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本发明提供了一种热嘴两次无顶出结构热

嘴模具，包括模具流道组件、模具定模组件、模具

动模组件、模具滑块退出机构，模具采用一模四

穴，热流道点进胶方式，模具两次分型打开，实现

产品的自动化注塑生产，且模具结构简单，能可

靠地实现产品的前模侧面的抽芯脱模及产品留

于后模上，由于模具采用无顶出机构简单高效地

脱模，有效降低了模具的生产制造成本，缩短模

具的生产制造周期.以及热流道的使用，有效减

少了水口料的产生，提高注塑质量，减少注塑产

品生产周期。
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1.一种热嘴两次无顶出结构热嘴模具，包括面板(1)、流道板(2)、第一定模板(3)、第二

定模板(4)、推板(5)、型芯固定板(6)、底板(7)、第一定模型芯(8)、第二定模型芯(9)、动模

型芯(10)、模具导柱(11)、分流板(12)、热唧嘴(13)、限位拉排(14)、铲鸡(15)、斜导柱(16)、

滑块(17)、推板镶件(18)、限位拉杆(19)、定位环(20)、第二定模导套(21)、推板导套(22)、

浇口套(23)、热流道(24)；所述模具流道组件包括浇口套(23)、定位环(20)、流道板(2)、分

流板(12)、热流道(24)、热唧嘴(13)，浇口套(23)通过螺钉紧固安装于面板(1)上，用于将注

塑机喷嘴的熔融塑料引入模具流道，定位环(2)通过螺钉紧固安装于面板(1)上，用于模具

在注塑机定模板上的定位安装，分流板(12)通过螺丝安装于流道板(2)中间，可持续为分流

板(12)中的塑胶材料加热，保证注塑产品质量，热流道(24)连通浇口套(23)与热唧嘴(13)，

热唧嘴(13)安装在定模上，可以单独产生热量，是塑料融化，保证注塑质量；所述模具定模

组件包括面板(1)、流道板(2)、第一定模板(3)、第二定模板(4)、推板(5)、推板镶件(18)、第

二定模导套(21)、推板导套(22)、模具导柱(11)、第一定模型芯(8)、第二定模型芯(9)，流道

板(2)安装在面板(1)底部，为安装分流板(12)提供空间，第一定模板(3)与第二定模板(4)

通过螺丝与面板(1)固定安装，方便固定定模型芯，第二定模导套(21)安装在第二定模板

(4)上，第二定模板(4)、推板(5)通过第二定模导套(21)、推板导套(22)安装于模具导柱

(11)上后，可沿模具导柱(19)自由滑动，推板镶件(18)通过螺丝安装在推板(5)上，可增加

推板的耐用程度，第一定模型芯(8)通过螺丝与第一定模板(3)连接，第二定模型芯(9)通过

螺丝与第二定模板(4)连接，参与产品顶部注塑成型，保证注塑质量；所述模具动模组件包

括型芯固定板(6)、底板(7)、动模型芯(10)、限位拉排(14)，型芯固定板(6)通过紧固螺钉紧

固安装于底板(7)上，型芯固定板(6)固定安装动模型芯(10)，参与产品底部注塑成型，保证

注塑质量，限位拉排(14)通过螺丝安装在模具表面，可限制推板(5)的开模距离；所述模具

滑块退出机构包括铲鸡(15)、斜导柱(16)、滑块(17)，铲鸡(15)通过螺丝固定在定模上，防

止滑块(17)因注塑压力后退，滑块(17)安装在推板(5)上，参与注塑成型，解决产品外部倒

扣，斜导柱(16)安装在铲鸡(15)中，为滑块(17)运动提供动力；所述模具采用一模四穴，热

流道点进胶方式，模具两次分型打开。

2.一种热嘴两次无顶出结构热嘴模具的使用方法。
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一种热嘴两次无顶出结构热嘴模具

技术领域

[0001] 本发明涉及注塑模具机构设计领域，具体为一种热嘴两次无顶出结构热嘴模具。

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。注塑成型是批量生产某些形状复杂部件时用到的一种加工方法，具体指将受热融化

的塑料由注塑机高压射入模腔，经冷却固化后，得到成形品。

[0003] 产品外表需要后模模侧面抽芯脱模，因此产品外观要求高，生产时不能有明显的

痕迹，且模具结构紧凑，实现全自动化生产比较困难。

发明内容

[0004] 本发明所要解决的技术问题在于提供一种热嘴两次无顶出结构热嘴模具，设计合

理，结构紧凑，工作稳定，安全可靠，使用便利；为解决上述现有的技术问题，本发明采用如

下方案：一种热嘴两次无顶出结构热嘴模具，包括面板、流道板、第一定模板、第二定模板、

推板、型芯固定板、底板、第一定模型芯、第二定模型芯、动模型芯、模具导柱、分流板、热唧

嘴、限位拉排、铲鸡、斜导柱、滑块、推板镶件、限位拉杆、定位环、第二定模导套、推板导套、

浇口套、热流道。

[0005] 作为优选的，所述模具流道组件包括浇口套、定位环、流道板、分流板、热流道、热

唧嘴，浇口套通过螺钉紧固安装于面板上，用于将注塑机喷嘴的熔融塑料引入模具流道，定

位环通过螺钉紧固安装于面板上，用于模具在注塑机定模板上的定位安装，分流板通过螺

丝安装于流道板中间，可持续为分流板中的塑胶材料加热，保证注塑产品质量，热流道连通

浇口套与热唧嘴，热唧嘴安装在定模上，可以单独产生热量，是塑料融化，保证注塑质量。

[0006] 作为优选的，所述模具定模组件包括面板、流道板、第一定模板、第二定模板、推

板、推板镶件、第二定模导套、推板导套、模具导柱、第一定模型芯、第二定模型芯，流道板安

装在面板底部，为安装分流板提供空间，第一定模板与第二定模板通过螺丝与面板固定安

装，方便固定定模型芯，第二定模导套安装在第二定模板上，第二定模板、推板通过第二定

模导套、推板导套安装于模具导柱上后，可沿模具导柱自由滑动，推板镶件通过螺丝安装在

推板上，可增加推板的耐用程度，第一定模型芯通过螺丝与第一定模板连接，第二定模型芯

通过螺丝与第二定模板连接，参与产品顶部注塑成型，保证注塑质量。

[0007] 作为优选的，所述模具动模组件包括型芯固定板、底板、动模型芯、限位拉排，型芯

固定板通过紧固螺钉紧固安装于底板上，型芯固定板固定安装动模型芯，参与产品底部注

塑成型，保证注塑质量，限位拉排通过螺丝安装在模具表面，可限制推板的开模距离。

[0008] 作为优选的，所述模具滑块退出机构包括铲鸡、斜导柱、滑块，铲鸡通过螺丝固定

在定模上，防止滑块因注塑压力后退，滑块安装在推板上，参与注塑成型，解决产品外部倒

扣，斜导柱安装在铲鸡中，为滑块运动提供动力。

[0009] 作为优选的，所述模具采用一模四穴，热流道点进胶方式，模具两次分型打开。
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[0010] 本发明中：一种热嘴两次无顶出结构热嘴模具解决的技术问题是：产品外表需要

后模模侧面抽芯脱模，因此产品外观要求高，生产时不能有明显的痕迹，且模具结构紧凑，

实现全自动化生产比较困难，达到的有益效果是：实现产品的自动化注塑生产，且模具结构

简单，能可靠地实现产品的前模侧面的抽芯脱模及产品留于后模上，由于模具采用无顶出

机构简单高效地脱模，有效降低了模具的生产制造成本，缩短模具的生产制造周期.以及热

流道的使用，有效减少了水口料的产生，提高注塑质量，减少注塑产品生产周期。

附图说明

[0011] 图1  模具主剖视图；

[0012] 图2  模具侧剖视图。

具体实施方式

[0013] 图1-2所示为本发明相关说明图；具体的实施方案为，如图1、图2所示，一种热嘴两

次无顶出结构热嘴模具，包括面板1、流道板2、第一定模板3、第二定模板4、推板5、型芯固定

板6、底板7、第一定模型芯8、第二定模型芯9、动模型芯10、模具导柱11、分流板12、热唧嘴

13、限位拉排14、铲鸡15、斜导柱16、滑块17、推板镶件18、限位拉杆19、定位环20、第二定模

导套21、推板导套22、浇口套23、热流道24。

[0014] 所述模具流道组件包括浇口套23、定位环20、流道板2、分流板12、热流道24、热唧

嘴13，浇口套23通过螺钉紧固安装于面板1上，用于将注塑机喷嘴的熔融塑料引入模具流

道，定位环2通过螺钉紧固安装于面板1上，用于模具在注塑机定模板上的定位安装，分流板

12通过螺丝安装于流道板2中间，可持续为分流板12中的塑胶材料加热，保证注塑产品质

量，热流道24连通浇口套23与热唧嘴13，热唧嘴13安装在定模上，可以单独产生热量，是塑

料融化，保证注塑质量。

[0015] 所述模具定模组件包括面板1、流道板2、第一定模板3、第二定模板4、推板5、推板

镶件18、第二定模导套21、推板导套22、模具导柱11、第一定模型芯8、第二定模型芯9，流道

板2安装在面板1底部，为安装分流板12提供空间，第一定模板3与第二定模板4通过螺丝与

面板1固定安装，方便固定定模型芯，第二定模导套21安装在第二定模板4上，第二定模板4、

推板5通过第二定模导套21、推板导套22安装于模具导柱11上后，可沿模具导柱19自由滑

动，推板镶件18通过螺丝安装在推板5上，可增加推板的耐用程度，第一定模型芯8通过螺丝

与第一定模板3连接，第二定模型芯9通过螺丝与第二定模板4连接，参与产品顶部注塑成

型，保证注塑质量。

[0016] 所述模具动模组件包括型芯固定板6、底板7、动模型芯10、限位拉排14，型芯固定

板6通过紧固螺钉紧固安装于底板7上，型芯固定板6固定安装动模型芯10，参与产品底部注

塑成型，保证注塑质量，限位拉排14通过螺丝安装在模具表面，可限制推板5的开模距离。

[0017] 所述模具滑块退出机构包括铲鸡15、斜导柱16、滑块17，铲鸡15通过螺丝固定在定

模上，防止滑块17因注塑压力后退，滑块17安装在推板5上，参与注塑成型，解决产品外部倒

扣，斜导柱16安装在铲鸡15中，为滑块17运动提供动力。斜导柱16的长度可选为21-40mm。

[0018] 所述模具采用一模四穴，热流道点进胶方式，模具两次分型打开。

[0019] 实际工作时，机构的工作过程(使用方法)分为以下几个步骤：

说　明　书 2/3 页

4

CN 109435176 A

4



[0020] 1)如图1所示，模具在注塑完毕后，注塑机动模板带动模具动模部分后退，进行开

模；

[0021] 2)模具动模继续后退，通过侧面滑块弹出，实现产品脱模，且分两次脱模；

[0022] 3)脱模后复位，通过复位杆18和弹簧19辅助复位，复位动作与开模动作相反。

[0023] 本文中所描述的具体实施例仅仅是对本发明精神作举例说明，本发明所属技术领

域的技术人员可以对所描述的具体实施例做各种各样的修改或补充或采用类似的方式替

代，但并不会偏离本发明的精神或者超越所附权利要求书所定义的范围。
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说　明　书　附　图 1/2 页

6

CN 109435176 A

6



图2
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