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本申请涉及一种高质量脱模的注射成型模

具，包括动模和定模，动模包括动模座、动模仁和

顶针，定模包括定模座和定模仁，定模仁上设置

有定模仁成型部，动模座上固定设置有动模仁成

型部，动模仁上设置有成型部容纳孔，悬伸端上

设置有第一产品成型面，第一产品成型面与产品

的内侧表面形状一致，定模仁成型部上设置有第

二产品成型面，第二产品成型面与产品的外侧表

面形状一致，动模仁成型部与动模仁的交界处还

设置有成型槽，动模仁成型部与动模仁的交界处

紧密配合，动模仁活动设置在动模座上，顶针活

动设置于动模仁成型部内。本申请的高质量脱模

的注射成型模具能够更加轻松的将产品顶出，产

品在顶出时不易损坏，提高了产品脱模的质量。
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1.一种高质量脱模的注射成型模具，包括动模(2)和定模(3)，动模(2)包括动模座

(21)、动模仁(22)和顶针(23)，定模(3)包括定模座(31)和定模仁(32)，定模仁(32)上设置

有定模仁成型部，其特征在于：所述动模座(21)上固定设置有动模仁成型部(24)，所述动模

仁(22)上设置有成型部容纳孔，动模仁成型部(24)的悬伸端(241)穿过成型部容纳孔向外

伸出，所述悬伸端(241)上设置有第一产品成型面(242)，第一产品成型面(242)与产品(4)

的内侧表面形状一致，定模仁成型部上设置有第二产品成型面，第二产品成型面与产品(4)

的外侧表面形状一致，所述动模仁成型部(24)与动模仁(22)的交界处还设置有成型槽

(25)，动模仁成型部(24)与动模仁(22)的交界处紧密配合，成型槽(25)作为产品(4)的成型

腔的一部分，合模时动模仁成型部(24)、定模仁成型部和动模仁(22)围成所述成型腔，所述

动模仁(22)活动设置在动模座(21)上，动模仁(22)能够相对于动模仁成型部(24)沿脱模方

向移动，动模仁(22)沿脱模方向移动能够从动模仁成型部(24)上顶出产品(4)，所述顶针

(23)活动设置于动模仁成型部(24)内，顶针(23)的顶端能够沿脱模方向从动模仁成型部

(24)内穿出并顶压产品(4)。

2.根据权利要求1所述的高质量脱模的注射成型模具，其特征在于：所述成型槽的底壁

位于动模仁上，动模仁沿脱模方向移动时成型槽的底壁顶压产品一起移动。

3.根据权利要求2所述的高质量脱模的注射成型模具，其特征在于：所述动模仁(22)上

还固定设置有传动件，传动件用于与注塑机的驱动机构传动连接。

4.根据权利要求3所述的高质量脱模的注射成型模具，其特征在于：所述顶针(23)的一

端固定设置在所述传动件上，顶针(23)的顶端位于动模仁成型部(24)内，动模仁成型部

(24)内设置有供顶针(23)沿开模方向移动顶出的穿孔。

5.根据权利要求4所述的高质量脱模的注射成型模具，其特征在于：所述动模座(21)包

括间隔设置的顶板(211)和底板(212)，顶板(211)和底板(212)之间通过固定件(213)固定

连接，顶板(211)和底板(212)之间形成传动件安装空间，所述传动件活动安装于传动件安

装空间内，所述动模仁成型部(24)固定设置在顶板(211)的背对底板(212)的侧面上，顶板

(211)上还设置有供所述顶针(23)穿过的通孔，注塑机的驱动机构驱动传动件沿开模方向

移动。

6.根据权利要求5所述的高质量脱模的注射成型模具，其特征在于：所述顶板(211)和

底板(212)之间还固定设置有导向柱(214)，所述传动件上设置有与导向柱(214)导向移动

配合的导向孔，导向柱(214)沿开模方向延伸。

7.根据权利要求6所述的高质量脱模的注射成型模具，其特征在于：所述传动件包括层

叠设置的第一传动板(26)和第二传动板(27)，所述导向孔包括位于第一传动板(26)上的第

一导向孔和位于第二传动板(27)上的第二导向孔，第一导向孔和第二导向孔一一对应，所

述动模仁(22)通过连接杆(28)与第二传动板(27)固定连接，第一传动板(26)及顶板(211)

上设置有供连接杆(28)穿过的通孔，所述第一传动板(26)和第二传动板(27)之间通过连接

件(29)连接，连接件(29)的一端固定连接在第一传动板(26)上，连接件(29)的另一端设置

有卡槽(291)，第二传动板(27)上设置有安装槽(271)，安装槽(271)内设置有弹性卡接组

件，弹性卡接组件包括第一弹性件(272)和挤压件(273)，所述第一弹性件(272)的一端固定

在安装槽(271)内，第一弹性件(272)的另一端固定在挤压件(273)上，挤压件(273)部分伸

出安装槽(271)外，且挤压件(273)的伸出部分具有向外凸出的挤压面，挤压件(273)的伸出

权　利　要　求　书 1/2 页

2

CN 112976496 A

2



部分能够卡接在所述卡槽(291)内，所述顶针(23)固定在第一传动板(26)上，所述顶板

(211)的朝向底板(212)的侧面上还固定设置有沿脱模方向延伸的限位柱(215)，所述第一

传动板(26)上设置有与限位柱(215)导向移动配合的导向孔，限位柱(215)的悬伸端(241)

能够对第二传动板(27)沿脱模方向的位移进行限位，所述第一传动板(26)用于与注塑机的

驱动机构传动连接。

8.根据权利要求7所述的高质量脱模的注射成型模具，其特征在于：所述动模仁(22)和

第一传动板(26)之间还设置有沿脱模方向延伸的第二弹性件(221)，第二弹性件(221)的一

端顶压在第一传动板(26)上，第二弹性件(221)的另一端顶压在动模仁(22)上，所述顶板

(211)上还设置有供第二弹性件(221)穿过的通孔，第二弹性件(221)内还设置有沿脱模方

向延伸的导柱(222)，导柱(222)的一端固定在第一传动板(26)上，动模仁(22)上设置有供

导柱(222)穿过的通孔。

权　利　要　求　书 2/2 页

3

CN 112976496 A

3



一种高质量脱模的注射成型模具

技术领域

[0001] 本申请涉及注射成型模具领域，尤其涉及一种高质量脱模的注射成型模具。

背景技术

[0002] 注射成型技术应用在生产制作中已十分普遍，利用注射成型能够制作出形状复杂

的产品。产品在注射成型时需要用到根据产品形状专门设计的模具。

[0003] 图1和图2所示为现有技术中的一种瓶盖，包括瓶盖主体1，瓶盖主体1内表面上一

体成型设置有加强筋11和用于与顶针顶压配合的顶压部12，瓶盖的底部还一体成型设置有

环形凸起13。现有的制作该瓶盖的注射成型模具包括动模和定模，动模包括动模座和动模

仁和顶针，定模包括定模座和定模仁，动模仁上设置有动模仁成型部，定模仁上设置有定模

仁成型部。动模仁成型部包括与瓶盖的内表面形状适配的凸起结构以及与环形凸起13形状

适配的环形槽，顶针活动设置于动模仁成型部内，顶针的顶端能够从动模仁成型部的顶部

顶出并顶压在瓶盖的顶压部12上。定模仁成型部为与瓶盖的外表面形状适配的凹槽结构。

合模时，动模仁成型部与定模仁成型部围成该瓶盖的成型腔。使用时，将熔融态的瓶盖材料

注射到成形腔内，待材料凝固成型后，将动模与定模开模，然后通过顶针将成型瓶盖从成形

腔内顶出。该瓶盖成型时，其环形凸起13成型于环形槽内。脱模时，瓶盖粘接在动模仁成型

部上与动模一起移动并与定模仁成型部分离，然后控制顶针移动将瓶盖从动模仁成型部上

顶出。

[0004] 上述模具存在的缺陷是，顶针将瓶盖顶出时，瓶盖的环形凸起13粘接在动模仁成

型部的环形槽内，瓶盖需要克服环形槽施加给环形凸起13的作用力才能将瓶盖顶出，而环

形凸起13的结构强度有限，容易在顶出时发生变形、损坏，导致脱模后产品的质量低。

发明内容

[0005] 为了提高注射成型模具的产品脱模质量，本申请提供一种高质量脱模的注射成型

模具。

[0006] 本申请提供的一种高质量脱模的注射成型模具采用如下技术方案：

一种高质量脱模的注射成型模具，包括动模和定模，动模包括动模座、动模仁和顶

针，定模包括定模座和定模仁，定模仁上设置有定模仁成型部，所述动模座上固定设置有动

模仁成型部，所述动模仁上设置有成型部容纳孔，动模仁成型部的悬伸端穿过成型部容纳

孔向外伸出，所述悬伸端上设置有第一产品成型面，第一产品成型面与产品的内侧表面形

状一致，定模仁成型部上设置有第二产品成型面，第二产品成型面与产品的外侧表面形状

一致，所述动模仁成型部与动模仁的交界处还设置有成型槽，动模仁成型部与动模仁的交

界处紧密配合，成型槽作为产品的成型腔的一部分，合模时动模仁成型部、定模仁成型部和

动模仁围成所述成型腔，所述动模仁活动设置在动模座上，动模仁能够相对于动模仁成型

部沿脱模方向移动，动模仁沿脱模方向移动能够从动模仁成型部上顶出产品，所述顶针活

动设置于动模仁成型部内，顶针的顶端能够沿脱模方向从动模仁成型部内穿出并顶压产
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品。

[0007] 通过采用上述技术方案，本申请的高质量脱模的注射成型模具在使用时，通过驱

动动模仁和顶针将成型后的产品从成型槽内顶出，动模仁将产品从成型槽内顶出时产品位

于成型槽内部分受到的阻力仅为成型槽的位于动模仁成型部上的槽壁的阻力，从而能够更

加轻松的将产品顶出，产品在顶出时不易损坏，提高了产品脱模的质量。

[0008] 优选的，所述成型槽的底壁位于动模仁上，动模仁沿脱模方向移动时成型槽的底

壁顶压产品一起移动。

[0009] 通过采用上述技术方案，方便动模仁顶出产品。

[0010] 优选的，所述动模仁上还固定设置有传动件，传动件用于与注塑机的驱动机构传

动连接。

[0011] 通过采用上述技术方案，方便驱动动模仁。

[0012] 优选的，所述顶针的一端固定设置在所述传动件上，顶针的顶端位于动模仁成型

部内，动模仁成型部内设置有供顶针沿开模方向移动顶出的穿孔。

[0013] 通过采用上述技术方案，传动件能够同时驱动动模仁和顶针，简化模具的整体结

构。

[0014] 优选的，所述动模座包括间隔设置的顶板和底板，顶板和底板之间通过固定件固

定连接，顶板和底板之间形成传动件安装空间，所述传动件活动安装于传动件安装空间内，

所述动模仁成型部固定设置在顶板的背对底板的侧面上，顶板上还设置有供所述顶针穿过

的通孔，注塑机的驱动机构驱动传动件沿开模方向移动。

[0015] 通过采用上述技术方案，使得模具的整体结构更加紧凑。

[0016] 优选的，所述顶板和底板之间还固定设置有导向柱，所述传动件上设置有与导向

柱导向移动配合的导向孔，导向柱沿开模方向延伸。

[0017] 通过采用上述技术方案，提高传动件的移动精度。

[0018] 优选的，所述传动件包括层叠设置的第一传动板和第二传动板，所述导向孔包括

位于第一传动板上的第一导向孔和位于第二传动板上的第二导向孔，第一导向孔和第二导

向孔一一对应，所述动模仁通过连接杆与第二传动板固定连接，第一传动板及顶板上设置

有供连接杆穿过的通孔，所述第一传动板和第二传动板之间通过连接件连接，连接件的一

端固定连接在第一传动板上，连接件的另一端设置有卡槽，第二传动板上设置有安装槽，安

装槽内设置有弹性卡接组件，弹性卡接组件包括第一弹性件和挤压件，所述第一弹性件的

一端固定在安装槽内，第一弹性件的另一端固定在挤压件上，挤压件部分伸出安装槽外，且

挤压件的伸出部分具有向外凸出的挤压面，挤压件的伸出部分能够卡接在所述卡槽内，所

述顶针固定在第一传动板上，所述顶板的朝向底板的侧面上还固定设置有沿脱模方向延伸

的限位柱，所述第一传动板上设置有与限位柱导向移动配合的导向孔，限位柱的悬伸端能

够对第二传动板沿脱模方向的位移进行限位，所述第一传动板用于与注塑机的驱动机构传

动连接。

[0019] 通过采用上述技术方案，能够使得第一传动板和第二传动板先同步移动，待第二

传动板顶压在限位柱上时，第二传动板不再移动，第一传动板继续移动，从而实现脱模初期

动模仁和顶针共同顶出产品，后期顶针将产品从动模仁上顶出，方便产品的取出。

[0020] 优选的，所述动模仁和第一传动板之间还设置有沿脱模方向延伸的第二弹性件，
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第二弹性件的一端顶压在第一传动板上，第二弹性件的另一端顶压在动模仁上，所述顶板

上还设置有供第二弹性件穿过的通孔，第二弹性件内还设置有沿脱模方向延伸的导柱，导

柱的一端固定在第一传动板上，动模仁上设置有供导柱穿过的通孔。

[0021] 通过采用上述技术方案，第二弹性件能够驱动第一传动板靠近第二传动板，使得

第二传动板上的挤压件卡接在连接件的卡槽内，第一传动板与第二传动板连接在一起。

附图说明

[0022] 图1是背景技术中的瓶盖的正面结构示意图；

图2是背景技术中的瓶盖的背面结构示意图；

图3是本申请实施例的高质量脱模的注射成型模具的整体结构示意图；

图4是图3中省略掉定模的结构示意图；

图5是本申请实施例的高质量脱模的注射成型模具的省略掉定模的第一处断裂结

构示意图；

图6是图5中A处结构的放大图；

图7是本申请实施例的高质量脱模的注射成型模具的省略掉定模的第二处断裂结

构示意图；

图8是图7中B处结构的放大图；

图9是本申请实施例的高质量脱模的注射成型模具的省略掉定模的第三处断裂结

构示意图。

[0023] 附图标记说明：1、瓶盖主体；11、加强筋；12、顶压部；13、环形凸起；2、动模；21、动

模座；211、顶板；212、底板；213、固定件；214、导向柱；215、限位柱；22、动模仁；221、第二弹

性件；222、导柱；23、顶针；24、动模仁成型部；241、悬伸端；242、第一产品成型面；25、成型

槽；26、第一传动板；261、传动杆；27、第二传动板；271、安装槽；272、第一弹性件；273、挤压

件；28、连接杆；29、连接件；291、卡槽；3、定模；31、定模座；32、定模仁；4、产品。

具体实施方式

[0024] 以下结合附图对本申请作进一步详细说明。

[0025] 参照图3和图4，本申请实施例公开了一种高质量脱模的注射成型模具，包括动模2

和定模3，动模2包括动模座21、动模仁22和顶针23，定模3包括定模座31和定模仁32。定模仁

32上设置有定模仁成型部，动模座21上固定设置有动模仁成型部24。

[0026] 参照图5和图6，动模仁22上设置有成型部容纳孔，动模仁成型部24的悬伸端241穿

过成型部容纳孔向外伸出。悬伸端241上设置有第一产品成型面242，第一产品成型面242与

产品4的内侧表面形状一致，定模仁成型部上设置有第二产品成型面，第二产品成型面与产

品4的外侧表面形状一致。在本实施例中，产品4的结构与背景技术中的瓶盖的结构相同。动

模仁成型部24与动模仁22的交界处还设置有成型槽25，成型槽25的底壁位于动模仁22上，

动模仁成型部24与动模仁22的交界处紧密配合，成型槽25作为产品4的成型腔的一部分。合

模时，动模仁成型部24、定模仁成型部和动模仁22围成成型腔。动模仁22活动设置在动模座

21上，动模仁22能够相对于动模仁成型部24沿脱模方向移动，动模仁22沿脱模方向移动时

成型槽25的底壁顶压产品4一起移动，从而将产品4从动模仁成型部24上顶出。
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[0027] 参照图7，动模仁22上还固定设置有传动件，传动件用于与注塑机的驱动机构传动

连接。动模座21包括间隔设置的顶板211、底板212和固定件213，顶板211和底板212之间通

过固定件213固定连接，顶板211和底板212之间形成传动件安装空间，传动件活动安装于传

动件安装空间内。顶板211和底板212之间还固定设置有导向柱214，传动件上设置有与导向

柱214导向移动配合的导向孔，导向柱214沿开模方向延伸。

[0028] 参照图7和图8，传动件包括层叠设置的第一传动板26和第二传动板27，第一传动

板26和第二传动板27均为由两块板层叠固定在一起的双层板状结构。导向孔包括位于第一

传动板26上的第一导向孔和位于第二传动板27上的第二导向孔，第一导向孔和第二导向孔

一一对应。动模仁22通过连接杆28与第二传动板27固定连接，第一传动板26及顶板211上设

置有供连接杆28穿过的通孔。第一传动板26的朝向第二传动板27的侧面上还固定设置有传

动杆261，第二传动板27和底板212上设置有与传动杆261导向移动配合的导向孔，传动杆

261沿开模方向延伸，传动杆261用于与注塑机的驱动机构传动连接。第一传动板26和第二

传动板27之间还通过连接件29连接，连接件29的一端固定连接在第一传动板26上，连接件

29的另一端设置有卡槽291，第二传动板27上设置有安装槽271，安装槽271内设置有弹性卡

接组件。弹性卡接组件包括第一弹性件272和挤压件273，第一弹性件272的一端固定在安装

槽271内，第一弹性件272的另一端固定在挤压件273上，挤压件273部分伸出安装槽271外，

且挤压件273的伸出部分具有向外凸出的挤压面，挤压件273的伸出部分能够卡接在卡槽

291内。在本实施例中，第一弹性件272为弹簧，挤压件273的伸出部分为半球形。

[0029] 继续参照图5，顶针23活动设置于动模仁成型部24内，顶针23的顶端能够沿脱模方

向从动模仁成型部24内穿出并顶压产品4。顶针23的一端固定设置在第一传动板26上，顶针

23的顶端位于动模仁成型部24内，动模仁成型部24内设置有供顶针23沿开模方向移动顶出

的穿孔。参照图9，顶板211的朝向底板212的侧面上还固定设置有沿脱模方向延伸的限位柱

215，第一传动板26上设置有与限位柱215导向移动配合的导向孔，限位柱215的悬伸端241

能够对第二传动板27沿脱模方向的位移进行限位。动模仁成型部24固定设置在顶板211的

背对底板212的侧面上，顶板211上还设置有供顶针23穿过的通孔。

[0030] 继续参照图9，动模仁22和第一传动板26之间还设置有沿脱模方向延伸的第二弹

性件221，第二弹性件221的一端顶压在第一传动板26上，第二弹性件221的另一端顶压在动

模仁22上，顶板211上还设置有供第二弹性件221穿过的通孔，第二弹性件221内还设置有沿

脱模方向延伸的导柱222，导柱222的一端固定在第一传动板26上，动模仁22上设置有供导

柱222穿过的通孔。在本实施例中，第二弹性件221优选为弹簧。

[0031] 本申请实施例的实施原理为：本申请的高质量脱模的注射成型模具在使用时，注

塑机的驱动机构驱动第一传动板26沿开模方向移动，第一传动板26通过连接件29带动第二

传动板27同步移动，第一传动板26推动顶针23移动，第二传动板27推动动模仁22移动，从而

将产品4从成型槽25内顶出；待第二传动板27顶压在限位柱215上时，第二传动板27不再移

动，第一传动板26继续移动带动连接件29挤压弹性卡接组件的挤压件273，挤压件273缩回

安装槽271内从而使得第一传动板26与第二传动板27不再连接在一起，第一传动板26脱离

第二传动板27继续移动并推动顶针23将产品4从动模仁22上顶出。

[0032] 本申请的高质量脱模的注射成型模具在使用时，通过驱动动模仁22和顶针23将成

型后的产品4从成型槽25内顶出，动模仁22将产品4从成型槽25内顶出时产品4位于成型槽
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25内部分受到的阻力仅为成型槽25的位于动模仁成型部24上的槽壁的阻力，从而能够更加

轻松的将产品4顶出，产品4在顶出时不易损坏，提高了产品4脱模的质量；而且，第一传动板

26和第二传动板27能够先同步移动共同将产品4从成型槽25内顶出，待第二传动板27顶压

在限位柱215上时，第二传动板27不再移动，第一传动板26继续移动推动顶针23将产品4从

动模仁22上顶出，方便产品4的取出。

[0033] 本具体实施方式的实施例均为本申请的较佳实施例，并非依此限制本申请的保护

范围，故：凡依本申请的结构、形状、原理所做的等效变化，均应涵盖于本申请的保护范围之

内。
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