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(57)摘要

汽车门槛注塑模具直顶斜顶组合式顶出抽

芯机构，包括上、下复板，上复板下设置流道板下

设置定模板，下复板上设置模脚和顶针板，模脚

上设置动模板，动模板与定模板之间有长条形汽

车门槛，所述顶针板上设置第一直顶针、第一滑

座和第二滑座和第二直顶针，第一直顶针上设置

第一直顶块，第一直顶块上制有下筋槽和下插销

槽，第一滑座中设置第一滑块，第一滑块上设置

第一斜顶杆上设置第一斜顶块，第一斜顶块上制

有凸孔块、上左插销槽、上筋槽、上片槽和内凹

槽，第二滑座中设置第二滑块，第二滑块上设置

第二斜顶杆上设置第二斜顶块，第二斜顶块上制

有外凹槽，第二直顶针上设置第二直顶块，第二

直顶块上制有上右插销槽。
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1.汽车门槛注塑模具直顶斜顶组合式顶出抽芯机构，包括上复板（1）和下复板（2），上

复板下设置流道板（3），流道板下设置定模板（4），在下复板上设置模脚（5），模脚之间的下

复板上设置顶针板（6），所述的模脚（5）上设置动模板（7），动模板与定模板（4）之间有注塑

成型的长条形汽车门槛（8），在长条形汽车门槛的一侧上部制有凸出的竖板（9），竖板上制

有横向的挡板（10），竖板中制有固定孔（11），长条形汽车门槛的一侧内壁制有加强筋（12）、

上固定片（13）和下固定片（14），上、下固定片下分别制有凸出的十字形插销（15），下固定片

上部与长条形汽车门槛内壁之间制有加强片（16），在长条形汽车门槛的一侧外壁制有凹窝

（17），其特征在于：所述的顶针板（6）上设置第一直顶针（20）、第一滑座（30）和第二滑座

（40）和第二直顶针（50），第一直顶针（20）、第一滑座（30）和第二滑座（40）和第二直顶针

（50）分别经紧固件与顶针板（6）相固定，所述第一直顶针（20）上设置第一直顶块（21），第一

直顶块上制有下筋槽（22）和下插销槽（23），下筋槽（22）与加强筋（12）的下部相配合，下插

销槽（23）与下固定片（14）下部以及十字形插销（15）的一侧相配合，所述第一滑座（30）中设

置第一滑块（31），第一滑块与第一滑座滑动配合，在第一滑块上设置第一斜顶杆（32），第一

斜顶杆上设置第一斜顶块（33），第一斜顶块上制有凸孔块（34）、上左插销槽（35）、上筋槽

（36）、上片槽（37）和内凹槽（38），凸孔块（34）与竖板（9）的固定孔（11）相配合，上筋槽（36）

与加强筋（12）的上部相配合，上片槽（37）与加强片（16）相配合，内凹槽（38）与凹窝（17）的

内壁相配合，所述第二滑座（40）中设置第二滑块（41），第二滑块与第二滑座滑动配合，第二

滑块上设置第二斜顶杆（42），第二斜顶杆上设置第二斜顶块（43），第二斜顶块上制有外凹

槽（44），外凹槽与凹窝（17）的外壁相配合，所述第二直顶针（50）上设置第二直顶块（51），第

二直顶块上制有上右插销槽（52），上右插销槽和上左插销槽与上固定片（13）下的十字形插

销（15）相配合。
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汽车门槛注塑模具直顶斜顶组合式顶出抽芯机构

技术领域

[0001] 本实用新型涉及注塑模具，特别是涉及汽车门槛注塑模具直顶斜顶组合式顶出抽

芯机构。

背景技术

[0002] 采用注塑模具生产塑料件时，若塑料件为长条形的汽车门槛，在汽车门槛的的一

侧上部制有凸出的竖板，竖板上制有横向的挡板，竖板中制有固定孔，长条形汽车门槛的一

侧内壁制有加强筋、上固定片和下固定片，上、下固定片下分别制有凸出的十字形插销，下

固定片上部与长条形汽车门槛内壁之间制有加强片，在长条形汽车门槛的一侧外壁制有凹

窝，由于挡板、固定孔、加强筋、十字形插销和凹窝等结构对塑料件的抽芯脱模方向造成干

涉，导致注塑模具无法将塑料件直接顶出脱模，导致产品脱模困难，传统的方式只能利用塑

料材料弹性，采用强脱的方式将塑料件强行顶出脱模，这样容易导致塑料件出现变形，甚至

拉断，成品率低，影响生产效率。

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，提供一种长条形汽车门槛能

够顺利脱模，保证其成品率，生产效率高的汽车门槛注塑模具直顶斜顶组合式顶出抽芯机

构。

[0004] 本实用新型汽车门槛注塑模具直顶斜顶组合式顶出抽芯机构的技术方案是：包括

上复板和下复板，上复板下设置流道板，流道板下设置定模板，在下复板上设置模脚，模脚

之间的下复板上设置顶针板，所述的模脚上设置动模板，动模板与定模板之间有注塑成型

的长条形汽车门槛，在长条形汽车门槛的一侧上部制有凸出的竖板，竖板上制有横向的挡

板，竖板中制有固定孔，长条形汽车门槛的一侧内壁制有加强筋、上固定片和下固定片，上、

下固定片下分别制有凸出的十字形插销，下固定片上部与长条形汽车门槛内壁之间制有加

强片，在长条形汽车门槛的一侧外壁制有凹窝，所述的顶针板上设置第一直顶针、第一滑座

和第二滑座和第二直顶针，第一直顶针、第一滑座和第二滑座和第二直顶针分别经紧固件

与顶针板相固定，所述第一直顶针上设置第一直顶块，第一直顶块上制有下筋槽和下插销

槽，下筋槽与加强筋的下部相配合，下插销槽与下固定片下部以及十字形插销的一侧相配

合，所述第一滑座中设置第一滑块，第一滑块与第一滑座滑动配合，在第一滑块上设置第一

斜顶杆，第一斜顶杆上设置第一斜顶块，第一斜顶块上制有凸孔块、上左插销槽、上筋槽、上

片槽和内凹槽，凸孔块与竖板的固定孔相配合，上筋槽与加强筋的上部相配合，上片槽与加

强片相配合，内凹槽与凹窝的内壁相配合，所述第二滑座中设置第二滑块，第二滑块与第二

滑座滑动配合，第二滑块上设置第二斜顶杆，第二斜顶杆上设置第二斜顶块，第二斜顶块上

制有外凹槽，外凹槽与凹窝的外壁相配合，所述第二直顶针上设置第二直顶块，第二直顶块

上制有上右插销槽，上右插销槽和上左插销槽与上固定片下的十字形插销相配合。

[0005] 本实用新型公开了一种汽车门槛注塑模具直顶斜顶组合式顶出抽芯机构，当长条
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形汽车门槛注塑成型后，由注塑机带动下复板、模脚、顶针板、动模板向下移动，而上复板、

流道板、定模板保持不动，使模具从定模板和动模板处开模，当模具开模到位时，由动力带

动顶针板向上移动，顶针板带动第一直顶针、第一滑座和第二滑座和第二直顶针一起向上

移动，第一直顶针带动第一直顶块向上直线移动，第一滑座带动第一滑块、第一斜顶杆、第

一斜顶块向上移动，第二滑座带动第二滑块、第二斜顶杆、第二斜顶块向上移动，第二直顶

针带动第二直顶块向上直线移动，由第一直顶块和第二直顶块推动注塑成型的长条形汽车

门槛直线向上顶出，而第一斜顶杆带动第一斜顶块逐渐向一侧倾斜移动，使第一斜顶块逐

渐向一侧脱出竖板上的固定孔、上部的加强筋、加强片、凹窝内壁以及上固定片的十字形插

销左侧结构，而第二斜顶杆带动第二斜顶块脱出凹窝的外壁，此时可将长条形汽车门槛向

上顶出脱模。本方案汽车门槛注塑模具直顶斜顶组合式顶出抽芯机构，利用较小的空间布

置通过将第一直顶块、第一斜顶块、第二斜顶块和第二直顶块四个顶出结构组合在一起布

置在模具内，其占用空间少，在将长条形汽车门槛顶出时，先由第一斜顶块、第二斜顶块倾

斜移动脱出长条形汽车门槛，再由第一直顶块和第二直顶块一起将长条形汽车门槛向上顶

出脱模，使塑料产品上的各个筋、槽结构能够顺利抽芯脱模，保证塑料产品能被顺利顶出。

附图说明

[0006] 图1是本实用新型汽车门槛注塑模具直顶斜顶组合式顶出抽芯机构的结构示意

图；

[0007] 图2是长条形汽车门槛、顶针板、第一直顶针、第一滑座和第二滑座和第二直顶针

配合状态立体示意图；

[0008] 图3是第一直顶针、第一直顶块、第一滑座、第一斜顶杆、第一斜顶块、第二滑座、第

二斜顶杆、第二斜顶块、第二直顶针和第二直顶块配合状态立体示意图；

[0009] 图4是第一直顶块的立体示意图；

[0010] 图5是第一斜顶块的立体示意图；

[0011] 图6是第二斜顶块的立体示意图；

[0012] 图7是第二直顶块的立体示意图；

[0013] 图8是长条形汽车门槛的正面局部立体示意图；

[0014] 图9是长条形汽车门槛的背面局部立体示意图。

实施方式

[0015] 本实用新型涉及一种汽车门槛注塑模具直顶斜顶组合式顶出抽芯机构，如图1—

图9所示，包括上复板1和下复板2，上复板下设置流道板3，流道板下设置定模板4，在下复板

上设置模脚5，模脚之间的下复板上设置顶针板6，所述的模脚5上设置动模板7，动模板与定

模板4之间有注塑成型的长条形汽车门槛8，在长条形汽车门槛的一侧上部制有凸出的竖板

9，竖板上制有横向的挡板10，竖板中制有固定孔11，长条形汽车门槛的一侧内壁制有加强

筋12、上固定片13和下固定片14，上、下固定片下分别制有凸出的十字形插销15，下固定片

上部与长条形汽车门槛内壁之间制有加强片16，在长条形汽车门槛的一侧外壁制有凹窝

17，所述的顶针板6上设置第一直顶针20、第一滑座30和第二滑座40和第二直顶针50，第一

直顶针20、第一滑座30和第二滑座40和第二直顶针50分别经紧固件与顶针板6相固定，所述
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第一直顶针20上设置第一直顶块21，第一直顶块上制有下筋槽22和下插销槽23，下筋槽22

与加强筋12的下部相配合，下插销槽23与下固定片14下部以及十字形插销15的一侧相配

合，所述第一滑座30中设置第一滑块31，第一滑块与第一滑座滑动配合，在第一滑块上设置

第一斜顶杆32，第一斜顶杆上设置第一斜顶块33，第一斜顶块上制有凸孔块34、上左插销槽

35、上筋槽36、上片槽37和内凹槽38，凸孔块34与竖板9的固定孔11相配合，上筋槽36与加强

筋12的上部相配合，上片槽37与加强片16相配合，内凹槽38与凹窝17的内壁相配合，所述第

二滑座40中设置第二滑块41，第二滑块与第二滑座滑动配合，第二滑块上设置第二斜顶杆

42，第二斜顶杆上设置第二斜顶块43，第二斜顶块上制有外凹槽44，外凹槽与凹窝17的外壁

相配合，所述第二直顶针50上设置第二直顶块51，第二直顶块上制有上右插销槽52，上右插

销槽和上左插销槽与上固定片13下的十字形插销15相配合。当长条形汽车门槛8注塑成型

后，由注塑机带动下复板2、模脚5、顶针板6、动模板7向下移动，而上复板1、流道板3、定模板

4保持不动，使模具从定模板4和动模板7处开模，当模具开模到位时，由动力带动顶针板6向

上移动，顶针板带动第一直顶针20、第一滑座30和第二滑座40和第二直顶针50一起向上移

动，第一直顶针20带动第一直顶块21向上直线移动，第一滑座30带动第一滑块31、第一斜顶

杆32、第一斜顶块33向上移动，第二滑座40带动第二滑块41、第二斜顶杆42、第二斜顶块43

向上移动，第二直顶针50带动第二直顶块51向上直线移动，由第一直顶块21和第二直顶块

51推动注塑成型的长条形汽车门槛8直线向上顶出，而第一斜顶杆32带动第一斜顶块33逐

渐向一侧倾斜移动，使第一斜顶块33逐渐向一侧脱出竖板9上的固定孔11、上部的加强筋

12、加强片16、凹窝17内壁以及上固定片13的十字形插销15左侧结构，而第二斜顶杆42带动

第二斜顶块43脱出凹窝的外壁，此时可将长条形汽车门槛8向上顶出脱模。本方案汽车门槛

注塑模具直顶斜顶组合式顶出抽芯机构，利用较小的空间布置通过将第一直顶块21、第一

斜顶块33、第二斜顶块43和第二直顶块51四个顶出结构组合在一起布置在模具内，其占用

空间少，在将长条形汽车门槛8顶出时，先由第一斜顶块33、第二斜顶块43倾斜移动脱出长

条形汽车门槛8，再由第一直顶块21和第二直顶块51一起将长条形汽车门槛8向上顶出脱

模，使塑料产品上的各个筋、槽结构能够顺利抽芯脱模，保证塑料产品能被顺利顶出。
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图 1
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图 2
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图 3
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图 4

图 5
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图 6

图 7
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图 8
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图 9
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