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一种多方向滑动抽芯结构

(57)摘要

本申请公开了一种多方向滑动抽芯结构，用

于注塑加工存在圆周阵列分布倒扣结构的产品，

包括上模仁、下模仁，其特征在于，还包括沿中轴

线圆周阵列分布的滑块，所述滑块朝向中轴线的

一端设为成型端，成型端与下模仁和/或上模仁

配合形成用于成型产品结构的成型腔；所述滑块

沿半径方向向外运动实现出模。本申请优点在

于，滑块的运动方向为沿着半径方向，避免了滑

块的周向运动，使得圆周阵列分布的所有滑块沿

着半径方向向外运动出模时均不会发生运动干

涉。
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1.一种多方向滑动抽芯结构，用于注塑加工存在圆周阵列分布倒扣结构的产品，包括

上模仁、下模仁，其特征在于，还包括沿中轴线圆周阵列分布的滑块，所述滑块朝向中轴线

的一端设为成型端，成型端与下模仁和/或上模仁配合形成用于成型产品结构的成型腔；所

述滑块沿半径方向向外运动实现出模。

2.如权利要求1所述的一种多方向滑动抽芯结构，其特征在于，所述滑块位于B板上，所

述B板上沿中轴线圆周阵列分布设有对应于每个滑块的导向块，所述导向块上设有截面为

倒T型的滑槽，滑块底部限位在滑槽内，滑槽方向沿着半径方向，所述滑槽限位滑块的运动

方向为沿着半径方向。

3.如权利要求2所述的一种多方向滑动抽芯结构，其特征在于，还包括对应于每个滑块

的驱动针，所述滑块内设有倾斜导向槽，倾斜导向槽的斜面上端距离中轴线近于下端距离

中轴线，驱动针底部连接下顶针板，驱动针顶部穿过设于B板上的竖直导向槽接触斜槽的斜

面。

4.如权利要求3所述的一种多方向滑动抽芯结构，其特征在于，还包括顶棍，所述顶棍

底部连接上顶针板，所述顶棍顶部穿过B板和下模仁接触产品。
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一种多方向滑动抽芯结构

技术领域

[0001] 本申请涉及一种多方向滑动抽芯结构，设计塑料注塑设备技术领域。

背景技术

[0002] 随着塑料工业日益发展，塑料制品在各行业不断拓展和应用越来越广泛，产品的

结构也越来越复杂。对模具的精密配合度，尺寸的稳定性有着更高要求标准。特别是在产品

有着特殊的功能，有着特殊的要求更有着意想不到的造型。在结构上会有着更大的突破才

能满足设计要求。

[0003] 随着现在对品质的卓越的追求和社会科技的进步，塑胶产品的应用在各个领域都

用出现了多元化，产品的造型更复杂化，同时也有着特殊结构的典型零件。需要考虑结构的

合理性和稳定性、加工的简单性和生产的方便性。实现在复杂的模型下顺利脱模。尽可以完

成自动化生产，提高生产效率，同时节约人力物力。

[0004] 对于图1所示薄壁空心支架这种结构，周圈有沿圆周阵列分布的侧向方孔，且侧向

方孔内存在0.136mm的倒扣结构，也就是存在圆周阵列分布的倒扣结构，在传统注塑技术

中，一般使用斜顶抽芯结构加工倒扣，斜顶抽芯结构在出模时除竖向顶出产品外还需要横

向运动脱离加工好的倒扣结构，而当待加工产品存在圆周阵列分布的倒扣结构时，使用传

统斜顶结构加工，一方面需要沿圆周布置多个，导致斜顶结构十分复杂，另一方面，多个不

同方向运动的斜顶，很容易产生运动干涉，导致最终无法出模。

实用新型内容

[0005] 本申请要解决的技术问题采用传统斜顶结构加工存在圆周阵列分布倒扣结构的

产品容易存在运动干涉导致无法出模的问题。

[0006] 为了解决上述技术问题，本申请的技术方案是提供了一种多方向滑动抽芯结构，

用于注塑加工存在圆周阵列分布倒扣结构的产品，包括上模仁、下模仁，其特征在于，还包

括沿中轴线圆周阵列分布的滑块，所述滑块朝向中轴线的一端设为成型端，成型端与下模

仁和/或上模仁配合形成用于成型产品结构的成型腔；所述滑块沿半径方向向外运动实现

出模。

[0007] 优选的，所述滑块位于B板上，所述B板上沿中轴线圆周阵列分布设有对应于每个

滑块的导向块，所述导向块上设有截面为倒T型的滑槽，滑块底部限位在滑槽内，滑槽方向

沿着半径方向，所述滑槽限位滑块的运动方向为沿着半径方向。

[0008] 优选的，还包括对应于每个滑块的驱动针，所述滑块内设有倾斜导向槽，倾斜导向

槽的斜面上端距离中轴线近于下端距离中轴线，驱动针底部连接下顶针板，驱动针顶部穿

过设于B板上的竖直导向槽接触斜槽的斜面。

[0009] 优选的，还包括顶棍，所述顶棍底部连接上顶针板，所述顶棍顶部穿过B板和下模

仁接触产品。

[0010] 本申请优点在于，滑块的运动方向为沿着半径方向，避免了滑块的周向运动，使得
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圆周阵列分布的所有滑块沿着半径方向向外运动出模时均不会发生运动干涉。

附图说明

[0011] 图1为存在圆周阵列分布倒扣结构的产品结构示意图；

[0012] 图2为实施例中提供的多方向滑动抽芯结构示意图；

[0013] 图3为实施例中提供的驱动针和滑块分布示意图，其中图3‑1为俯视示意图，图3‑2

为正视示意图；

[0014] 图4为实施例中提供的多方向滑动抽芯结构动作示意图一；

[0015] 图5为实施例中提供的多方向滑动抽芯结构动作示意图二；

[0016] 附图标记：驱动针1、滑块2、下模仁3、B板4、导向块5、下顶针板6、顶棍7、上顶针板

8、上模仁9、A板10。

具体实施方式

[0017] 为使本申请更明显易懂，兹以优选实施例，并配合附图作详细说明如下。

[0018] 实施例

[0019] 本实施例提供的是多方向滑动抽芯结构，特别用于注塑加工存在圆周阵列分布倒

扣结构的产品，如图2、图3所示，包括驱动针1、滑块2，参见图3，滑块2为多个、沿中轴线圆周

阵列分布，滑块2朝向中轴线的一端设为成型端，成型端与下模仁3配合形成用于成型产品

结构的成型腔，滑块2位于B板4上，B板4上沿中轴线圆周阵列分布设置有对应于每个滑块2

的导向块5，导向块5上设置有截面为倒T型的滑槽，滑块2底部限位在滑槽内，滑槽方向沿着

半径方向，滑槽限位滑块2的运动方向为沿着半径方向，避免滑块2的周向运动，使得圆周阵

列分布的所有滑块2沿着半径方向向外运动时均不会发生运动干涉。

[0020] 具体的，驱动滑块2运动的为驱动针1，滑块2内设置有倾斜导向槽，倾斜导向槽的

斜面上端距离中轴线近于下端距离中轴线，对应于每个滑块2均设置有一个驱动针1，驱动

针1底部连接下顶针板6，驱动针1顶部穿过设置在B板4上的竖直导向槽接触斜槽的斜面，B

板4上的竖直导向槽使得驱动针1只能上下竖直运动，下顶针板6推动驱动针1向上运动，驱

动针1顶部沿着斜面推动滑块2向远离中轴线的方向运动进行出模，滑块2的成型端脱离成

型后的产品。

[0021] 参见图2，下模仁3、滑块2位于B板4上，下模仁3位于中心，滑块2位于四周，用于推

出成型后产品的顶棍7底部连接上顶针板8，顶棍7顶部穿过B板4和下模仁3接触产品，上模

仁9固定在A板10底部。

[0022] 图4、图5展示了出模过程，产品注塑完成后，A板10带动上模仁9打开，下顶针板6推

动驱动针1向上运动、驱动针1顶部沿着斜面推动滑块2向远离中轴线的方向运动，滑块2的

成型端脱离产品，然后上顶针板8推动顶棍7向上运动、推出产品。合模时，由注塑机上的强

复位机构带动顶棍和下顶针板复位，上顶针板在合模时靠A板推动回针来实现复位，形成一

个注塑循环，实现自动化生产。
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图1
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图2

说　明　书　附　图 2/5 页

6

CN 217968186 U

6



图3
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图4

说　明　书　附　图 4/5 页

8

CN 217968186 U

8



图5
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