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(57)摘要

本发明公开了一种用于制作标牌类注塑产

品的注塑模具，包括盖板、A板、B板和底板，盖板

和A板固定连接，A板和B板之间设置有面板型腔，

A板上设置主流道进口，B板上设置有分流道，主

流道进口与分流道之间通过主流道连通，分流道

与面板型腔之间通过连接孔连通，分流道上设置

有工艺脚成型孔，特点是B板由B基板和滑块构

成，分流道、连接孔和工艺脚成型孔设置在B基板

的内侧表面和滑块的侧表面之间，B板与底板固

定连接，优点是整副模具无需设置顶出机构，模

具的结构简洁，材料和制作成本大大降低，模具

的制作周期也大大减短，模具成本下降约三分之

一；模具无顶出系统，保养频次由原来的5000模/

次提升到10000模/次。
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1.一种用于制作标牌类注塑产品的注塑模具，包括盖板、A板、B板和底板，所述的盖板

和所述的A板固定连接，所述的A板和所述的B板之间设置有面板型腔，所述的A板上设置主

流道进口，所述的B板上设置有分流道，所述的主流道进口与所述的分流道之间通过主流道

连通，所述的分流道与所述的面板型腔之间通过连接孔连通，所述的分流道上设置有工艺

脚成型孔，其特征在于所述的B板由B基板和滑块构成，所述的分流道、所述的连接孔和所述

的工艺脚成型孔设置在B基板的内侧表面和滑块的侧表面之间，所述的B板与所述的底板固

定连接。

2.如权利要求1所述的一种用于制作标牌类注塑产品的注塑模具，其特征在于所述的B

基板的内侧表面为光滑的平面，所述的分流道、所述的连接孔和所述的工艺脚成型孔由设

置在所述的滑块侧表面的分流槽、连接槽和工艺脚成型槽与所述的B基板的内侧表面相互

配合构成。

3.如权利要求1或2所述的一种用于制作标牌类注塑产品的注塑模具，其特征在于所述

的主流道的中心轴位于产品重心±2mm之内。
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一种用于制作标牌类注塑产品的注塑模具

技术领域

[0001] 本发明涉及一种注塑模具，尤其是涉及一种用于制作标牌类注塑产品的注塑模

具。

背景技术

[0002] 现有的标牌类注塑产品主要包括标牌面板和标牌支架，标牌面板和标牌支架之间

通过连接柱相连，而标牌类注塑产品在注塑之后通常都需要进行电镀，因此在标牌支架上

通常设置有电镀工艺脚，而在标牌支架上还设置有向上延伸出标牌面板的夹持柱。现有结

构的注塑模具主要由盖板、A板、B板和底板组成，盖板和A板固定连接，在A板和B板之间设置

有面板型腔，在A板上设置主流道进口，B板上设置有分流道，主流道进口与分流道之间通过

主流道连通，分流道与面板型腔之间通过连接孔连通，在分流道上设置有工艺脚成型孔，其

中B板通常由B基板和滑块构成，连接孔设置在B基板和滑块的侧表面之间，分流道设置在B

基板和滑块的下表面之间，工艺脚成型孔设置在B基板上。注塑时，注塑原料通过主流道进

口注入，通过主流道到达分流道，再通过连接孔到达面板型腔，并同时注入工艺脚成型孔，

此时在面板型腔内成型标牌面板，在分流道内成型标牌支架，在连接孔内成型连接柱，在工

艺脚成型孔内成型电镀工艺脚，在主流道内成型夹持柱。注塑完成后脱模时，轴向移动A板

打开面板型腔，再横向移动滑块打开分流道和连接孔，然后使用一个机械手夹头夹住夹持

柱将注塑成型后的产品从B基板上取出。但是，由于工艺脚成型孔中的电镀工艺脚位于B基

板上，且分流道和连接孔对称设置在B基板和滑块之间而使标牌支架和连接柱的另一半嵌

入B基板，因此产品与B基板的粘结力较大，需要施加较大的拉拔力才能取下产品，且有些标

牌类产品的面积较大会造成取产品时发生倾斜，因此，常常会发生电镀工艺脚折断及产品

边缘崩边的情况，造成整个产品的报废。而目前的解决方法是在B板和底板之间设置一个顶

出机构，通过一个顶针从下方先给产品一个顶出力使其脱离B基板，然后再由机械手夹头夹

住夹持柱将注塑成型后的产品从B基板上取出。但是这种结构的模具也存在着以下问题：

[0003] 1.顶出机构的顶针处于滑块底部，顶出卡死容易发生撞击滑块及型腔；

[0004] 2.动模B板与顶出机构之间有悬空部分，注塑时会发生模板形变容易产生飞边。

发明内容

[0005] 本发明所要解决的技术问题是提供一种不使用顶出机构就可以实现有效脱模且

产品合格率高的用于制作标牌类注塑产品的注塑模具。

[0006] 本发明解决上述技术问题所采用的技术方案为：一种用于制作标牌类注塑产品的

注塑模具，包括盖板、A板、B板和底板，所述的盖板和所述的A板固定连接，所述的A板和所述

的B板之间设置有面板型腔，所述的A板上设置主流道进口，所述的B板上设置有分流道，所

述的主流道进口与所述的分流道之间通过主流道连通，所述的分流道与所述的面板型腔之

间通过连接孔连通，所述的分流道上设置有工艺脚成型孔，所述的B板由B基板和滑块构成，

所述的分流道、所述的连接孔和所述的工艺脚成型孔设置在B基板的内侧表面和滑块的侧
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表面之间，所述的B板与所述的底板固定连接。

[0007] 所述的B基板的内侧表面为光滑的平面，所述的分流道、所述的连接孔和所述的工

艺脚成型孔由设置在所述的滑块侧表面的分流槽、连接槽和工艺脚成型槽与所述的B基板

的内侧表面相互配合构成。这种情况下当滑块移开后，产品与B基板的粘结力将进一步降

低。

[0008] 所述的主流道的中心轴位于产品重心±2mm之内。这样可以尽可能的避免产品较

大时，将产品从B基板上取出时因重心不平衡而使产品发生倾斜，从而造成产品的崩边。

[0009] 与现有技术相比，本发明的优点在于将分流道、连接孔和工艺脚成型孔设置在B基

板的内侧表面和滑块的侧表面之间，减少了产品与B基板的粘结力，只需要较小的拉拔力即

可用机械手夹头将产品从B基板上取出；此时，整副模具无需设置顶出机构，模具的结构简

洁，材料和制作成本大大降低，模具的制作周期也大大减短；此外，取消顶出系统，避免模具

顶针撞击滑块及型腔，模具保养需求频次降低，保养简单，保养周期降低；B板与底板固定连

接，没有悬空部分，注塑时不会发生模板形变，消除了飞边的产生。将分流道、连接孔和工艺

脚成型孔设置在B基板的内侧表面和滑块的侧表面之间，尤其是将B基板的内侧表面为光滑

的平面，不仅减少了产品的体积，节省了塑料材料，而且使产品的表面积减少，在产品的后

续处理工艺中将减少电镀药水的消耗，降低产品电镀成本。与现有技术相比，模具材料减少

了2块方铁，取消了顶针板和顶针固定板，没有顶针、复位杆、复位弹簧等结构，模具成本下

降约三分之一；模具无顶出系统，保养频次由原来的5000模/次提升到10000模/次。

附图说明

[0010] 图1为本发明实施例模具的立体分解图；

[0011] 图2为本发明实施例A板的立体结构图；

[0012] 图3为本发明实施例B基板的立体结构图；

[0013] 图4为本发明实施例滑块的立体结构图；

[0014] 图5为本发明方法加工的产品的立体结构示意图；

[0015] 图6为本发明模具脱模过程的原理示意图。

[0016] 图中：1－盖板；2－A板，21－面板型腔，22－主流道进口，23－主流道；3－B板，

30－B基板，31－分流道，32－连接孔，33－工艺脚成型孔，35－滑块；4－底板；5－压条；6－

锁模扣；100－产品，101－标牌支架，102－连接柱，103－电镀工艺脚，104－夹持柱，105－

标牌面板；200－机械手夹头。

具体实施方式

[0017] 以下结合附图实施例对本发明作进一步详细描述。

[0018] 实施例：如图1～图5所示，一种用于制作标牌类注塑产品的注塑模具，包括盖板1、

A板2、B板3和底板4，盖板1和A板2固定连接，A板2和所述的B板3之间设置有面板型腔21，A板

2上设置主流道进口22，B板3上设置有分流道31，主流道进口22与分流道31之间通过主流道

23连通，分流道31与面板型腔21之间通过连接孔32连通，分流道31上设置有工艺脚成型孔

33，B板3由B基板30和滑块35构成，分流道31、连接孔32和工艺脚成型孔33设置在B基板30的

内侧表面和滑块35的侧表面之间，B板3与底板4固定连接。
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[0019] B基板30的内侧表面为光滑的平面，分流道31、连接孔32和工艺脚成型孔33由设置

在滑块35侧表面的分流槽、连接槽和工艺脚成型槽与B基板30的内侧表面相互配合构成。这

种情况下，当滑块35移开后，产品100的形成于分流道31的标牌支架101、形成于连接孔32的

连接柱102和形成于工艺脚成型孔33的电镀工艺脚103只有一个侧面贴接在B基板30的内侧

表面上，产品与B基板30的粘结力大大降低。

[0020] 主流道23的中心轴位于产品100的重心±2mm之内。这样，当机械手夹头200夹住形

成于主流道23的夹持柱104将产品100从B基板30上取出时就不发生倾斜，避免了产品的崩

边。

[0021] 本发明模具开模的过程如图6所示：

[0022] ①打开锁模扣6，将A板2轴向移动打开面板型腔21；②松开压条5，用机械手夹头

200夹住夹持柱105，横向移动滑块35，使标牌支架101、连接柱102和电镀工艺脚103与滑块

35脱离；③轴向移动机械手夹头200，将产品100从基板30上取出。
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图1
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图2

图3
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图4

图5
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图6
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