芯　如图5所

示，成形φ1.7mm×6.5mm型孔要素的型芯17，成

形圆柱体在动模镶嵌件16加工的型孔中进行成形。

二者均可利用分型面的闭合，注入塑料熔体来成形

该孔和圆柱体，利用左、右外手柄体的脱模运动成

形该型孔的型芯，并完成抽芯运动。

5　左、右外手柄体注射模定、动模型芯及分型

面的设计

左、右外手柄体注射模定模型芯如图6a所示，

动模型芯如图6b所示。左、右外手柄体注射模定、

动模型芯的尺寸必须是左、右外手柄体的尺寸＋

左、右外手柄体的尺寸×0 . 6 %。脱模方向应有

1°30′的拔模斜度，定模型的型腔的外观要求无模

具结构加工痕迹，粗糙度值R a为0.4mm，左、右外

手柄体的分型面上不允许存在模具结构的痕迹。

6　左、右外手柄体注射模结构设计

如图7、图8所示，左、右外手柄体注射模除了

上述的1处斜导柱滑块抽芯机构和10处斜推杆抽芯机

构设计外，还具有模架、浇注系统、冷却系统、定

模型腔、动模型芯、回程机构、脱浇口冷凝料机构

和导向构件的设计。

（1）模架　如图7所示，模架是整副注射模

各种机构、系统及零部件的安装基础和平台，其主

要包括动模板14，定模垫板16，定模板18，推件板

25，安装板26，限位块27，底板29，推件板导柱

30，推件板导套31，弹簧32、52，脱模机构导柱

38，台阶螺钉39，拉料杆40，衬套41，浇口套42，

定位圈43，内六角螺钉48、49，回程杆53，导套50

和导柱51。

（2）浇注系统与脱浇口冷凝料机构　如图7的

B—B剖视图和动模部分俯视图所示，塑料熔体通过

浇口套42中的主流道进入分流道，然后经左、右外

手柄体首端的分流道、浇口进入模具型腔。在主流

道下方设置有拉料杆40，在两侧左、右外手柄体首

端的分流道处各设置有1根拉料杆。分型面开启时3

根拉料杆可将主流道和定模型芯中的冷凝料拉出，

在脱模机构顶出时又可将动型芯中的冷凝料顶出。

（3）冷却系统　如图7的动模部分俯视图和定

模部分仰视图所示，在动模板14、动模镶嵌件15和

定模板18、定模镶嵌件17中加工出冷却水通道，在

通道的端头安装螺塞4和冷却水接头6，在上述两件

零件的通道对接处安装O形密封圈5。这样冷却水便

可从进水处的冷却水接头经过通道从出水处的冷却

水接头流出，从而将模具中的热量带走，起到降低

模具温度的作用。

（4）回程结构　如图7的D—D剖视图所示，

当注射机顶杆退回时，施加在脱模机构的外力消除

后，推件板25、安装板26、拉料杆40、回程杆53及

滑槽块13、23、24、44、45与斜推杆12、20、22、

46、47等在弹簧回复的弹力作用下基本能复位。为

了防止弹簧使用时间长失效导致脱模机构无法实现

最终复位，合模时使定模板18接触回程杆53并推着

脱模机构准确复位。

（5）导向构件　如图7的D—D剖视图所示，在

动模板14上安装有导柱51，在定模板18上安装有导

a）定模型芯

b）动模型芯

图6　定、动模型芯造型
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图7　左、右外手柄体注射模结构2D设计

1、28、48、49—内六角螺钉　2—滑块压板　3、37—圆柱销　4—螺塞　5—O形密封圈　6—冷却水接头　7—沉头螺钉　8、35—垫铁　

9、32、34、52—弹簧　10—斜导柱　11—滑块　12、20、22、46、47—斜推杆　13、23、24、44、45—滑槽块　14—动模板　

15—动模镶嵌件　16—定模垫板　17—定模镶嵌件　18—定模板　19—动模型芯　21—动模嵌件　25—推件板　26—安装板　27—限位块

　29—底板　30—推件板导柱　31—推件板导套　33—螺塞　36—限位销　38—脱模机构导柱　39—台阶螺钉　40—拉料杆　41—衬套　

42—浇口套　43—定位圈　50—导套　51—导柱　53—回程杆

a）                                                  b）

图8　左、右外手柄体注射模结构3D设计

套50，通过4组导柱和导套的配合可以实现定、动模

的定位和运动导向。如图7的A—A剖视图所示，在

动模板14和底板29之间安装4套推件板导柱，在推件

板25和安装板26上安装推件板导套31，确保推件板

25和安装板26的定位和运动导向。脱模机构导柱38

又进一步确保推件板25和安装板26运动的平稳性。

7　结束语

在模具设计前，由于对左、右外手柄体的形体

要素进行了准确的可行性分析，所以没有出现注塑

件形体要素分析的遗漏和错误。而且针对注塑件形

体要素分析的措施又十分准确，使得制订的模具结

构方案合理，从而使得模具设计正确，左、右外手

柄体的成形加工完全符合图样要求。
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