
(19)中华人民共和国国家知识产权局

(12)实用新型专利

(10)授权公告号 

(45)授权公告日 

(21)申请号 201920521810.X

(22)申请日 2019.04.17

(73)专利权人 浙江创元模具科技有限公司

地址 318020 浙江省台州市黄岩区北城街

道朝元路20号

(72)发明人 鲍朝谋　

(74)专利代理机构 浙江杭州金通专利事务所有

限公司 33100

代理人 徐关寿

(51)Int.Cl.

B29C 45/33(2006.01)

B29C 45/40(2006.01)

B29L 31/24(2006.01)

 

(54)实用新型名称

过桥弯注塑模具的双滑块抽芯机构

(57)摘要

过桥弯注塑模具的双滑块抽芯机构，包括

上、下复板，上复板下设定模板和锁模块，定模板

下设置定模镶块，下复板上设置模脚、上顶针板、

下顶针板和顶针，模脚上设置动模板上设动模镶

块和左右两个滑座，滑座一侧设置侧抽油缸，滑

座上设水平滑块，水平滑块连接水平抽芯杆，所

述过桥弯管内壁制有左、右斜通孔，水平滑块上

制有斜滑槽，斜滑槽上设斜抽固定板和斜抽滑

块，斜抽固定板和斜抽滑块之间设置斜抽芯杆，

斜抽芯杆穿过斜抽固定板、水平滑块和水平抽芯

杆与过桥弯管其中一侧的斜通孔相配合，在斜抽

滑块上制有斜导孔，定模板下设置斜导杆，斜导

杆与斜导孔相配合。
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1.过桥弯注塑模具的双滑块抽芯机构，包括上复板（1）和下复板（2），上复板下设置定

模板（3）和锁模块（4），定模板下设置定模镶块（5），下复板中开有穿孔（6），下复板上设置模

脚（7），模脚之间的下复板上设置上顶针板（8）、下顶针板（9）和顶针（10），注射机的顶杆穿

过穿孔（6）与下顶针板（9）相接触，在模脚上设置动模板（11），动模板上设置动模镶块（12）

和左右两个滑座（13），动模镶块与定模镶块（5）之间有注塑成型的过桥弯管（14），过桥弯管

的两端制有直管（15），在滑座的一侧设置侧抽油缸（18），滑座上设置水平滑块（19），水平滑

块连接水平抽芯杆（20），在水平抽芯杆与直管（15）内壁相配合，其特征在于：所述的过桥弯

管（14）内壁制有左斜通孔（16）和右斜通孔（17），左、右斜通孔以过桥弯管的中心相互对称，

在水平滑块（19）上制有斜滑槽（21），斜滑槽上设置斜抽固定板（22）和斜抽滑块（23），斜抽

固定板经紧固件与斜抽滑块相固定，斜抽固定板和斜抽滑块之间设置斜抽芯杆（24），斜抽

芯杆穿过斜抽固定板（22）、水平滑块（19）和水平抽芯杆（20）与过桥弯管（14）其中一侧的斜

通孔相配合，在斜抽滑块（23）上制有斜导孔（25），定模板下设置斜导杆（26），斜导杆与斜导

孔相配合。

2.如权利要求1所述的过桥弯注塑模具的双滑块抽芯机构，其特征在于：所述的斜滑槽

（21）上设置耐磨块（27），斜抽固定板（22）和斜抽滑块（23）下端与耐磨块相接触。
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过桥弯注塑模具的双滑块抽芯机构

技术领域

[0001] 本实用新型涉及注塑模具，特别是涉及过桥弯注塑模具的双滑块抽芯机构。

背景技术

[0002] 目前，采用塑料模具生产过桥弯等管件，通常将过桥弯的内通孔设计成圆弧形，过

桥弯在注塑成型后，通过电机或者油缸带动转动机构旋转，再由转动机构带动弧形的内抽

芯杆旋转抽出内通孔，该转动机构结构复杂，并且旋转动作需要占用模具内较大一部分的

空间，导致模具体积增大，因此需要采用更大吨位的注塑机才能带动模具，增加了整机的制

造成本。

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，提供一种改变过桥弯的内通

孔形状，使模具抽芯结构更加简单，减小模具体积，降低整机制造成本的过桥弯注塑模具的

双滑块抽芯机构。

[0004] 本实用新型过桥弯注塑模具的双滑块抽芯机构的技术方案是：包括上复板和下复

板，上复板下设置定模板和锁模块，定模板下设置定模镶块，下复板中开有穿孔，下复板上

设置模脚，模脚之间的下复板上设置上顶针板、下顶针板和顶针，注射机的顶杆穿过穿孔与

下顶针板相接触，在模脚上设置动模板，动模板上设置动模镶块和左右两个滑座，动模镶块

与定模镶块之间有注塑成型的过桥弯管，过桥弯管的两端制有直管，在滑座的一侧设置侧

抽油缸，滑座上设置水平滑块，水平滑块连接水平抽芯杆，在水平抽芯杆与直管内壁相配

合，所述的过桥弯管内壁制有左斜通孔和右斜通孔，左、右斜通孔以过桥弯管的中心相互对

称，在水平滑块上制有斜滑槽，斜滑槽上设置斜抽固定板和斜抽滑块，斜抽固定板经紧固件

与斜抽滑块相固定，斜抽固定板和斜抽滑块之间设置斜抽芯杆，斜抽芯杆穿过斜抽固定板、

水平滑块和水平抽芯杆与过桥弯管其中一侧的斜通孔相配合，在斜抽滑块上制有斜导孔，

定模板下设置斜导杆，斜导杆与斜导孔相配合。

[0005] 本实用新型公开了一种过桥弯注塑模具的双滑块抽芯机构，当过桥弯管注塑成型

后，下复板带动模脚、上顶针板、下顶针板、顶针、动模板、动模镶块、滑座、侧抽油缸、水平滑

块、水平抽芯杆、斜抽固定板、斜抽滑块、斜抽芯杆和过桥弯管一起向后移动，而上复板、定

模板、定模镶块、锁模块和斜导杆保持不动，模具从定模镶块和动模镶块处开模，模具在开

模的同时，斜导杆与斜抽滑块的斜导孔配合，带动斜抽滑块、斜抽固定板和斜抽芯杆沿着斜

导杆以及斜滑槽的倾斜方向移动，使斜抽芯杆先倾斜向上脱出过桥弯管的斜通孔，当模具

开模到位后，斜抽芯杆也完全抽出过桥弯管的斜通孔，此时由侧抽油缸的活塞杆带动水平

滑块向外移动，水平滑块带动水平抽芯杆、斜抽固定板、斜抽滑块、斜抽芯杆一起向外移动，

使水平抽芯杆抽出过桥弯管的直管，最后由上、下顶针板带动顶针将完成抽芯的过桥弯管

顶出脱模。本方案过桥弯注塑模具的双滑块抽芯机构，主要是将过桥弯管过桥圆弧部分的

内通孔设计成左斜通孔和右斜通孔，左、右斜通孔以过桥弯管的中心相互对称，相对于已有
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圆弧形的内通孔，无需采用旋转式的抽芯结构，而是采用斜抽滑块和水平滑块的双滑块结

构，结构更加简单，占用模具内的空间减少，减小模具体积，从而降低整机的制造成本。

[0006] 本实用新型过桥弯注塑模具的双滑块抽芯机构，所述的斜滑槽上设置耐磨块，斜

抽固定板和斜抽滑块下端与耐磨块相接触。有了耐磨块，减少斜抽固定板和斜抽滑块的磨

损。

附图说明

[0007] 图1是过桥弯注塑模具的双滑块抽芯机构的结构示意图；

[0008] 图2是动模侧的水平滑块、水平抽芯杆、斜抽固定板、斜抽滑块、斜抽芯杆、过桥弯

管配合状态结构示意图；

[0009] 图3是过桥弯管的结构示意图。

具体实施方式

[0010] 本实用新型涉及一种过桥弯注塑模具的双滑块抽芯机构，如图1—图3所示，包括

上复板1和下复板2，上复板下设置定模板3和锁模块4，定模板下设置定模镶块5，下复板中

开有穿孔6，下复板上设置模脚7，模脚之间的下复板上设置上顶针板8、下顶针板9和顶针

10，注射机的顶杆穿过穿孔6与下顶针板9相接触，在模脚上设置动模板11，动模板上设置动

模镶块12和左右两个滑座13，动模镶块与定模镶块5之间有注塑成型的过桥弯管14，过桥弯

管的两端制有直管15，在滑座的一侧设置侧抽油缸18，滑座上设置水平滑块19，水平滑块连

接水平抽芯杆20，在水平抽芯杆与直管15内壁相配合，所述的过桥弯管14内壁制有左斜通

孔16和右斜通孔17，左、右斜通孔以过桥弯管的中心相互对称，在水平滑块19上制有斜滑槽

21，斜滑槽上设置斜抽固定板22和斜抽滑块23，斜抽固定板经紧固件与斜抽滑块相固定，斜

抽固定板和斜抽滑块之间设置斜抽芯杆24，斜抽芯杆穿过斜抽固定板22、水平滑块19和水

平抽芯杆20与过桥弯管14其中一侧的斜通孔相配合，在斜抽滑块23上制有斜导孔25，定模

板下设置斜导杆26，斜导杆与斜导孔相配合。当过桥弯管注塑成型后，下复板2带动模脚7、

上顶针板8、下顶针板9、顶针10、动模板11、动模镶块12、滑座13、侧抽油缸18、水平滑块19、

水平抽芯杆20、斜抽固定板22、斜抽滑块23、斜抽芯杆24和过桥弯管14一起向后移动，而上

复板1、定模板3、定模镶块5、锁模块4和斜导杆26保持不动，模具从定模镶块5和动模镶块12

处开模，模具在开模的同时，斜导杆26与斜抽滑块23的斜导孔25配合，带动斜抽滑块23、斜

抽固定板22和斜抽芯杆24沿着斜导杆26以及斜滑槽21的倾斜方向移动，使斜抽芯杆24先倾

斜向上脱出过桥弯管14的斜通孔17，当模具开模到位后，斜抽芯杆24也完全抽出过桥弯管

14的斜通孔17，此时由侧抽油缸18的活塞杆带动水平滑块19向外移动，水平滑块带动水平

抽芯杆20、斜抽固定板22、斜抽滑块23、斜抽芯杆24一起向外移动，使水平抽芯杆20抽出过

桥弯管14的直管15，最后由上、下顶针板8、9带动顶针10将完成抽芯的过桥弯管顶出脱模。

本方案过桥弯注塑模具的双滑块抽芯机构，主要是将过桥弯管14过桥圆弧部分的内通孔设

计成左斜通孔16和右斜通孔17，左、右斜通孔以过桥弯管的中心相互对称，相对于已有圆弧

形的内通孔，无需采用旋转式的抽芯结构，而是采用斜抽滑块23和水平滑块19的双滑块结

构，结构更加简单，占用模具内的空间减少，减小模具体积，从而降低整机的制造成本。所述

的斜滑槽21上设置耐磨块27，斜抽固定板22和斜抽滑块23下端与耐磨块相接触。有了耐磨
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块27，减少斜抽固定板22和斜抽滑块23的磨损。
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图 1
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图 2
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图 3
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