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(54)实用新型名称

中框注塑模具的斜顶多向抽芯机构

(57)摘要

本实用新型涉及一种中框注塑模具的斜顶

多向抽芯机构，包括斜顶头、支撑所述斜顶头的

斜顶杆以及安装所述斜顶杆的导滑块，所述斜顶

杆倾斜设置，所述导滑块上制有斜顶槽，所述斜

顶杆的尾部位于所述斜顶槽内，所述导滑块固定

安装在顶针板上，所述斜顶槽两侧的槽壁上制有

条形孔，所述条形孔的前半段为水平设置的水平

段，后半段为倾斜向下设置的倾斜段，所述斜顶

杆尾部的相应位置制有销轴孔，销轴贯穿所述销

轴孔且其两端位于所述条形孔内。与现有技术相

比，本实用新型通过改变常规的导滑轨迹，将导

滑轨迹的后半段设置为向下倾斜，使得斜顶头在

斜向上顶出抽芯后，其顶出速度变慢，从而在竖

直方向完全脱离制品。
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1.中框注塑模具的斜顶多向抽芯机构，包括斜顶头(1)、支撑所述斜顶头(1)的斜顶杆

(2)以及安装所述斜顶杆(2)的导滑块(3)，所述斜顶杆(2)倾斜设置，其特征在于所述导滑

块(3)上制有斜顶槽(31)，所述斜顶杆(2)的尾部位于所述斜顶槽(31)内，所述导滑块(3)固

定安装在顶针板上，所述斜顶槽(31)两侧的槽壁(32)上制有条形孔(321)，所述条形孔

(321)的前半段为水平设置的水平段(3211)，后半段为倾斜向下设置的倾斜段(3212)，所述

斜顶杆(2)尾部的相应位置制有销轴孔，销轴(4)贯穿所述销轴孔且其两端位于所述条形孔

(321)内。

2.根据权利要求1所述的中框注塑模具的斜顶多向抽芯机构，其特征在于所述斜顶杆

(2)的下端与所述斜顶槽(31)的槽底存在距离。
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中框注塑模具的斜顶多向抽芯机构

技术领域

[0001] 本实用新型涉及中框注塑模具的斜顶多向抽芯机构，属于注塑模具技术领域。

背景技术

[0002] 在注塑模具设计时，碰到制品倒扣无法正常脱膜的情况，其中一个解决办法就是

采用斜顶抽芯。而常规的斜顶抽芯，通过斜顶斜向上顶出，将斜顶从制品的倒扣中抽芯出

来。但如果斜顶抽芯后其两侧还是被制品包住，再加上制品本身收缩，斜顶抽芯无法满足模

具的正常取件时，往往需要增加二次顶出。而二次顶出将会增加模具的制作成本，增加模具

结构的复杂程度，降低模具的稳定性、可靠性。

实用新型内容

[0003] 本实用新型的目的是为了克服已有技术的缺点，提供一种中框注塑模具的斜顶多

向抽芯机构。

[0004] 为实现目的本实用新型采用的技术方案是：

[0005] 中框注塑模具的斜顶多向抽芯机构，包括斜顶头、支撑所述斜顶头的斜顶杆以及

安装所述斜顶杆的导滑块，所述斜顶杆倾斜设置，所述导滑块上制有斜顶槽，所述斜顶杆的

尾部位于所述斜顶槽内，所述导滑块固定安装在顶针板上，所述斜顶槽两侧的槽壁上制有

条形孔，所述条形孔的前半段为水平设置的水平段，后半段为倾斜向下设置的倾斜段，所述

斜顶杆尾部的相应位置制有销轴孔，销轴贯穿所述销轴孔且其两端位于所述条形孔内。

[0006] 作为对上述技术方案的进一步优化：所述斜顶杆的下端与所述斜顶槽的槽底存在

一定距离。

[0007] 作为对上述技术方案的进一步优化：所述条形孔的两端制成圆弧形。

[0008] 与现有技术相比，本实用新型通过改变常规的导滑轨迹，将导滑轨迹的后半段设

置为向下倾斜，使得斜顶头在斜向上顶出抽芯后，其顶出速度变慢，从而在竖直方向完全脱

离制品，避免了制品包住斜顶头而带来无法取件的影响，同时也减少了增加其他机构来脱

模的不必要麻烦。

附图说明

[0009] 图1是本实用新型的剖面结构示意图。

[0010] 图2是图1中A处的放大结构示意图。

[0011] 图3是本实用新型中导滑块的结构示意图。

具体实施方式

[0012] 下面结合附图和具体实施方式对本实用新型作进一步说明。如图1-3所示，中框注

塑模具的斜顶多向抽芯机构，包括斜顶头1、支撑所述斜顶头1的斜顶杆2以及安装所述斜顶

杆2的导滑块3，所述斜顶杆2倾斜设置。所述导滑块3上制有斜顶槽31，如图3所示，所述斜顶

说　明　书 1/2 页

3

CN 210283057 U

3



杆2的尾部位于所述斜顶槽31内，所述导滑块3固定安装在顶针板上。所述斜顶槽31两侧的

槽壁32上制有条形孔321，如图2所示，所述条形孔321的前半段为水平设置的水平段3211，

后半段为倾斜向下设置的倾斜段3212，所述斜顶杆2尾部的相应位置制有销轴孔，销轴4贯

穿所述销轴孔且其两端位于所述条形孔321内。该结构使得所述斜顶杆2的尾部能在所述斜

顶槽31内滑动，斜顶顶出前所述销轴4位于所述水平段3211的前端。

[0013] 上述技术方案中：所述斜顶杆2的下端与所述斜顶槽31的槽底存在一定距离。设置

该距离是为了斜顶杆2滑动到倾斜段3212时，防止斜顶杆2的下端碰到斜顶槽31的槽底，影

响斜顶正常顶出甚至损坏模具。

[0014] 上述技术方案中：所述条形孔321的两端制成圆弧形，该形状能更好地与销轴4配

合。

[0015] 本实用新型的工作过程如下，注塑完成后，动定模分离，顶针板带动斜顶做顶出运

动的同时，斜顶杆2沿着条形孔321的水平段3211做水平抽芯运动，使得斜顶的整体运动方

向为斜向上，在此过程中，斜顶头1逐渐与制品倒扣脱离。当斜顶杆2滑动到水平段3211与倾

斜段3212的交界处时，斜顶1与制品的倒扣部分恰好脱离完毕。顶针板继续带动斜顶顶出，

斜顶杆2沿着条形孔321的倾斜段3212做二次抽芯运动，斜顶杆2的尾部随着倾斜段3212缓

慢滑动下移，导致虽然斜顶的整体运动方向还是斜向上但是其向上的顶出速度下降了，使

得斜顶头1在竖直方向上与制品脱离，最终完成斜顶头1与制品的完全脱离。

[0016] 以上详细描述了本实用新型的较佳具体实施例。应当理解，本领域的普通技术人

员无需创造性劳动就可以根据本实用新型的构思作出诸多修改和变化。因此，凡本技术领

域中技术人员依本实用新型的构思在现有技术的基础上通过逻辑分析、推理或者有限的实

验可以得到的技术方案，皆应落入本实用新型的保护范围内。
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图1
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图2

图3
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