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注塑模具定模侧油缸预先抽芯机构

(57)摘要

注塑模具定模侧油缸预先抽芯机构，包括定

模板和动模板，在动模板上设置动模镶块，动模

镶块与定模板之间有注塑成型的碗型塑料件，碗

型塑料件的侧壁制有侧接管，侧接管中制有外侧

孔，在碗型塑料件的中部制有中凸环，中凸环的

侧壁制有内侧孔，内侧孔与外侧孔相对应，所述

的定模板下设置侧抽芯滑块，侧抽芯滑块与碗型

塑料件的侧接管相配合，侧抽芯滑块中开有斜导

孔，在动模板上设置斜导柱，斜导柱与侧抽芯滑

块的斜导孔相配合，在定模板的侧壁设置油缸固

定座，油缸固定座上设置侧抽油缸，侧抽油缸的

活塞杆连接侧抽芯杆，侧抽芯杆穿过侧抽芯滑块

与碗型塑料件的外侧孔相配合，以及穿过动模镶

块与碗型塑料件的内侧孔相配合。
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1.注塑模具定模侧油缸预先抽芯机构，包括定模板（1）和动模板（2），在动模板上设置

动模镶块（3），动模镶块与定模板之间有注塑成型的碗型塑料件（4），碗型塑料件的侧壁制

有侧接管（5），侧接管中制有外侧孔（6），在碗型塑料件的中部制有中凸环（7），中凸环的侧

壁制有内侧孔（8），内侧孔与外侧孔相对应，其特征在于：所述的定模板（1）下设置侧抽芯滑

块（9），侧抽芯滑块与碗型塑料件（4）的侧接管（5）相配合，侧抽芯滑块中开有斜导孔（10），

在动模板（2）上设置斜导柱（11），斜导柱与侧抽芯滑块的斜导孔相配合，在定模板的侧壁设

置油缸固定座（12），油缸固定座上设置侧抽油缸（13），侧抽油缸的活塞杆连接侧抽芯杆

（14），侧抽芯杆穿过侧抽芯滑块（9）与碗型塑料件（4）的外侧孔（6）相配合，以及穿过动模镶

块（3）与碗型塑料件（4）的内侧孔（8）相配合。
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注塑模具定模侧油缸预先抽芯机构

技术领域

[0001] 本实用新型涉及注塑模具，特别是涉及注塑模具定模侧油缸预先抽芯机构。

背景技术

[0002] 在传统注塑模具的生产中，都是定模板与动模板先分开，然后由顶出机构顶出注

塑成型的塑料件，若塑料件为碗型结构，且在侧壁制有侧接管，侧接管中制有外侧孔，并在

塑料件的中部制有凸起的中凸环，中凸环中的侧壁制有内侧孔结构，需要侧抽芯杆同时穿

过塑料件的外侧孔、动模板以及塑料件的内侧孔，这样模具在定模板和动模板之间开模时，

若不先将侧抽芯杆抽出，动模板便会拉断侧抽芯杆。

发明内容

[0003] 本实用新型的目的是为了克服已有技术存在的缺点，提供一种使侧抽芯杆能抽出

塑料件的外侧孔和内侧孔，使模具能顺利开合模的注塑模具定模侧油缸预先抽芯机构。

[0004] 本实用新型注塑模具定模侧油缸预先抽芯机构的技术方案是：包括定模板和动模

板，在动模板上设置动模镶块，动模镶块与定模板之间有注塑成型的碗型塑料件，碗型塑料

件的侧壁制有侧接管，侧接管中制有外侧孔，在碗型塑料件的中部制有中凸环，中凸环的侧

壁制有内侧孔，内侧孔与外侧孔相对应，所述的定模板下设置侧抽芯滑块，侧抽芯滑块与碗

型塑料件的侧接管相配合，侧抽芯滑块中开有斜导孔，在动模板上设置斜导柱，斜导柱与侧

抽芯滑块的斜导孔相配合，在定模板的侧壁设置油缸固定座，油缸固定座上设置侧抽油缸，

侧抽油缸的活塞杆连接侧抽芯杆，侧抽芯杆穿过侧抽芯滑块与碗型塑料件的外侧孔相配

合，以及穿过动模镶块与碗型塑料件的内侧孔相配合。

[0005] 本实用新型公开了一种注塑模具定模侧油缸预先抽芯机构，当碗型塑料件注塑成

型后，先通过侧抽油缸的活塞杆带动侧抽芯杆向外抽出内侧孔、动模镶块和外侧孔，此时再

对动模板和定模板进行开模，开模时，由动模板上的斜导柱与侧抽芯滑块的斜导孔配合，带

动侧抽芯滑块向外抽出碗型塑料件的侧接管，最后可通过注塑模具的顶针结构将完成侧抽

芯的碗型塑料件顶出脱模，而在模具合模时，先对动模板和定模板进行合模，最后由侧抽油

缸的活塞杆带动侧抽芯杆穿过动模镶块。本方案注塑模具定模侧油缸预先抽芯机构，通过

在定模板一侧设置侧抽芯滑块、侧抽油缸以及侧抽芯杆的结构，避免动模镶块拉断侧抽芯

杆，保证模具能够顺利开合模。

附图说明

[0006] 图1是注塑模具定模侧油缸预先抽芯机构的结构示意图；

[0007] 图2是图1的A处局部放大示意图；

[0008] 图3是碗型塑料件的结构示意图；

[0009] 图4是定模板上设置侧抽芯滑块、油缸固定座和侧抽油缸的立体示意图；

[0010] 图5是动模板上设置动模镶块和斜导柱的立体示意图。
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具体实施方式

[0011] 本实用新型涉及一种注塑模具定模侧油缸预先抽芯机构，如图1—图5所示，包括

定模板1和动模板2，在动模板上设置动模镶块3，动模镶块与定模板之间有注塑成型的碗型

塑料件4，碗型塑料件的侧壁制有侧接管5，侧接管中制有外侧孔6，在碗型塑料件的中部制

有中凸环7，中凸环的侧壁制有内侧孔8，内侧孔与外侧孔相对应，所述的定模板1下设置侧

抽芯滑块9，侧抽芯滑块与碗型塑料件4的侧接管5相配合，侧抽芯滑块中开有斜导孔10，在

动模板2上设置斜导柱11，斜导柱与侧抽芯滑块的斜导孔相配合，在定模板的侧壁设置油缸

固定座12，油缸固定座上设置侧抽油缸13，侧抽油缸的活塞杆连接侧抽芯杆14，侧抽芯杆穿

过侧抽芯滑块9与碗型塑料件4的外侧孔6相配合，以及穿过动模镶块3与碗型塑料件4的内

侧孔8相配合。当碗型塑料件4注塑成型后，先通过侧抽油缸13的活塞杆带动侧抽芯杆14向

外抽出内侧孔8、动模镶块3和外侧孔6，此时再对动模板2和定模板1进行开模，开模时，由动

模板2上的斜导柱10与侧抽芯滑块9的斜导孔10配合，带动侧抽芯滑块向外抽出碗型塑料件

4的侧接管5，最后可通过注塑模具的顶针结构将完成侧抽芯的碗型塑料件顶出脱模，而在

模具合模时，先对动模板2和定模板1进行合模，最后由侧抽油缸13的活塞杆带动侧抽芯杆

14穿过动模镶块3。本方案注塑模具定模侧油缸预先抽芯机构，通过在定模板1一侧设置侧

抽芯滑块9、侧抽油缸13以及侧抽芯杆14的结构，避免动模镶块3拉断侧抽芯杆14，保证模具

能够顺利开合模。
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图 1
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图 2

图 3
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图 4
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图 5
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