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(57)摘要

本申请公开一种内螺牙产品注塑模具，涉及

注塑模具领域，包括螺牙型芯、滑块组件、齿条、

齿轮和预压弹簧；滑块组件的内部开设有轴孔，

螺牙型芯穿过轴孔；螺牙型芯的轴杆顶端设置有

螺牙结构；注塑产品的内螺牙区域套在螺牙型芯

顶端；预压弹簧套在螺牙型芯的轴杆中间，且预

压弹簧嵌入到滑块组件的内腔中；齿轮套在螺牙

型芯的轴杆末端，与齿条相互键合。内螺牙旋转

使用前模板带动齿条，齿条驱动齿轮带动内螺牙

型芯搅牙，回位使用铲基驱动滑块与内螺牙，内

螺牙与模芯不会因回位而使产品产生毛边、披锋

等不良。该模具能减少成本投入，提高大多数注

塑产品内螺牙的效率。
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1.一种内螺牙产品注塑模具，其特征在于，包括螺牙型芯(10)、滑块组件(20)、齿条

(30)、齿轮(40)和预压弹簧(50)；

所述滑块组件(20)的内部开设有轴孔(21)，所述螺牙型芯(10)穿过所述轴孔(21)；所

述螺牙型芯(10)的轴杆顶端设置有螺牙结构；注塑工件(60)的内螺牙区域套在所述螺牙型

芯(10)顶端；

所述预压弹簧(50)套在所述螺牙型芯(10)的轴杆中间，且预压弹簧(50)嵌入到所述滑

块组件(20)的内腔中；

所述齿轮(40)套在所述螺牙型芯(10)的轴杆末端，与所述齿条(30)相互键合，所述齿

条与模具前模板连接，带动所述齿轮(40)正反转。

2.根据权利要求1所述的内螺牙产品注塑模具，其特征在于，所述滑块组件(20)包括滑

块(22)以及与所述滑块(22)拼接的滑块底座(23)，所述轴孔(21)贯穿所述滑块(22)与所述

块底座(23)。

3.根据权利要求2所述的内螺牙产品注塑模具，其特征在于，在所述滑块(22)与所述滑

块底座(23)连接处开设有容腔(24)，所述容腔与所述轴孔(21)同轴设置，且开设孔径大于

所述轴孔(21)的孔径，所述预压弹簧(50)设置在所述容腔中。

4.根据权利要求3所述的内螺牙产品注塑模具，其特征在于，在所述滑块(22)上的所述

轴孔(21)位置开设有抽芯槽(25)，所述抽芯槽(25)与所述轴孔(21)同轴设置，且孔径大于

所述轴孔(21)的孔径，所述螺牙型芯(10)顶端的螺牙段位于所述抽芯槽(25)中。

5.根据权利要求4所述的内螺牙产品注塑模具，其特征在于，所述注塑工件(60)的内螺

牙区域设置在所述抽芯槽(25)中。

6.根据权利要求2所述的内螺牙产品注塑模具，其特征在于，所述滑块(22)在靠近所述

注塑工件(60)的一面设置有突出的载台(221)，所述注塑工件(60)搭载在所述载台(221)

上。

7.根据权利要求6所述的内螺牙产品注塑模具，其特征在于，在突出的所述载台(221)

上设置有第一凸块(222)，所述第一凸块(222)与所述注塑工件(60)上的锁孔(61)相匹配。

8.根据权利要求2所述的内螺牙产品注塑模具，其特征在于，所述滑块(22)与所述滑块

底座(23)相接触的一面开设有第二凸块(223)，所述滑块底座(23)上开设有与所述第二凸

块(223)咬合的凹槽(231)。

9.根据权利要求2所述的内螺牙产品注塑模具，其特征在于，所述滑块组件(20)还包括

有铲基(26)，所述铲基(26)末端设置有向下延伸的斜铲臂(261)，在所述滑块底座(23)上开

设有贯穿上下面的斜孔(232)，所述斜孔(232)与所述斜铲臂(261)相匹配。

10.根据权利要求3所述的内螺牙产品注塑模具，其特征在于，在所述螺牙型芯(10)的

轴杆上还固定有限位圈(11)，所述限位圈(11)位于所述容腔(24)内，且靠近所述齿轮(40)

的一端，所述预压弹簧(50)位于远离所述齿轮(40)的一端。
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内螺牙产品注塑模具

技术领域

[0001] 本申请涉及注塑模具领域，特别涉及一种内螺牙产品注塑模具。

背景技术

[0002] 随着塑料材质领域技术的不断更新迭代，大多数有螺牙连接需求的产品均取消后

加工螺牙，热熔螺母等工艺，采用直接在注塑产品内做内螺牙。

[0003] 而在实际生产中，直接在注塑产品内做内螺牙导致产品工序复杂，报废率高，合格

产品成本较高。注塑模具内螺牙一般加工方式为注塑成型后对产品进行二次加工螺牙，或

使用油压马达驱动内螺牙及开合。第一种方式生产效率低、生产工序多、报废率高。第二种

方式由于油压马达无法准确驱动内螺牙旋转到合模位置，导致产品易产生披锋、毛边等，需

要二次加工披锋毛边。

[0004] 本发明从减少工序，提高效率，提高合格率，降低成本考虑，在原有模具的基础上

增加使用拉板驱动螺牙抽芯，同时滑块机构控制螺牙型芯开合。结构稳定，效率更高。

实用新型内容

[0005] 本申请提供一种内螺牙产品注塑模具，以减少工序，提高效率，提高合格率，降低

成本。所述内螺牙产品注塑模具包括螺牙型芯、滑块组件、齿条、齿轮和预压弹簧；

[0006] 所述滑块组件的内部开设有轴孔，所述螺牙型芯穿过所述轴孔；所述螺牙型芯的

轴杆顶端设置有螺牙结构；注塑工件的内螺牙区域套在所述螺牙型芯顶端；

[0007] 所述预压弹簧套在所述螺牙型芯的轴杆中间，且预压弹簧嵌入到所述滑块组件的

内腔中；

[0008] 所述齿轮套在所述螺牙型芯的轴杆末端，与所述齿条相互键合，所述齿条与模具

前模板连接，带动所述齿轮正反转。

[0009] 具体的，所述滑块组件包括滑块以及与所述滑块拼接的滑块底座，所述轴孔贯穿

所述滑块与所述块底座。

[0010] 具体的，在所述滑块与所述滑块底座连接处开设有容腔，所述容腔与所述轴孔同

轴设置，且开设孔径大于所述轴孔的孔径，所述预压弹簧设置在所述容腔中。

[0011] 具体的，在所述滑块上的所述轴孔位置开设有抽芯槽，所述抽芯槽与所述轴孔同

轴设置，且孔径大于所述轴孔的孔径，所述螺牙型芯顶端的螺牙段位于所述抽芯槽中。

[0012] 具体的，所述注塑工件的内螺牙区域设置在所述抽芯槽中。

[0013] 具体的，所述滑块在靠近所述注塑工件的一面设置有突出的载台，所述注塑工件

搭载在所述载台上。

[0014] 具体的，在突出的所述载台上设置有第一凸块，所述第一凸块与所述注塑工件上

的锁孔相匹配。

[0015] 具体的，所述滑块与所述滑块底座相接触的一面开设有第二凸块，所述滑块底座

上开设有与所述第二凸块咬合的凹槽。
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[0016] 具体的，所述滑块组件还包括有铲基，所述铲基末端设置有向下延伸的斜铲臂，在

所述滑块底座上开设有贯穿上下面的斜孔，所述斜孔与所述斜铲臂相匹配。

[0017] 具体的，在所述螺牙型芯的轴杆上还固定有限位圈，所述限位圈位于所述容腔内，

且靠近所述齿轮的一端，所述预压弹簧位于远离所述齿轮的一端。

[0018] 本申请实施例提供的技术方案带来的有益效果至少包括：内螺牙抽芯结构区别于

传统结构，内螺牙旋转使用前模板带动齿条，齿条驱动齿轮带动内螺牙型芯搅牙，回位使用

铲基驱动滑块与内螺牙，内螺牙与模芯不会因回位而使产品产生毛边、披锋等不良。该模具

能减少成本投入，提高大多数注塑工件内螺牙的效率。

附图说明

[0019] 图1是本申请实施例提供的内螺牙产品注塑模具的结构示意图；

[0020] 图2是内螺牙产品注塑模具的截面图；

[0021] 图3是内螺牙产品注塑模具的局部图；

[0022] 图4是内螺牙产品注塑模具的爆炸图；

[0023] 图5是图4中A处的爆炸图；

[0024] 图6滑块与注塑模具的结构示意图。

[0025] 附图标记：螺牙型芯‑10，限位圈‑11，滑块组件‑20，轴孔‑21，滑块‑22，载台‑221，

第一凸块‑222，第二凸块‑223，滑块底座‑23，凹槽‑231，斜孔‑232，容腔‑24，抽芯槽‑25，铲

基‑26，斜铲臂‑261，齿条‑30，齿轮‑40，预压弹簧‑50，注塑工件‑60。

具体实施方式

[0026] 为使本申请的目的、技术方案和优点更加清楚，下面将结合附图对本申请实施方

式作进一步地详细描述。

[0027] 在本文中提及的“多个”是指两个或两个以上。“和/或”，描述关联对象的关联关

系，表示可以存在三种关系，例如，A和/或B，可以表示：单独存在A，同时存在A和B，单独存在

B这三种情况。字符“/”一般表示前后关联对象是一种“或”的关系。

[0028] 图1是本申请实施例提供的内螺牙产品注塑模具的结构示意图，图2是内螺牙产品

注塑模具的截面图。内螺牙产品注塑模具包括螺牙型芯10、滑块组件20、齿条30、齿轮40和

预压弹簧50。滑块组件20的内部开设有横向贯穿的轴孔21，螺牙型芯10穿过轴孔21。螺牙型

芯10的轴杆顶端设置有螺牙结构，尾端连接传动件，也即齿条30和齿轮40传动结构。注塑工

件60的内螺牙区域套在螺牙型芯10顶端。

[0029] 参见图2截面图和图3局部图，预压弹簧50套在螺牙型芯10的轴杆中间，且预压弹

簧50嵌入到滑块组件20的内腔中。齿轮40套在螺牙型芯10的轴杆末端，与齿条30相互键合，

齿条与模具前模板连接，带动齿轮40正反转。

[0030] 在一种可能的实施方式中，滑块组件20包括滑块22以及与滑块22拼接的滑块底座

23，轴孔21贯穿滑块22与块底座22，螺牙型芯10穿入到轴孔21中。在滑块22与滑块底座23连

接处开设有容腔24，容腔与轴孔21同轴设置，即开设孔径大于轴孔21的孔径，预压弹簧50设

置在容腔中，穿在螺牙型芯10上。滑块与滑块底座在工作时处于连接状态，在需要拆卸时才

会分离取出预压弹簧等结构。
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[0031] 参见图4和图5，为了实现模具开模控制，在滑块22上的轴孔21位置开设有抽芯槽

25，抽芯槽25与轴孔21同轴设置，且孔径大于轴孔21的孔径，螺牙型芯10顶端的螺牙段位于

抽芯槽25中，而注塑工件60的内螺牙区域则设置在抽芯槽25中。注塑工件60的内螺牙可以

与抽芯槽25中轴杆顶端的螺牙结构啮合。

[0032] 参见图5和图6，滑块22在靠近注塑工件60的一面设置有突出的载台221，注塑工件

60搭载在载台221上。在突出的载台221上设置有第一凸块212，第一凸块212与注塑工件60

上的锁孔61相匹配。滑块22与滑块底座23相接触的一面开设有第二凸块211，滑块底座23上

开设有与第二凸块223咬合的凹槽231。两个凸块结构都是为了压合时对位以及紧固。锁孔

与凸块则是为了将注塑工件与滑块锁紧，而突出的载台则针对不规则或体积较大的注塑工

件，提供支撑力。

[0033] 参见图4和图5，滑块组件20上还包括有铲基26，铲基26末端设置有向下延伸的载

台221，在滑块底座23上开设有贯穿上下面的斜孔232，斜孔232与载台221相匹配。具体的，

在螺牙型芯10的轴杆上还固定有限位圈11，限位圈11位于容腔24内，且靠近齿轮40的一端，

预压弹簧50位于远离齿轮40的一端。铲基26整体受电机或模具结构驱动运动，在脱模和合

模时驱动滑块及底座。

[0034] 工作方式：螺牙型芯安装在滑块和滑块底座上，中间安装有预压弹簧，后部与齿轮

连接，齿条与模具前模板连接。模具打开时，前模板带动齿条，齿条驱动齿轮带动内螺牙型

芯按退出方向旋转，同时预压弹簧对内螺牙型芯施加退出力，使内螺牙型芯与注塑工件分

离。模具合模时，铲基驱动滑块使滑块与内螺牙型芯回位。

[0035] 综上所述，内螺牙抽芯结构区别于传统结构，内螺牙旋转使用前模板带动齿条，齿

条驱动齿轮带动内螺牙型芯搅牙，回位使用铲基驱动滑块与内螺牙，内螺牙与模芯不会因

回位而使产品产生毛边、披锋等不良。该模具能解决大多数模具内螺牙的高效生产，减少工

序，以此实现减少人手，减少加工，减少不良，降低成本。

[0036] 以上对本实用新型的较佳实施例进行了描述；需要理解的是，本实用新型并不局

限于上述特定实施方式，其中未尽详细描述的设备和结构应该理解为用本领域中的普通方

式予以实施；任何熟悉本领域的技术人员，在不脱离本实用新型技术方案作出许多可能的

变动和修饰，或修改为等同变化的等效实施例，这并不影响本实用新型的实质内容；因此，

凡是未脱离本实用新型技术方案的内容，依据本实用新型的技术实质对以上实施例所做的

任何简单修改、等同变化及修饰，均仍属于本实用新型技术方案保护的范围内。
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图3
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图4
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图6
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