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吸尘器开关扣盖复合式二次斜顶脱模机构及其注塑模设计

温瑞，肖国华
( 浙江工商职业技术学院模具工程中心，浙江宁波 315012)

摘要：针对吸尘器开关扣盖外侧有多种脱模要求，特别是在其内侧壁上同一位置侧凹特征中，存在空间上相互垂

直且距离紧凑的多个二次侧凹特征难脱模的特殊情况，设计了复合式二次斜顶脱模机构及其一模两腔的两板注塑模

具。外壁的脱模采用楔紧块 T 型槽驱动滑块体方式的单侧面抽芯机构和双侧面哈夫滑块抽芯机构；侧壁内侧面的

脱模则创新性地采用两向两次复合斜顶抽芯机构，成功解决了产品上内侧存在相互垂直且需同步抽芯脱模倒扣的难

题，为侧抽芯斜顶机构的设计提供了一种新的设计思路；结合复合式二次斜顶脱模机构的运动需要，有针对性地设计

了一种二次顶出模板运动控制机构。模具结构新颖，各机构结构简单实用。
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Design for Compound Second Inclined Ejecting Mechanism and Injection Mould of Vacuum Cleaner Switch Cover
Wen Rui， Xiao Guohua

( Mould Engineering Center， Zhejiang Business Technology Institute， Ningbo 315012， China)

Abstract ：Aimed at many kinds of demoulding requirements for the outer side wall of the vacuum cleaner switch cover，
especially with the characteristic that there are many special cases of the two side concave features which are mutually vertical and 
compact in space. At the same position on the inner side wall，a two-plate injection mould with a compound second inclined ejecting 
mechanism was designed. So，a single side core pulling mechanism which is driven by wedge block with T groove is designed for 
demoulding of the outside wall ，and a half slider extracting mechanism is designed for the rest other two side outside-wall. A innova-
tive compound second inclined ejecting mechanism is designed for an inner side wall to demould，and the problem of the products on 
one side at the same position where existed the synchronous demoulding requirment at the diffrent directions is successfully solved，
a new design method is provided for the design of the side core pulling mechanism. Combined with needs of the movement of the 
compound second inclined  ejecting demoulding mechanism，a kind of two times ejecting motion control mechanism was designed.
The structure of the mould is novel，the structure of each mechanism is simple and practical.

Keywords ：vacuum cleaner switch cover ；injection mould ；mechanism design ；demoulding ；half slider

在注塑模具设计实践中，脱模机构的设计影响

到模具结构的整体布局，浇注系统、冷却系统的合理

设计，以及顶出机构的选用，因此，复杂塑料产品的

脱模设计是影响模具生产效率的一个重要因素。产

品的结构特征如侧孔、侧凹等较多时，需要设计特殊

的侧抽芯脱模机构 [1–3]，特别是在同一位置的侧凹特

征的内侧壁上存在空间上相互垂直、距离紧凑的两

个或多个二次侧凹特征时，其脱模机构的设计特别

困难 [4–5]。目前，针对一般的斜顶单次侧抽芯脱模机

构有较多的机构设计 [6–8]，但对于需要多向且多层多

次的斜顶侧抽芯机构目前相关的报道还比较少，因

而，有必要开展这方面的设计研究。笔者介绍了一

种吸尘器开关扣盖多重侧抽芯注塑模具结构及多层

多次的斜顶侧抽芯机构设计。

1　产品结构

图 1 为吸尘器开关扣盖产品示意图，材料选用

ABS／PC(80／20) 合金，平均壁厚为 2.5 mm，该产

品为吸尘器上下连接伸缩关节处的开关扣接式罩

盖。产品基本形状为圆柱型主体薄壁壳件，左端为

圆弧薄壳，右端为内包边型侧壁。产品上有以下 10
个特征影响模具的整体结构及机构设计。10 个特

征分别为 T1～T10，各特征基本情况分别为：T1 为主

体薄壳上的螺丝沉台孔，内径 Ø4 mm ；T2 为方形定

位台，周边圆角半径为 1 mm ；T3 为主体壳中央一

加强筋，筋后 1.5 mm，深度 4 mm ；T4 为侧壁内侧
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上的电路板定位柱，共两处，直径为 5 mm ；T5 为一

外径为 4 mm、高度为 7 mm 的螺孔柱；T6 为侧壁

上的贯穿型侧孔，直径为 3 mm ；T7 为侧壁上高度

为 9 mm 的环周唇边；T8 为在 T7 环周唇边底部设

计的内凹挂扣槽，有两个，前后各一个，分布于 A–A
剖面线两侧，T8 的基本尺寸为：宽度为 6 mm，深度

为 2 mm，长度为 4 mm ；T9 为侧壁上的直穿型显

示窗方孔；T10 为侧壁上半圆型按键安装槽，槽深为

5 mm。
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T1—主体薄壳上的螺丝沉台孔；T2—方形定位台；

T3—主体壳中央一加强筋；T4—侧壁内侧上的电路板定位柱；

T5—螺孔柱；T6—侧壁上的贯穿型侧孔；T7—环周唇边；

T8—内凹挂扣槽；T9—侧壁上的直穿型显示窗方孔；

T10—侧壁上半圆型按键安装槽

图 1　产品结构

2　分型设计及特征脱模分析

注塑成型时首先应考虑浇注系统的设计，而后

再决定分型设计的选择，最终分型的选择将影响脱

模机构设计的难易程度 [9–10]。从产品注塑质量要求

看，产品外观面上不能有浇口痕迹，因而较佳的浇口

为潜伏式浇口，顶针进料方式。从产品的结构上看，

浇口不可能设置于图 1 中右端的侧壁上，只能从左

端的主体壳下方进行潜伏式顶针进料；从产品上各

特征所处的位置及形状特点看，产品较佳的分型线

设计如图 2 中 Q1～Q3 所示。针对 Q1 分型区域的侧

壁，采用滑块侧抽芯方式脱模；针对 Q2，Q3 两区域

的侧壁，由于 T2 的边采用了半径为 1 mm 倒圆角的

缘故，故 Q2，Q3 两区域的脱模采用哈夫滑块机构脱

模方式比较合适。分型位置确定后，主要是各特征

部位的脱模设计 [11–13]。从产品上 10 个特征 (T1～

T10) 的分布看，T2 的脱模通过 Q2，Q3 区域的哈夫滑

块抽芯实现脱模，T1，T3 通过模腔上下型腔的开闭

和产品的顶出自然脱模；较难的是 T4～T8 的脱模，

一般情况下，如果没有 T8，T4～T7 可设置为整体式

斜顶进行脱模，但由于 T8 的存在，用一个斜顶实现

T4～T8 的脱模时，产品在 T8 处将被拉伤破坏；T4～

T8 所在侧边内侧的脱模为本产品模具设计的一个

难点，需要进行脱模机构的创新设计，以达到对该处

5 个特征进行脱模的目的。T9，T10 可以按照 Q1 所

设定的分型，通过一整体式侧边滑块进行侧抽芯脱

模。
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T3T4T5T6T7

T7T8
T9

T10

Q1

Q2

Q3

Q1～Q3—分型线；其它零件的标注符号同图 1

图 2　分型设计

3　模具结构

3．1　结构组成

模具整体结构设计如图 3 所示，模腔布局采

用一模两腔形式。模架选用 LKM CI–7080–A160–
B200–C240 两板模两次顶出模架，开模方式采用单

次开模方式。浇注采用潜伏式浇口，浇口位置设计

了进料顶针，从顶针头部进料。成型件设计采用镶

件镶接方式。冷却采用水冷，管道直径为 8 mm。

排气系统采用镶件间间隙排气，间隙大小为 0.01～
0.03 mm。产品的最终顶出采用斜顶 + 推杆二次顶

出方式 [13–15]。基于前述分析，脱模机构设计的具体

方案为：T1，T3 采用型腔／型芯镶件分离而自动脱

模方式；T2 采用哈夫模滑块抽芯脱模；T4～T7 整合

到一特殊斜顶上，在设计二次斜顶的复合斜顶机构

上进行脱模，其中，在斜顶头上加工出成型 T4～T6

的匹配形状；而 T8 则需在该斜顶头上设计另一二次

斜顶镶件来成型和脱模，且脱模方向与一次斜顶方

向垂直；T9，T10 则合并到一个侧滑块上进行侧面抽

芯脱模。产品的最终顶出由二次顶出机构上的顶针

完成。

3．2　侧抽芯机构

综前所述，产品的脱模设计主要难点在于前述

产品上 T1～T10 的脱模；T1，T3 的脱模方向与模具开

模方向一致，最后由顶出机构顶出脱模，而其余的各

特征位对应的脱模机构方案设计如下：

(1) T9，T10 的 T 型槽滑块抽芯机构。

图 4 为抽芯机构的运动和控制。
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S1～S4—滑块运动方向；其它零件的标注序号和符号同图 3

a—滑块运动方向；b—滑块抽芯顺序控制

图 4　抽芯机构的运动和控制

T9，T10 特征合并采用一 T 型槽滑块抽芯机构

进行脱模，其结构如图 4a 所示。模具上产品布局

为一模两穴，其中一个产品对应 T9，T10 特征脱模机

构的 B1 滑块机构，另一个产品对应 T9，T10 特征脱

模机构的 F1 滑块机构，B1 滑块机构的结构与 F1 滑

块机构的结构相同，以 F1 滑块机构为例，其结构组

件主要包括 T10 滑块限位螺钉 32，T10 滑块压条 33，
T10 滑块弹簧 34，T10 滑块 35，T10 滑块楔紧块 36。
T10 滑块楔紧块 36通过螺钉安装于型腔固定板 5上，

T10 滑块 35 通过 T10 滑块压条 33 安装于模具动模

板上，两者通过 T 型槽连接，模具在 PL0 处分型面

打开时，T10 滑块楔紧块 36 将带动 T10 滑块 35 向模

具外侧边运动，以实现 T9，T10 的脱模。F1 滑块抽芯

机构在模具中的安装如图 3 中 B–B 剖面所示。T10

滑块弹簧 34 辅助推动 T10 滑块 35 向外运动，T10 滑

块限位螺钉 32 则对其进行限位。
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1—浇口衬套；2—定位圈；3—上面板；3—T2 型芯；4—T1 镶件块；5—型腔固定板；6—密封圈；7—快速接头；8—T2 左滑块楔紧块；

9—T2 左滑块；10—T2 左滑块弹簧；11—T2 左滑块限位螺钉；12—T2 左滑块压条；13—中央型芯；14—动模板；15—中托司；16—模脚；

17—二次顶出面板；18—二次顶出板；19—一次顶出面板；20—一次顶出板；21—下底板；22—垃圾钉；23—复位杆；24—复位杆弹簧；

25—限位块；26—T2 右滑块压条；27—T2 右滑块限位螺钉；28—T2 右滑块弹簧；29—T2 右滑块；30—T2 右滑块楔紧块；31—锁模片；

32—T10 滑块限位螺钉；33—T10 滑块压条；34—T10 滑块弹簧；35—T10 滑块；36—T10 滑块楔紧块；37—锁盒块；38—顶针；

39—斜顶杆；40—斜顶座；41—精定位柱；42—插闩；43—活动锁块；44—弹簧；45—插闩螺钉；46—一次顶针板紧固螺钉；

47—二次顶针板紧固螺钉； 48—锁盒块螺钉；L1，R1，F1，B1—滑块机构编号

图 3　模具结构
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(2) T2 的哈夫滑块侧抽芯脱模。

由于 Q2，Q3 区域两边各存在两个 T2 特征位，

故采用哈夫型 T 型槽滑块抽芯机构进行脱模，如图

4a 所示，L1 和 R1 为哈夫滑块的两半，L1 与 R1 的滑

块机构结构相同，以 L1 滑块机构为例，其结构组件

主要包括 T2 左滑块楔紧块 8、T2 左滑块 9、T2 左滑

块弹簧 10、T2 左滑块限位螺钉 11、T2 左滑块压条

12。T2 左滑块楔紧块 8 通过螺钉安装于型腔固定

板 5 上，T2 左滑块 9 通过 T2 左滑块压条 12 安装于

模具动模板上，两者也通过 T 型槽连接，模具在 PL0

处分型面打开时，T2 左滑块楔紧块 8 将带动 T2 左

滑块 9 向模具外侧边运动，以实现 T2 的脱模。L1 滑

块抽芯机构在模具中的安装如图 3 中 A–A 剖面所

示。同样地，T2 左滑块弹簧 10 辅助推动 T2 左滑块

9向外运动，T2 左滑块限位螺钉 11则对其进行限位。

L1，R1，F1，B1 滑块机构开模时的同步运动情况如图

4a 所示，通过对比 T2 左滑块楔紧块 8 和 T10 滑块楔

紧块 36 在模具上安装的水平高度可以看出，为保证

抽芯脱模时滑块的抽芯力不拉伤产品，需要设计将

L1，R1，F1，B1 四个滑块按次序依次动作，设计的原

理如图 4b 所示，即滑块的动力楔紧块在同一水平位

置、同一分型面状态下，T10 滑块楔紧块 36 的 T 型

槽位置高于 T2 左滑块楔紧块 8，开模运动时，T10 滑

块楔紧块 36 先驱动 T10 滑块 35 抽芯，而后 T2 左滑

块楔紧块 8 驱动 T2 左滑块 9 后抽芯。

(3) 动模侧两向两次复合斜顶抽芯机构

动模侧两向两次复合斜顶抽芯机构主要用于

完成 T4～T8 的抽芯脱模，其基本结构采用在模具推

板上设置斜顶座，由斜顶座推动斜顶杆顶出的结构

方式 [16]，组件包括斜顶杆 39、斜顶座 40，其中，为完

成 T8 的脱模，在斜顶杆 39 头部内又设计了二次斜

顶杆机构，二次斜顶杆机构的组成零件包括 39-1 一

号二次斜顶杆、39-2 限位螺丝，其结构如图 5a 所示。

其设计具体情况如下：如仅仅只是完成 T4～T7

的成型与脱模，只需设计斜顶杆 39 即可，但由于 T8

的存在，且分布于 A–A 剖面线两侧，故需在斜顶杆

39 的头部位置设计与斜顶杆 39 头部抽芯运动方向

成一定夹角、以实现两处 T8 脱模的两根二次斜顶杆：

一号二次斜顶杆 39-1 和二号二次斜顶杆 39-3。两

根二次斜顶杆结构相同，且在斜顶杆 39 上的安装情

况也相同。以一号二次斜顶杆 39-1 为例，一号二次

斜顶杆 39-1 通过斜顶杆 39 上的线切割槽安装于斜

顶杆 39 上，且其尾端安装有限位螺丝 39-2，斜顶杆

39 对应的槽壁上开设有对应于限位螺丝 39-2 的限

位槽；斜顶杆 39 截面通过加工成 T 型槽形式安装

于对应的中央型芯 13 内，斜顶座 40 通过螺钉安装

于一次顶出面板 19 上；机构的基本工作原理是：通

过一次顶出面板 19 推动斜顶杆 39 顶出完成 T4～T7

的成型与脱模；如图 5b 所示，斜顶杆 39 沿其顶出

方向顶出运动时，将同步带动两根二次斜顶杆 39-1
和 39-3 同步运动，两根二次斜顶杆 39-1 和 39-3 的

垂直抽芯运动同步地由设置于中央型芯 13 上的带

一定形状的斜顶杆 39 的导向斜孔壁来控制。以一

号二次斜顶杆 39-1 的运动为例，其具体的工作原理

为：在图 5b 中，a，b，c 三点是中央型芯 13 斜顶孔

导向壁上的三个位置控制点，d，f 是斜顶杆 39 上的

与二次斜顶杆 39-1 接触的两个点，二次斜顶杆 39-1
上对应的两点为 e，g。顶出前，a 点和 g 点接触，d
点和 e 点接触；顶出时，斜顶杆 39 带着一号二次斜

顶杆 39-1 沿着其顶出方向 Q 斜向上运动，一号二

次斜顶杆 39-1 沿水平方向移动的可能性被限制，只

能做在斜顶杆 39 的相对方向 J 反向的滑动和跟随

G-G

H-H K-K

G G

39-1 39-2

13

K

K
HH

39

39-2 39-1

39-3

39

39-1

39-2

39-3

(a)

H+2

d

e
39-1

T+
2

Y
39 f g

X
a

b

c
13

U

V

W

R

P

Q

J

(b)

39-1—一号二次斜顶杆；39-2—限位螺丝；39-3—二号二次斜顶杆；

H，T—抽芯距离；Q，J—运动方向；R，P—斜顶角度；

X，W，U ，V，Y—运动控制距离；a～g—运动控制点；

其它零件的标注序号同图 3

a—二次斜顶杆机构；b—二次斜顶杆机构运动分析

图 5　斜顶结构设计
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斜顶杆 39 向上的竖直运动；当 g 点从与 a 接触运

动到与 b 点接触时，d 点离开 e 点，e 点相对 d 点向

左上方运动 T+2 mm 的距离，实现 T8 位置的抽芯，

同步地，f 点向 g 点靠拢，g 点将收回到斜顶杆 39 的

二次斜顶杆槽内；而后，斜顶杆 39 继续沿着由 b 点

到 c 点的斜向顶出，限位螺丝 39-2 的限位槽将控制

一号二次斜顶杆 39-1 向右运动，以避开产品上 Y 距

离的倒扣，避开后，斜顶杆 39 的顶出任务完成，最终

由二次顶出机构上的顶针 38 完全将产品顶出脱模，

其过程如图 6 所示。

a
b
c

d
e

a
b
c

d
e3

3

f

a
b

c

12
d

39

38
13

39-1

a
b

d
12 27

c

零件的标注序号和符号同图 3、图 5

图 6　二次斜顶顶出过程

结合图 5b，叙述二次斜顶机构运动关系原理。

斜顶杆 39 保证 T 抽芯距能实现的条件为：

 W · tanR · tanP–2 ≥ T (1)
保证产品能被顶针顶出的条件为：V ≥ Y，即：

 V=(U–W) · tanR ≥ Y (2)
U 为保证 T4～T7 既能完成抽芯，又能保证一号

二次斜顶杆 39-1 不滑落的临界垂直顶出距离，故：

	 U · tanR ≥ H+2 (3)
3．3　二次顶出模板运动控制机构

为控制顶针 38、斜顶杆 39 的一次顶出及一号

二次斜顶杆 39-1 和二号二次斜顶杆 39-3 的二次顶

出，斜顶二次顶出模板运动控制机构如图 7 所示，其

组件组成包括锁盒块 37、插闩 42、活动锁块 43、弹
簧 44、插闩螺钉 45、锁盒块螺钉 48。

N

N

N-N

k
m
n l

21 20 19 18 17

48

37 44 43 42
l

45

46
47

42

37

43

44

48

45

                 (a)                                  (b)                               　(c)

k，l，m，n—运动控制点；其它零件的标注序号同图 3

a—机构安装位置；b—机构结构；c—机构运动控制

图 7　二次顶出模板运动控制机构

由图 7b 可知，插闩 42、锁盒块 37、活动锁块 43 

各安装于一顺序排放的三块不同模板上；插闩 42 
通过插闩螺钉 45 安装于模具模板上；锁盒块 37 通

过锁盒块螺钉 48 安装于模具模板上；活动锁块 43 
与弹簧 44 安装于模具模板内；插闩 42 一端设计有

螺孔，用于其安装于模具二次顶出组合板上，另外

一端设计有梯形勾头，用于控制活动锁块 43 进行

锁闭控制；锁盒块 37 中间部位开设有竖直通槽，与

插闩 42 配合，中间部位横向开设有梯形凹槽，用于

控制活动锁块 43 ；活动锁块 43 为梯形活动块，其

宽度大于锁盒块 37 中间部位开设的竖直通槽宽度；

控制机构用于模具上需要进行开模分离的模板之间

的分离控制；为便于对机构进行说明，结合图 3、图
7 中模具相关辅助零部件加以表述，相关辅助零件

为：下底板 21、一次顶出板 20、一次顶针板紧固螺

钉 46、一次顶出面板 19、二次顶出板 18、二次顶出

面板 17、二次顶针板紧固螺钉 47 ；模具工作时，一

次顶出板 20 和一次顶出面板 19 通过一次顶针板紧

固螺钉 46 结合成一块整体板，称为一次板；二次顶

出板 18 和二次顶出面板 17 通过二次顶针板紧固螺

钉 53 结合成一块整体板，称为二次板；机构的安装

情况为：锁盒块 37 通过锁盒块螺钉 48 安装于下底

板 21 上，活动锁块 43、弹簧 44 安装于前述一次板

上，插闩 42 通过插闩螺钉 45 安装于前述二次板上；

为便于说明机构的运动控制情况，如图 7 所示，选取

k，l，m，n 作为代表控制点，其中：k 为插闩 42 底端

梯形勾头上的中央位置上的控制点，l 为活动锁块

43 上斜面上中央位置上的控制点，m 为锁盒块 37
中间部位横向梯形凹槽斜面上与活动锁块 43 能接

触的一个控制点，n 为活动锁块 43 上能与 m 点接

触的一个控制点。机构在模具工作时，其具体工作

原理如下：

(1) 结合图 7b，由注塑模具二次顶出需要可知，

顶出时，下底板 21 固定不移动，注塑机顶杆将推动

一次板和二次板向右运动，分两次将产品从模具型

芯上顶出，其具体运动顺序为：注塑机顶杆先顶着

二次板由机构控制带着一次板一起向右移动，待两

者同步移动一定距离后，控制机构动作，使二次板失

去对一次板的拉动力，一次板脱离二次板而停止不

前，二次板继续前行，从而实现将产品分两次顶出的

功能。

(2) 具体对应的控制状态分析过程如下：

①顶出运动前状态。模具注塑完成后，准备开

模，各零件运动初始临界状态如图 8b 所示，此时，活
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动锁块 43 被弹簧 44 弹出，其头部伸出一次模板外，

正好被插闩 42 的梯形勾头勾住，保证了一次板和二

次板的紧密结合。

48

37 44 43 42
45

46
47

(a)

k

n l m
(b)

n l m

k

k

m n l

(c)

m n l k
(d) (e)

零件的标注序号和符号同图 3、图 7

a—闭模时机构状态；b—顶出前各零件控制点位置；

c—开锁开始状态；d—开锁完毕状态；e—模板分离状态

图 8　二次顶出控制机构工作原理

②准备开锁。如图 8c 所示，注塑机顶杆顶着二

次板向右运动，由于插闩 42 的梯形勾头勾住了活

动锁块 43，从而使一次板被二次板带着一起向右移

动，运动到一定的距离后，锁盒块 37 中间部位横向

梯形凹槽斜面上的 m 点将压迫活动锁块 43 上的 n 
点，迫使活动锁块 43 克服弹簧 44 的阻力向内移动。

③开锁如图 8d 所示，一次板和二次板一起继

续向右前行，当活动锁块 43 完全被压入一次板内以

后，插闩 42 的梯形勾头将失去对活动锁块 43 的勾

住作用，从而使二次板失去对一次板的拉力，二次板

继续前行，而一次板则停留在图 4d 所示状态位置，

二次板继续将产品从模具型芯上顶出，如图 8e 所

示。

④机构复位。由图 8e 可知，模具复位时，二次

板将带着插闩 42 一起向左运动，插闩 42 上的 k 点

越过 l，n，m 点后，二次板将和一次板贴合在一起，

二次板将推着一次板一起向左运动，直到恢复到如

图 8b 所示状态，此时，插闩 42 将被弹簧 44 弹出，重

新被插闩 42 的梯形勾头勾住，等待下一个顶出循环

开始。

4　模具工作原理

如图 3 所示，模具工作过程为：模具闭合，注塑

完毕，开模时，在注塑机拉杆的拉动下，模具动模部

分后退，模具在 PL0 分型面处打开，F1，B1 滑块动作，

实现 T9，T10 的侧面抽芯脱模。而后模具动模继续

运动打开，L1，R1 滑块动作，实现 T2 的脱模。模具

打开后，产品留于动模一侧中央型芯 13 上；而后，

注塑机顶杆推动顶出机构顶出，第一次顶出由安装

于一次顶出板 20 上的斜顶杆 39 及安装于二次顶出

板 18 上的顶针 38 共同顶出，在斜顶杆 39 实现 T4

～T8 特征的侧抽芯脱模后；最后由二次顶出板 18
继续推动其上的顶针 38 二次顶出，将产品从斜顶杆

39 上顶出。顶出完毕，模具动模回退闭合，等待下

一个注塑循环。

5　结论

针对吸尘器开关扣盖外侧多种脱模要求，侧壁

内侧存在相互垂直且须同步抽芯脱模的倒扣的结构

特点，设计了一模两腔的两板模多种侧抽芯机构模

具结构。结合产品的脱模难点，外壁采用楔紧块 T
型槽驱动滑块体方式的单侧面抽芯机构和双侧面哈

夫滑块抽芯机构，侧壁内侧面创新性采用两向两次

复合斜顶抽芯机构，成功解决了产品上单侧存在相

互垂直且须同步抽芯脱模倒扣的难题，为侧抽芯斜

顶机构的设计提供了一种新的思路。产品的最终顶

出由二次顶出机构实现，结合二次顶出需要，设计了

一种二次顶出模板运动控制机构。各机构结构简单、

实用，模具结构新颖，为同类模具设计提供了有益参

考。
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