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一种无浇口废料电雷管脚线塞的新型注射模具设计
❋

廖礼春　 伍运霖

四川久安芯电子科技有限公司(四川绵阳ꎬ６２１０００)

[摘　 要] 　 目前ꎬ在进行电雷管(含数码电子雷管)脚线塞生产制造过程中ꎬ由于模具注塑料供料通道设计不合理

等原因ꎬ导致部分通道余料残存于注塑制品上ꎬ且去除浇口废料费时费力ꎮ 新型注射模结构在传统注塑模具中增

加了堵孔部件ꎬ一次注塑完成后ꎬ堵孔杆下移ꎬ使注射料通道和模型腔内物料分离ꎮ 生产实践证明ꎬ该新型注射模

结构能够实现电雷管注塑产品表面无浇口废料ꎬ表面光洁并不需进行人工剔除ꎬ同时节约了注塑原辅材料ꎮ
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引言

随着模具技术的不断发展和注塑自动化的不断

普及ꎬ注塑模必须满足自动化生产的要求[１]ꎮ 在自

动注塑模具设计中ꎬ由于侧浇口结构形式简单、易于

加工和修理、制造成本低ꎬ因而应用最为普遍[２￣５]ꎮ
目前ꎬ许多民爆企业在生产电雷管脚线塞时ꎬ均采用

侧浇口注塑ꎬ但弊端就是电雷管脚线塞注塑生产后ꎬ
浇口余料容易残存在注塑产品上ꎬ影响电雷管脚线

塞与电雷管管壳的装配ꎬ故必须采用人工清除浇口

部位的毛刺ꎬ耗时耗力ꎬ严重影响电雷管产品的生产

效率[６￣７]ꎮ 因此ꎬ改进模具设计以消除浇口废料就显

得尤为重要ꎮ
本文中ꎬ针对电雷管脚线塞注塑ꎬ设计出一种新

的注射模结构ꎮ 在自动连续注塑条件下ꎬ 在注塑上

模、供料与射料整体装置中增设一堵孔部件ꎬ通过程

序控制使其与注塑动作联动ꎬ在一次注塑结束时ꎬ浇
道中的注塑料与注塑件(电雷管脚线塞)分离ꎬ使浇

口处不再存有余料ꎻ此时上、下模分离ꎬ配套装置联

动将注塑制品推离ꎬ实现注塑制品表面无浇口废料ꎬ
从而保证注塑制品表面的光洁ꎬ不再需要进行人工

剔除ꎬ同时节约了注塑原料、辅料ꎮ

１　 设计原理

传统电雷管注射模结构中ꎬ缺少堵孔部件ꎬ在自

动连续注塑生产中ꎬ物料通过射料通道射入模型腔

中ꎬ待物料填充完成后ꎬ模型腔内的物料和射料通道

内物料连接在一起ꎬ当模型腔内物料冷凝成型ꎬ与模

型腔分离时ꎬ模型腔和射料通道之间部分物料就残

存在电雷管脚线塞上(图 １)ꎮ
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图 １　 带浇口废料的电雷管脚线塞

Ｆｉｇ. １　 Ｗｉｒｅ ｐｌｕｇ ｏｆ ｅｌｅｃｔｒｉｃ ｄｅｔｏｎａｔｏｒ ｗｉｔｈ ｓｐｒｕｅ ｗａｓｔｅｓ

　 　 电雷管脚线塞的材料为软 ＰＶＣꎮ 注塑生产过

程中ꎬ由于模具注塑料供料通道设计不合理、注塑料

本身特点等原因ꎬ存在部分通道余料残存于注塑制

品上ꎬ需人工对其加工ꎬ以剔除该部分残余料ꎻ而此

时注塑制品已冷固成型ꎬ易造成注塑制品表面不光

洁ꎬ需耗费人力去清除ꎬ也造成原料、辅料的浪费ꎮ
针对电雷管脚线塞在传统注塑生产过程中出现

的问题ꎬ设计出一种新型注射模结构ꎬ如图 ２ 所示ꎮ

　
１ －射料通道ꎻ２ －供料通道ꎻ３ －密封套ꎻ

４ －堵孔部件ꎻ ５ －支撑座子ꎻ６ －杠杆ꎻ７ －气缸ꎻ
８ －射料通道座ꎻ９ －上模型腔座ꎻ１０ －上模型腔ꎮ

图 ２　 新型注射模结构示意图

Ｆｉｇ. ２　 Ｓｔｒｕｃｔｕｒｅ ｏｆ ｔｈｅ ｎｅｗ ｉｎｊｅｃｔｉｏｎ ｍｏｌｄ

　 　 该结构的工作原理如下:气缸 ７ 接受动作信号

后带动堵孔部件 ４ 向上移动ꎬ堵孔部件顶部与上模

型腔 １０ 分离ꎬ射料通道 １ 将物料射入上模型腔ꎬ物
料填充完成后ꎬ气缸 ７ 接受动作信号ꎬ推动堵孔部件

下移ꎬ密封住射料通道底部ꎬ使射料通道内的物料与

模型腔物料分离ꎬ待模型腔内物料冷凝成型ꎬ与模型

腔分离ꎬ完成一个注塑周期ꎮ

２　 设计要点

　 　 １)堵孔部件的外形尺寸与射料孔、浇道等内部

尺寸需充分切合ꎬ在其运行至最下端时ꎬ其锥形端头

能够充分压离浇道口部部分的注塑料并完全填充ꎬ
确保该处熔融注塑料不再与注塑制品相连接ꎬ以保

证注塑制品与注塑模具分离时不带有浇口废料ꎮ 射

料通道和电雷管脚线塞均为圆柱形ꎬ为保证电雷管

脚线塞表面光滑ꎬ对堵孔部件的锥形端头的设计很

重要ꎮ 堵孔部件中ꎬ堵孔杆(图 ３、图 ４)的材料为不

锈钢ꎬ其中 ｍ(Ｃｒ)︰ｍ (Ｎｉ)︰ｍ(Ｔｉ) ＝ １︰１８︰９ꎮ

图 ３　 堵孔杆结构示意图

Ｆｉｇ. ３　 Ｓｔｒｕｃｔｕｒｅ ｏｆ ｔｈｅ ｂｌｏｃｋｉｎｇ ｒｏｄ

　 　
图 ４　 堵孔杆锥形尖端示意图(单位:ｍｍ)

Ｆｉｇ. ４　 Ｔａｐｅｒｅｄ ｔｉｐ ｓｔｒｕｃｔｕｒｅ ｏｆ ｔｈｅ ｂｌｏｃｋｉｎｇ ｒｏｄ(ｕｎｉｔ:ｍｍ)

　 　 在一次物料注塑完成后ꎬ堵孔杆在接受向下动

作指令后ꎬ堵孔杆迅速向下ꎬ其尖端与电雷管注塑腔

上端的锥形射料通道紧密接触ꎬ将射料通道内的物

料和注塑腔内物料分离ꎮ
电雷管脚线塞外径为 ８ ｍｍꎬ射料通道尖端内径

１ ｍｍꎬ由于注塑腔和射料通道横截面均为圆形ꎬ为
保证注塑产品表面光滑ꎬ特将堵孔杆锥形尖端设计

一个 Ｒ４ 的圆弧ꎬ使其在堵孔时保证与注塑腔的圆

截面弧形相贴合ꎬ这样注塑完成后电雷管脚线塞表

面光滑整洁ꎮ 堵孔杆中部设计为方形ꎬ使其在方形

槽里上下移动ꎬ一方面可以使堵孔杆准确定位ꎬ上下

移动时能精确堵孔ꎻ另一方面ꎬ保证在工作过程中堵

孔杆不会发生转动ꎬ使其尖端的圆弧与模型腔紧密

贴合ꎮ
２)堵孔部件与供料、射料腔连接部分采用 Ｏ 型

密封圈密封ꎬ密封圈材料需选择耐高温材料[８]ꎮ
３)堵孔部件运行动力采用单独设置气缸提

供[５]ꎬ限于其安装条件ꎬ可采用杠杆方式引出ꎬ在其

旁边安装气缸解决ꎮ
４)堵孔部件提供动力气缸的运行指令ꎬ通过对

连续自动注塑程序进行修改解决ꎬ即在原程序中植
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入气缸运行指令程序即可实现[９￣１２]ꎬ在注塑时ꎬ气缸

与射料等联动ꎬ实现注塑结束堵孔部件下移堵孔ꎬ压
离熔融注塑料ꎬ在上、下模分离并推离注塑制品时ꎬ
因此时熔融注塑料已与注塑制品完全分离ꎬ故注塑

制品上不再产生浇口废料ꎬ如图 ５ 所示ꎮ

　 　
图 ５　 改进后的电雷管脚线塞

Ｆｉｇ. ５　 Ｉｍｐｒｏｖｅｄ ｗｉｒｅ ｐｌｕｇ ｏｆ ｅｌｅｃｔｒｉｃ ｄｅｔｏｎａｔｏｒ

３　 生产验证

　 　 该新型注射模结构应用在全自动电雷管脚线塞

注塑机(图 ６)上ꎬ经生产验证ꎬ注塑产品表面光滑整

洁ꎬ无浇口废料ꎮ 单台设备日产量达 １. ５ 万余支ꎬ明
显提高了生产效率ꎮ

　 　
图 ６　 新型注射模结构的全自动注塑机

Ｆｉｇ. ６　 Ｎｅｗ ａｕｔｏｍａｔｉｃ ｉｎｊｅｃｔｉｏｎ ｍｏｌｄ ｕｓｅｄ ｉｎ ｐｒｏｄｕｃｔｉｏｎ

４　 结论

　 　 该注射模结构经过设计、制造、组装、试模并投

入生产使用ꎬ注塑产品表面光滑整洁ꎬ无浇口废料ꎬ
不仅产品美观ꎬ而且省掉人工去刺(剔除余料)工

序ꎬ节约了注塑原料、辅料ꎬ达到了预期设计目标ꎮ
通过该注射模的设计实践ꎬ对该类型模具的设

计积累了经验ꎮ 对于其他的注塑产品ꎬ也可以根据

具体结构、工艺及模具设计的具体细节ꎬ灵活采用该

注射模结构ꎬ通过该设计去除浇口废料ꎮ
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