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2的推出距离，同时控制辅助型芯一 3、辅助型芯二 7 

的内抽距离，从而控制侧型芯一4、侧型芯二5、侧型芯 

三 l、侧型芯四8内收的安全距离。并与上斜滑块 35 

和下斜滑块34配合，共同实现二次推出。 

2．2 模具工作原理 

在推件过程中，多功能型芯块 2和辅助型芯一 3、 

辅助型芯二7在滑靴结构和燕尾导向的带动下，向内 

做侧抽运动。并通过辅助型芯一 3与侧型芯一4和侧 

型芯二 5之间的左右不等距间隙的燕尾结构、辅助型 

芯二7与侧型芯三 1和侧型芯四8之间的左右不等距 

间隙的燕尾结构的带动下，侧型芯一4、侧型芯二5、侧 

型芯三 1和侧型芯四8向沿燕尾方向移动。当斜推杆 

38的斜面遇到支撑板 16中斜推杆导向孔的侧摆斜 

面，使斜推杆 38向内摆动，带动两侧侧型芯一4、侧型 

芯二 5、侧型芯三 1、侧型芯四8与塑件锥面脱离。当 

多作用限距柱 15上表面与支撑板 16下表面接触后， 
一 次推板 13不动，二次推板 1O继续运动，带动斜滑块 

复合结构做滑移运动，并带动直推杆 49将塑件推出。 

在合模过程中，通过多功能型芯块 2上的燕尾导向结 

构使辅助型芯一 3、辅助型芯二7准确复位，同时辅助 

型芯一3、辅助型芯二 7上的不等距间隙的燕尾导向 

结构又带动侧型芯一4、侧型芯二 5、侧型芯三 1、侧型 

四8准确复位。同时，在一次推板复位弹簧52的作 

用下，多功能连接杆 50带动一次推板 13复位。在复 

位杆 51和斜滑块弹簧 33的作用下，对斜滑块复合结 

构进行复位，从而带动二次推板 10复位。 

3结语 

(1)运用双侧斜内抽组合型芯和摆动式斜推杆结 

构、带有复位弹簧的多功能连接杆与堵丝配合结构以 

及斜滑块复合结构与弹簧配合结构组合能够实现对内 

倾斜护帮进行脱模，保证了内倾斜护帮结构控释注水 

漏斗产品精度和质量。 

(2)简化型芯块以及限距柱的结构，使之具有多 

种功能，能够达到简化热流道注塑模具结构的目的。 

(3)内倾斜护帮结构控释注水漏斗注塑模具设 

计中，组合型芯与热流道的有机结合 ，能够进一步地 

降低模具的维修成本 ，提高模具的使用寿命 ，节约塑 

件原材料，从而进一步地降低 了控释注水漏斗的生 

产成本。 
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电渣堆焊应用范围 带极电渣堆焊与带极埋弧堆焊比有以下优点 ： 

(1)熔敷效率高，在中等电流下，比埋弧焊高 50％。 

(2)熔深浅而均匀，母材稀释率低，一般可控制在 10％以下 ，比埋弧焊小一倍、单层堆焊即可满足性能要求。 

(3)堆焊层成形良好，不易有夹渣等缺陷，表面质量优良，表面不平度小于 o．5 mm(埋弧堆焊时大于 1 mm)故表面无需机械加 

工，省料省时。 

(4)带极中合金元素烧损和不利元素增量极少，堆焊层的塑性和韧性高于埋弧难焊。 

(5)由于接头熔合区的碳扩散层窄，马氏体带宽度小，故接头熔合区性能优于带极埋弧堆焊。 

正由于带极电渣堆焊有上述优点 ，国内外在加氢控制反应器、煤气工程热壁交换炉、核电站设备中压力容器的内表面大面积堆 

焊中均得到了广泛应用。 

由于电渣带圾堆焊 自身的一些特点 ，它也有固定的应用范围：带极电渣堆焊热输入较高，故一般用于堆焊 50—200 mm的厚壁 

工件 
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