
(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 202021299205.1

(22)申请日 2020.07.06

(73)专利权人 大连皓麟精密模具有限公司

地址 116000 辽宁省大连市金州区先进街

道五一路578-6号1-2层

(72)发明人 杨永平　周振玉　于柜煽　

(74)专利代理机构 大连非凡专利事务所 21220

代理人 王廉

(51)Int.Cl.

B29C 45/44(2006.01)

B29C 45/33(2006.01)

 

(54)实用新型名称

一种可实现顺序抽芯动作的模具

(57)摘要

本实用新型公开一种可实现顺序抽芯动作

的模具，其特征在于：所述的模具包括定模底板，

所述定模底板的下方设置有定模板，所述定模底

板内设置有定模型芯组件，所述模具还包括动模

底板，所述动模底板的上方依次设置顶杆垫板、

顶杆板和动模板，所述动模板内设置有动模型芯

组件，所述定模型芯组件和动模型芯组件能够在

合模时形成型腔，所述定模板的底端面上设置有

斜导柱，所述母滑块滑动连接在动模板上，所述

子滑块则滑动连接在母滑块上，所述母滑块的侧

面为型腔的一部分，在母滑块上开设有成型孔，

所述成型孔内活动插接有侧抽芯，所述侧抽芯的

尾端则连接在子滑块上。
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1.一种可实现顺序抽芯动作的模具，其特征在于：所述的模具包括定模底板（1），所述

定模底板（1）的下方设置有定模板（2），所述定模底板（1）内设置有定模型芯组件，所述模具

还包括动模底板（3），所述动模底板（3）的上方依次设置顶杆垫板（4）、顶杆板（5）和动模板

（6），所述动模板（6）内设置有动模型芯组件，所述定模型芯组件和动模型芯组件能够在合

模时形成型腔，

所述定模板（2）的底端面上设置有斜导柱（7），母滑块（8）滑动连接在动模板（6）上，子

滑块（9）则滑动连接在母滑块（8）上，母滑块（8）的侧面为型腔的一部分，在母滑块（8）上开

设有成型孔（10），所述成型孔（10）内活动插接有侧抽芯（11），所述侧抽芯（11）的尾端则连

接在子滑块（9）上，子滑块（9）上开设有与斜导柱（7）等径的第一斜导槽（12），母滑块（8）上

开设有与斜导柱（7）相配的第二斜导槽（13），且所述第二斜导槽（13）的宽度与斜导柱（7）的

直径相配，长度则大于斜导柱（7）的直径，所述斜导柱（7）同时与第一斜导槽（12）和第二斜

导槽（13）滑动连接，

所述定模底板（1）的底端面上还通过水平滑道滑动连接有斜滑块（14），所述斜滑块

（14）的轴线与水平面之间存在5‑10°的夹角，所述定模板（2）上设置有导向板（15），所述导

向板（15）上开设有与所述斜滑块（14）相配的导向孔，所述的斜滑块（14）滑动连接在导向孔

中，所述斜滑块（14）的底端面为型腔的一部分。
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一种可实现顺序抽芯动作的模具

技术领域

[0001] 本实用新型涉及注塑模具领域，特别是一种可实现顺序抽芯动作的模具。

背景技术

[0002] 注塑模具是一种生产塑胶制品的工具，也是赋予塑胶制品完整结构和精确尺寸的

工具。将受热融化的塑料通过注塑机高压射入注塑模具的型腔，经冷却固化后，即可得到与

型腔形状吻合的制品。

[0003] 在实际生产时，有时会遇到形状复杂的制品。如图1所述的制品，该制品在A处存在

倒扣，如果采用强脱的方式脱模，极可能导致制品的损伤，至少会在制品表面留下强脱时产

生的痕迹，为了解决这个问题，传统上会将该倒扣处所对应的型芯设计成多块拼接的方式，

脱模时让这些型芯朝着不同的方向运动，首先将倒扣处的型芯让开，然后才能实现脱模。这

样就会导致整体结构十分复杂，造价也会相应的提高；

[0004] 此外，有时还需要利用注塑模具生产一些带有一定角度的制品，这样同样存在脱

模困难的问题。

[0005] 因此现在需要一种能够解决上述问题的方法或装置。

发明内容

[0006] 本实用新型是为了解决现有技术所存在的上述不足，提出一种结构简单，设计巧

妙，布局合理，成本低廉，动作流程，能够同时解决倒扣脱模和斜面脱模两种问题的可实现

顺序抽芯动作的模具。

[0007] 本实用新型的技术解决方案是：一种可实现顺序抽芯动作的模具，其特征在于：所

述的模具包括定模底板1，所述定模底板1的下方设置有定模板2，所述定模底板1内设置有

定模型芯组件，所述模具还包括动模底板3，所述动模底板3的上方依次设置顶杆垫板4、顶

杆板5和动模板6，所述动模板6内设置有动模型芯组件，所述定模型芯组件和动模型芯组件

能够在合模时形成型腔，

[0008] 所述定模板2的底端面上设置有斜导柱7，母滑块8滑动连接在动模板6上，子滑块9

则滑动连接在母滑块8上，母滑块8的侧面为型腔的一部分，在母滑块8上开设有成型孔10，

所述成型孔10内活动插接有侧抽芯11，所述侧抽芯11的尾端则连接在子滑块9上，子滑块9

上开设有与斜导柱7等径的第一斜导槽12，母滑块8上开设有与斜导柱7相配的第二斜导槽

13，且所述第二斜导槽13的宽度与斜导柱7的直径相配，长度则大于斜导柱7的直径，所述斜

导柱7同时与第一斜导槽12和第二斜导槽13滑动连接，

[0009] 所述定模底板1的底端面上还通过水平滑道滑动连接有斜滑块14，所述斜滑块14

的轴线与水平面之间存在5‑10°的夹角，所述定模板2上设置有导向板15，所述导向板15上

开设有与所述斜滑块14相配的导向孔，所述的斜滑块14滑动连接在导向孔中，所述斜滑块

14的底端面为型腔的一部分。

[0010] 本实用新型同现有技术相比，具有如下优点：
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[0011] 本种结构形式的可实现顺序抽芯动作的模具，其结构简单，设计巧妙，布局合理，

它针对传统注塑模具在制备某些特殊形状的工件时所存在的种种问题，设计出一种特殊的

结构。它通过两个滑块顺序动作的方式，让子滑块上的侧抽芯首先从产品的倒扣处抽出，然

后母滑块再从产品上抽出，利用产品具有弹性变形这一特性，快捷、方便地实现了倒扣结构

处的脱模操作，与传统的方案相比结构更加简单，成本更加低廉；同时它还利用一个滑动连

接在水平滑道上的斜滑块作为型腔的一部分，从而实现具有一定角度的斜面部分的注塑成

型，该斜滑块在开模时会沿着垂直于斜面部分的方向向上运动，从而实现快速、顺畅的开

模。综上所述，可以说这种模具具有多种优点，特别适合于在本领域中推广应用，其市场前

景十分广阔。

附图说明

[0012] 图1是带有倒扣结构的制品的结构示意图。

[0013] 图2本实用新型实施例的结构示意图。

[0014] 图3是图2中的B部放大图。

[0015] 图4是图2中的C部放大图。

具体实施方式

[0016] 下面将结合附图说明本实用新型的具体实施方式。如图1所示：一种可实现顺序抽

芯动作的模具，该模具包括定模底板1，所述定模底板1的下方设置有定模板2，所述定模底

板1内设置有定模型芯组件，所述模具还包括动模底板3，所述动模底板3的上方依次设置顶

杆垫板4、顶杆板5和动模板6，所述动模板6内设置有动模型芯组件，所述定模型芯组件和动

模型芯组件能够在合模时形成型腔，

[0017] 所述定模板2的底端面上设置有斜导柱7，母滑块8滑动连接在动模板6上，子滑块9

则滑动连接在母滑块8上，母滑块8的侧面为型腔的一部分，在母滑块8上开设有成型孔10，

所述成型孔10内活动插接有侧抽芯11，所述侧抽芯11的尾端则连接在子滑块9上，子滑块9

上开设有与斜导柱7等径的第一斜导槽12，母滑块8上开设有与斜导柱7相配的第二斜导槽

13，且所述第二斜导槽13的宽度与斜导柱7的直径相配，长度则大于斜导柱7的直径，所述斜

导柱7同时与第一斜导槽12和第二斜导槽13滑动连接，

[0018] 所述定模底板1的底端面上还通过水平滑道滑动连接有斜滑块14，所述斜滑块14

的轴线与水平面之间存在5‑10°的夹角，所述定模板2上设置有导向板15，所述导向板15上

开设有与所述斜滑块14相配的导向孔，所述的斜滑块14滑动连接在导向孔中，所述斜滑块

14的底端面为型腔的一部分。

[0019] 本实用新型实施例的可实现顺序抽芯动作的模具的工作过程如下：合模状态下，

定模型芯组件和动模型芯组件共同形成型腔，通过注塑成型机向型腔中注入熔融状态的物

料，物料充满型腔，并在冷却后形成制品16，

[0020] 制品16上存在一个突出部17，突出部17上设有内孔，并且在内孔的端部为倒扣部

A，合模后，母滑块8和侧抽芯11之间的空间，会被物料填满，并在冷却后形成突出部17，

[0021] 开模时，动模底板3带动其上的所有部件朝着远离定模底板3的方向运动，斜导柱3

也相对于子滑块9向上运动，由于子滑块9上的第一斜导槽12的内径与斜导柱3的外径相匹
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配，因此会将竖直的运动转化为水平的运动，子滑块9朝着远离型腔的方向运动，进而带动

侧抽芯11向外抽出，侧抽芯11从制品16上的内孔抽出，由于倒扣位置就在侧抽芯11上，因此

这个动作相当于首先解放了倒扣位置，

[0022] 在上述运动过程中，由于母滑块8上的第二斜导槽13的长度是大于斜导柱7的直径

的，因此斜导柱7在运动的初期并不会驱动母滑块8动作，当斜导柱7运动一段距离后（此时

已经足够让子滑块9带动侧抽芯11从制品16上的内孔中抽出了），斜导柱7的侧面才会与第

二斜导槽13的另一端接触，进而驱动母滑块8动作，也就是说子滑块9先行做侧抽动作，一段

时间后母滑块8再做侧抽动作，当母滑块8与突出部17做相对运动是，由于突出部17具有一

定的弹性（塑料制品都具有一定的弹性），因此突出部17端部的倒扣部A会发生弹性变形，并

让母滑块8顺利地抽出，进而通过这种滑块延迟抽出动作的方式，实现了带有倒扣部A的突

出部17处的脱模；

[0023] 同样在开模时，在导向板15上的导向孔的导向作用下，斜滑块14会一边相对于制

品16向上运动，一边相对于制品向水平方向运动，上述两种运动的结合，便可实现斜滑块14

沿着自身轴线的倾斜向上运动，从而实现制品16上倾斜部分18的脱模动作，

[0024] 综上所述，本种模具适用于同时具有侧抽倒扣和倾斜部分的制品的注塑成型生

产。
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图1

图2

说　明　书　附　图 1/3 页

6

CN 213166691 U

6



图3
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图4
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