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注塑模具大斜顶顶面侧卡扣脱模机构

(57)摘要

注塑模具大斜顶顶面侧卡扣脱模机构，包括

下复板，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、顶针和斜顶座，斜顶

座上设置斜顶杆，在模脚上设置定模板和大斜

顶，斜顶杆与大斜顶相配合，在定模板和大斜顶

上设置芯子，所述的大斜顶的上端制有斜滑槽，

滑槽中设置斜滑条，斜滑条的一头侧壁制有凸

筋，斜滑条的另一头上面制有导滑筋，在芯子的

底部制有导滑槽，导滑槽与导滑筋相配合。利用

导滑槽与导滑筋配合带动斜滑条移动脱出塑料

产品侧面侧壁上的限位结构，其体积小巧，占用

空间少，从而更有利于在一些内部结构紧凑的模

具中布置，通用性好，且结构简单，制造方便，降

低了模具的制造成本。
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1.注塑模具大斜顶顶面侧卡扣脱模机构，包括下复板（1），下复板上设置模脚（2），模脚

之间的下复板上设置上顶针板（3）、下顶针板（4）、顶针（5）和斜顶座（6），斜顶座上设置斜顶

杆（7），在模脚（2）上设置定模板（8）和大斜顶（9），斜顶杆与大斜顶相配合，在定模板和大斜

顶上设置芯子（10），其特征在于：所述的大斜顶（9）的上端制有斜滑槽（11），滑槽中设置斜

滑条（12），斜滑条的一头侧壁制有凸筋（13），斜滑条的另一头上面制有导滑筋（14），在芯子

（10）的底部制有导滑槽（15），导滑槽与导滑筋（14）相配合。

2.如权利要求1所述的注塑模具大斜顶顶面侧卡扣脱模机构，其特征在于：所述斜滑条

（12）的侧壁制有限位条（16），在大斜顶（9）上制有安装槽，安装槽中设置压条（17），压条经

紧固件与大斜顶相固定，压条与限位条（16）相配合。

3.如权利要求1所述的注塑模具大斜顶顶面侧卡扣脱模机构，其特征在于：所述斜滑条

（12）的前端面为斜面（18）或者圆弧面。
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注塑模具大斜顶顶面侧卡扣脱模机构

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大斜顶顶面侧卡扣脱模机构。

背景技术

[0002] 采用注塑模具生产塑料产品时，若塑料产品的侧面内壁凸筋、倒钩、卡扣等限位结

构，传统的方式通常是在动模板的侧壁设置斜顶，在将塑料产品向上顶出时，由斜顶跟随产

品一起向上移动，而斜顶向上移动的同时向内侧移动逐渐脱出产品的限位结构，最后将产

品顶出脱模。但是当塑料产品的侧面内壁有限位结构，并且在侧面侧壁也有限位结构，且该

限位结构正处于大斜顶与芯子的分界位置，已有的方式通常是在动模板中设置一个导向

块，导向块的侧壁制有导轨，在大斜顶中设置侧顶杆，侧顶杆的一头与导轨导向配合，侧顶

杆的另一头与产品侧面侧壁的限位结构配合，当大斜顶向上顶出时，大斜顶带动侧顶杆和

产品一起向上移动，大斜顶通过向内移动逐渐脱出产品侧面内壁的限位结构，与此同时侧

顶杆通过与导向块的导轨配合脱出产品侧面侧壁的限位结构，但该结构存在的缺点是：导

轨的高度需大于大斜顶的顶出行程，才能避免侧顶杆向上移动时脱出导轨，因此导向块占

用了动模板中很大的空间，若动模板中需要布满各种顶出结构和水路结构，则没有足够空

间设置导向块，其通用性较差，并且结构复杂，制造麻烦，提高了模具的制造成本。

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，提供一种体积小，占用模具

内部空间少，结构简单，制造方便，降低模具制造成本，保证塑料产品顺利脱模的注塑模具

大斜顶顶面侧卡扣脱模机构。

[0004] 本实用新型注塑模具大斜顶顶面侧卡扣脱模机构的技术方案是：包括下复板，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、顶针和斜顶座，斜顶座上

设置斜顶杆，在模脚上设置定模板和大斜顶，斜顶杆与大斜顶相配合，在定模板和大斜顶上

设置芯子，所述的大斜顶的上端制有斜滑槽，滑槽中设置斜滑条，斜滑条的一头侧壁制有凸

筋，斜滑条的另一头上面制有导滑筋，在芯子的底部制有导滑槽，导滑槽与导滑筋相配合。

[0005] 本实用新型公开了一种注塑模具大斜顶顶面侧卡扣脱模机构，当塑料产品注塑成

型后，由动力带动上、下顶针板一起向上移动，上、下顶针板带动顶针和斜顶座向上移动，顶

针带动芯子向上移动，斜顶座经斜顶杆7带动大斜顶向上移动，芯子和大斜顶一起将塑料产

品向上顶，在大斜顶向上移动时，逐渐倾斜向内移动，使大斜顶能够脱出塑料产品侧面内壁

上的限位结构（可脱出塑料产品侧面内壁的凸筋、倒钩、卡扣等限位结构），而在大斜顶向上

向内移动时，大斜顶上的斜滑条经导滑筋与芯子底部的导滑槽配合，使斜滑条相对于大斜

顶反向向外顶出，使斜滑条的凸筋逐渐脱出塑料产品侧面侧壁上的限位结构，最后将塑料

产品顶出脱模。本方案注塑模具大斜顶顶面侧卡扣脱模机构，通过在大斜顶上设置斜滑条，

斜滑条上制有导滑筋，在芯子的底部制有导滑槽，利用导滑槽与导滑筋配合带动斜滑条移

动脱出塑料产品侧面侧壁上的限位结构，其体积小巧，占用空间少，从而更有利于在一些内
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部结构紧凑的模具中布置，通用性好，且结构简单，制造方便，降低了模具的制造成本。

[0006] 本实用新型注塑模具大斜顶顶面侧卡扣脱模机构，所述斜滑条的侧壁制有限位

条，在大斜顶上制有安装槽，安装槽中设置压条，压条经紧固件与大斜顶相固定，压条与限

位条相配合。有了压条，对斜滑条的滑动起到限位、导向作用，使其动作更加稳定、顺畅、可

靠。

[0007] 所述斜滑条的前端面为斜面或者圆弧面。在模具合模时，斜滑条的前端面为斜面

或圆弧面与定模一侧结构的内壁配合时，避免出现撞模。

附图说明

[0008] 图1是注塑模具大斜顶顶面侧卡扣脱模机构的结构示意图；

[0009] 图2是大斜顶上设置斜滑条的立体示意图；

[0010] 图3是斜滑条的立体示意图；

[0011] 图4是芯子底部制有导滑槽的立体示意图。

具体实施方式

[0012] 本实用新型涉及一种注塑模具大斜顶顶面侧卡扣脱模机构，如图1—图4所示，包

括下复板1，下复板上设置模脚2，模脚之间的下复板上设置上顶针板3、下顶针板4、顶针5和

斜顶座6，斜顶座上设置斜顶杆7，在模脚2上设置定模板8和大斜顶9，斜顶杆与大斜顶相配

合，在定模板和大斜顶上设置芯子10，所述的大斜顶9的上端制有斜滑槽11，滑槽中设置斜

滑条12，斜滑条的一头侧壁制有凸筋13，斜滑条的另一头上面制有导滑筋14，在芯子10的底

部制有导滑槽15，导滑槽与导滑筋14相配合。当塑料产品注塑成型后，由动力带动上、下顶

针板3、4一起向上移动，上、下顶针板带动顶针5和斜顶座6向上移动，顶针带动芯子10向上

移动，斜顶座经斜顶杆7带动大斜顶9向上移动，芯子10和大斜顶9一起将塑料产品向上顶，

在大斜顶向上移动时，逐渐倾斜向内移动，使大斜顶能够脱出塑料产品侧面内壁上的限位

结构（可脱出塑料产品侧面内壁的凸筋、倒钩、卡扣等限位结构），而在大斜顶9向上向内移

动时，大斜顶上的斜滑条12经导滑筋14与芯子10底部的导滑槽15配合，使斜滑条相对于大

斜顶9反向向外顶出，使斜滑条的凸筋13逐渐脱出塑料产品侧面侧壁上的限位结构，最后将

塑料产品顶出脱模。本方案注塑模具大斜顶顶面侧卡扣脱模机构，通过在大斜顶9上设置斜

滑条12，斜滑条上制有导滑筋14，在芯子10的底部制有导滑槽15，利用导滑槽与导滑筋14配

合带动斜滑条移动脱出塑料产品侧面侧壁上的限位结构，其体积小巧，占用空间少，从而更

有利于在一些内部结构紧凑的模具中布置，通用性好，且结构简单，制造方便，降低了模具

的制造成本。所述斜滑条12的侧壁制有限位条16，在大斜顶9上制有安装槽，安装槽中设置

压条17，压条经紧固件与大斜顶相固定，压条与限位条16相配合。有了压条17，对斜滑条12

的滑动起到限位、导向作用，使其动作更加稳定、顺畅、可靠。所述斜滑条12的前端面为斜面

18或者圆弧面。在模具合模时，斜滑条12的前端面为斜面18或圆弧面与定模一侧结构的内

壁配合时，避免出现撞模。
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图 1
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图 2

图 3
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图 4
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