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(57)摘要

本实用新型公开了一种深窄槽内倒扣的双

向抽芯脱模结构，采用直顶及两斜顶双向抽芯结

构，第二斜顶块位于第一斜顶块的下方，第一斜

顶块和第二斜顶块结构紧密拼合，共同构成倒扣

成型结构，第一斜顶块和第二斜顶块均具有倾斜

角度，且两者倾斜方向相反，直顶块位于第一斜

顶块和第二斜顶块的一侧，直顶块和第一斜顶块

紧密拼合共同构成制品的局部深窄槽成型结构，

同时为第二斜顶块的顶出运动提供空间；本实用

新型可有效解决制品深窄槽区域倒扣结构，特别

是弧形倒扣结构的脱模难问题，结构简单、占用

空间小，简化了模具结构，并保证了模具结构强

度，简化了工艺过程，缩短产品注塑周期，提高生

产率，节约成本。
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1.一种深窄槽内倒扣的双向抽芯脱模结构，其特征在于，包括：第一斜顶块（1）、第二斜

顶块（2）和直顶块（3），且各自下端分别通过第一斜顶杆（4）、第二斜顶杆（5）和直顶杆（6）安

装于注塑机顶出机构的顶针板上，所述第一斜顶块（1）设置有倒扣第一成型块（11），所述第

二斜顶块（2）位于所述第一斜顶块（1）的下方，且设置有倒扣第二成型块（21），所述第一斜

顶块（1）和第二斜顶块（2）的结构紧密拼合，所述倒扣第一成型块（11）和倒扣第二成型块

（21）共同构成倒扣整体成型结构，所述直顶块（3）位于所述第一斜顶块（1）和第二斜顶块

（2）的一侧，所述直顶块（3）的侧面与所述第一斜顶块（1）的侧面紧密拼合，共同构成制品的

局部深窄槽成型结构，所述第一斜顶块（1）和第二斜顶块（2）均具有倾斜角度，且两者倾斜

方向相反，所述第一斜顶块（1）的倾斜方向逐渐远离所述直顶块（3），所述第二斜顶块（2）的

倾斜方向逐渐靠近所述直顶块（3），为了避免产生干涉，所述直顶块（3）设置有与所述第二

斜顶块（2）配合使用的避空（31），所述避空（31）的上端面与所述第二斜顶块（2）的上端面结

构一致，且滑动连接。
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一种深窄槽内倒扣的双向抽芯脱模结构

技术领域

[0001] 本实用新型涉及模具设计领域，尤其涉及一种深窄槽内倒扣的双向抽芯脱模结

构。

背景技术

[0002] 随着用户对汽车造型美观和利用空间舒适的要求不断提高，组成汽车的塑胶产品

造型也越来越追求流水曲线和狭小精致等外观特征，汽车塑胶产品为了满足组装和使用功

能的需求而具有许多内部结构特征，尤其对于一些具有深窄槽的产品，这些特征有时会出

现在深窄槽的结构区域内并形成倒扣，导致注塑完成后产品无法直接脱模；特别是对于处

于深窄槽内且曲线优美的弧形倒扣，目前普通注塑模具中的常规单个斜顶抽芯结构无法单

独实现倒扣结构脱模，造成了产品模具结构复杂、脱模工艺繁杂、脱模困难等问题。

实用新型内容

[0003] 为了解决现有技术的不足，本实用新型的目的在于提供一种深窄槽内倒扣的双向

抽芯脱模结构。

[0004] 为了实现上述目的，本实用新型是通过以下技术方案实现的：

[0005] 一种深窄槽内倒扣的双向抽芯脱模结构，包括：第一斜顶块、第二斜顶块和直顶

块，且各自下端分别通过第一斜顶杆、第二斜顶杆和直顶杆安装于注塑机顶出机构的顶针

板上，所述第一斜顶块设置有倒扣第一成型块，所述第二斜顶块位于所述第一斜顶块的下

方，且设置有倒扣第二成型块，所述第一斜顶块和第二斜顶块的结构紧密拼合，所述倒扣第

一成型块和倒扣第二成型块共同构成倒扣整体成型结构，所述直顶块位于所述第一斜顶块

和第二斜顶块的一侧，所述直顶块的侧面与所述第一斜顶块的侧面紧密拼合，共同构成制

品的局部深窄槽成型结构，所述第一斜顶块和第二斜顶块均具有倾斜角度，且两者倾斜方

向相反，所述第一斜顶块的倾斜方向逐渐远离所述直顶块，所述第二斜顶块的倾斜方向逐

渐靠近所述直顶块，为了避免产生干涉，所述直顶块设置有与所述第二斜顶块配合使用的

避空，所述避空的上端面与所述第二斜顶块的上端面结构一致，且滑动连接。

[0006] 与现有技术相比，本实用新型的有益效果是：本实用新型采用直顶及两斜顶双向

抽芯结构，可以有效解决制品深窄槽区域倒扣结构，特别是弧形倒扣结构的脱模难问题，直

顶块和第一斜顶块共同构成制品的局部深窄槽成型结构，并同时为第二斜顶块的顶出运动

提供了空间；本实用新型结构简单、占用空间小，简化了模具结构，并保证了模具结构强度，

另外，简化了工艺过程，缩短产品注塑周期，提高生产率，节约成本。

附图说明

[0007] 图1为本实用新型的整体结构示意图一；

[0008] 图2为本实用新型和产品结构示意图；

[0009] 图3为本实用新型产品的内部结构示意图；
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[0010] 图4为本实用新型的爆炸结构示意图。

[0011] 图中：1-第一斜顶块；11-倒扣第一成型块；2-第二斜顶块；21-倒扣第二成型块；3-

直顶块；31-避空；4-第一斜顶杆；5-第二斜顶杆；6-直顶杆。

具体实施方式

[0012] 为了使本实用新型的目的、技术方案以及优点更加清楚、明白，以下结合附图及实

施例，对本实用新型进行进一步详细说明。

[0013] 如图1至4所示，本实用新型提供了一种深窄槽内倒扣的双向抽芯脱模结构，包括：

第一斜顶块1、第二斜顶块2和直顶块3，且各自下端分别通过第一斜顶杆4、第二斜顶杆5和

直顶杆6安装于注塑机顶出机构的顶针板上，所述第一斜顶块1设置有倒扣第一成型块11，

所述第二斜顶块2位于所述第一斜顶块1的下方，且设置有倒扣第二成型块21，所述第一斜

顶块1和第二斜顶块2的结构紧密拼合，所述倒扣第一成型块11和倒扣第二成型块21共同构

成倒扣整体成型结构，所述直顶块3位于所述第一斜顶块1和第二斜顶块2的一侧，所述直顶

块3的侧面与所述第一斜顶块1的侧面紧密拼合，共同构成制品的局部深窄槽成型结构，所

述第一斜顶块1和第二斜顶块2均具有倾斜角度，且两者倾斜方向相反，所述第一斜顶块1的

倾斜方向逐渐远离所述直顶块3，所述第二斜顶块2的倾斜方向逐渐靠近所述直顶块3，为了

避免产生干涉，所述直顶块3设置有与所述第二斜顶块2配合使用的避空31，所述避空31的

上端面与所述第二斜顶块2的上端面结构一致，且滑动连接。

[0014] 本实用新型的具体工作过程为：

[0015] 开模时，顶针板向上顶出，第一斜顶块1、第二斜顶块2和直顶块3同步向上顶出，过

程中，第一斜顶块1和第二斜顶块2相对于直顶块3分别向左、右双向移动，最终实现倒扣脱

模。

[0016] 以上所述仅为本实用新型的较佳实施例而已，并不用以限制本实用新型，凡在本

实用新型的精神和原则之内所作的任何修改、等同替换和改进等，均应包含在本实用新型

的保护范围之内。
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图1
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图2
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图3

图4
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