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塑料模具滑块走斜顶的设计及其在生产中的应用
周新星　宋月超　于洪亮　李林峰

（广东生态工程职业学院 机电工程学院，广东 广州 510000）

摘要：塑料模具采用滑块里走斜顶的设计原因是它能够帮助

处理塑料产品复杂结构的倒扣，使产品能够更顺利地从模具中脱

模。此外，这种结构还可以提高产品的表面质量，减少模具与产

品之间的摩擦力，延长模具的使用寿命。在我们的日常简单塑料

模具设计中，滑块和斜顶的组合可能并不常见，但它们在一些复

杂产品模具领域中却扮演着重要的角色点。滑块与斜顶的互动关

系一直受到模具设计师广泛的研究和应用。
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复位设计

本文将以汽车油箱盖产品模具设计实例，详细介绍滑块在斜

顶上的运动设计过程，以增进对这种设计理念的理解并应用。 

如下图所示，汽车油箱盖产品是汽车上的一个零部件，产品

形状与倒扣装置如图 1 所示：

图 1

如上图所示，产品如果通过普通滑块结构抽芯的方式进行生

产，红色框内的钢料会卡住产品无法出模，将导致产品难以脱模，

该方法存在倒扣无法顺利脱落的问题。这种情况不仅会影响产品

的生产效率，而且可能会损坏模具，缩短其使用寿命。此外，如

果产品与模具之间的摩擦力过大，还可能会导致产品表面出现划

痕或损伤，影响其质量和外观。

所以必须将红色框内的钢料先脱离产品再抽离倒扣。因此产

品需要采用二次抽芯，二次抽芯一般有滑块上走滑块、滑块上走

斜顶、斜顶上走滑块等几种模具结构，具体采用哪种模具结构则

要根据产品实际的结构与空间位置确定模具结构。本例根据产品

结构与空间位置确定采用滑块上走斜顶设计。

一、滑块走斜顶机构运作原理

在模具的侧边设置一个斜顶，该斜顶的顶部连接一个滑块。

当模具闭合时，斜顶的顶部滑块在弹簧或油缸等机构的推动下向

外移动，使斜顶逐渐抽出产品。当斜顶完全抽出产品后，滑块在

弹簧或油缸等机构的推动下向内移动，使斜顶复位。（见图 2）

这种机构可以实现产品的侧向分型和倒扣抽芯等功能，同时

还可以提高模具的自动化程度和生产效率。但需要注意的是，滑

块走斜顶机构的设计需要考虑多种因素，如滑块的行程、复位力、

精度等。此外，为了确保斜顶①能够正确地抽出和复位，还需要

对斜顶进行限位和定位的设计。具体运动方式；斜导柱③驱动滑

块④向右侧抽芯，滑块镶件②驱动斜顶向下运动，同时脱离倒扣，

弹簧防止斜顶跟着滑块往右边走，走到一定距离以后限位螺丝限

位，斜顶同时跟着滑块抽芯。

图 2

二、滑块上走斜顶的运动空间设计原则

塑料模具滑块上走斜顶空间设计是指在设计塑料模具滑块时，

考虑滑块在运动过程中与斜顶的配合关系，通过优化设计以提高

模具的精度和效率。这种设计通常用于实现模具中的复杂结构和

精确成型。运动空间设计原则如下：

1. 设计斜顶槽：在滑块上设计一个斜顶槽，该槽的形状和尺

寸需要根据产品需求和模具结构来确定。

2. 确定斜顶的运动轨迹：根据模具结构和产品需求，确定斜

顶的运动轨迹。斜顶的运动轨迹应该与滑块的运动轨迹相协调，

以确保它们能够同步运动。

3. 优化滑块的设计：为了创造足够的运动空间，需要对滑块

进行优化设计。

如本例设计中，可以调整滑块的尺寸和形状，利用斜顶槽运

动而斜顶不动，产生相对运动使斜顶倒扣脱离产品。要滑块运动

时斜顶不动就得有东西顶住，利用在铲鸡上做一段直身位顶住斜

顶座实现。当铲鸡往上运动到 25-26mm 后，铲鸡直身面脱离了斜

顶座，斜顶停止了运动，斜导住继续挑动滑块和斜顶一起运动，

直到滑块完全脱离产品倒扣，开模完成。需要注意的是，在设计

和制造过程中，需要考虑到滑块和斜顶之间的间隙和摩擦力等因

素。这些因素会影响到模具的精度和运动效率，因此需要在设计

和制造过程中进行严格控制。此外，为了确保滑块和斜顶能够顺

利运动，还需要在模具中设置润滑系统，以确保它们在运行过程

中得到充分的润滑。

三、滑块上走斜顶的复位设计要点

在塑料模具中，滑块上走斜顶的复位设计主要是为了在开模

时能够准确地恢复到初始位置，保证下一次注射的精度和稳定性。
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以下是一些常见的复位设计：

1. 弹簧复位设计：利用弹簧的弹性变形实现滑块的复位。这

种设计方法简单可靠，精度较高，但弹簧的刚度会随着温度和环

境条件的变化而变化，因此会影响复位的精度和稳定性。

2. 行位油缸复位设计：利用油缸的活塞运动推动行位滑块复

位。这种设计方法结构紧凑，能提供较大的复位力，且能保持复

位精度。但需要特别注意油缸的出力、行程和位置的调整，以确

保复位的准确性和稳定性。

在实际的设计过程中，具体的复位方式还需根据塑料模具的

整体结构、注塑工艺要求以及设备条件进行综合考虑。有时可能

需要采用多种复位方式结合的方式，以满足实际生产中的各项要

求。结合本例模具结构特点选用了弹簧复位设计。

四、斜顶的设计原则和要点

塑料模具斜顶设计是一种用于实现产品倒扣的机构，它的设

计原理主要是将模具开模时垂直方向的运动换为水平方向的运动。

在进行塑料模具斜顶设计时，应遵循以下原则和要点：

1. 斜顶的导向：斜顶需要有导向结构，以保证在抽芯过程中

能够顺畅地进行滑动，避免卡顿和摩擦力过大等问题。

2. 斜顶的复位：在开模时，斜顶需要恢复到原始位置，以准

备下一次注射。复位的设计需要根据实际情况选择适当的机构，

如弹簧复位、液压复位或气动复位等。

3. 斜顶的锁紧：在注射过程中，斜顶需要被固定在滑块上，

以保证注射时不会发生移动或偏移。锁紧机构的设计需要根据实

际情况进行选择和设计。

4. 斜顶的截面积：斜顶的截面积大小需要注意，过大会增加

摩擦力和成型时间，过小则会降低强度和耐磨性。

5. 斜顶行程的设计：斜顶行程是斜顶机构的重要参数之一，

它应该根据产品的实际情况进行设计。一般来说，斜顶行程等于

侧向倒扣量加上 1~2mm 的安全值。

6. 斜顶角度的设计：斜顶角度是指斜顶的斜面与垂直线的夹

角，它应该根据产品脱模时的实际情况进行设计。一般来说，斜

顶角度应该在 3~22 度之间，具体数值应该根据实际情况进行选择。

7. 斜顶座的设计：斜顶座是斜顶机构的另一个关键部件，它

应该根据实际情况进行设计。一般来说，斜顶座应该具有足够的

强度和刚度，以保证在开模时能够承受足够的压力和摩擦力。本

产品模具 1 为斜顶，带突出的燕尾，2 为滑块，主要是抽出倒扣

和驱动斜顶向下脱扣，燕尾槽起滑配与导向作用。（见图 3）

图 3

五、滑块及滑块头部设计细节要点

塑料模具滑块设计是一种常见的模具设计方法，用于处理产

品侧向有倒扣或出模方向不一致的情况。在此过程中，滑块发挥

着重要作用，能够确保成品的质量和完整性。

（一）滑块设计时需要考虑以下几个方面：

1. 确定滑块的滑动方向和距离：根据模具结构，确定滑块的

滑动方向和距离，以保证模具能够顺利地打开和关闭。

2. 确定滑块的定位方式：为了保证模具的精度和稳定性，需

要采用合理的定位方式对滑块进行定位，常用的定位方式包括斜

销、直销、导柱等。

设计滑块的导向装置：为了保证滑块在模具中能够顺利滑动，

需要设计合理的导向装置，常用的导向装置包括导轨、导板、导

柱等。滑块的平行度：滑块需要有足够的平行度，以保证斜顶能

够正确地滑动和复位。

3. 滑块的耐磨性：滑块在运动过程中会与斜顶产生摩擦，因

此需要注意滑块的耐磨性，以保证长期使用的稳定性和精度。

4. 滑块的导向槽：滑块需要有导向槽结构，以引导斜顶在抽

芯过程中的运动轨迹，避免卡顿和偏移等问题。

5. 滑块的定位精度：滑块需要具有较高的定位精度，以保证

斜顶的位置精度，从而确保成型的品质。

6. 滑块与斜顶的配合：滑块和斜顶之间的配合也需要注意，

需要保证相互配合的准确性和稳定性，避免出现运动不顺畅或卡

顿等问题。

（二）本例重点需要考虑滑块头部的细节设计，滑块头部的

细节设计需要根据具体的模具结构和产品需求进行考虑。以下是

本产品滑块头部细节设计注意事项：

1. 头部结构与产品拔模角度：滑块的头部结构需要与产品的

拔模角度一致，以确保产品能够顺利地从模具中脱模。如果产品

的拔模角度较小，可以考虑采用较长的滑块头部，以提供更大的

牵引力。

2. 头部结构与滑动导向：滑块的头部结构需要与滑块的滑动

导向一致，以确保滑块的平稳移动和定位精度。如果滑动导向的

精度要求较高，可以考虑采用双头滑块或采用高精度的滑动元件。

3. 头部结构与产品外观：滑块的头部结构需要与产品的外观

一致，以确保产品表面的光滑和美观。如果产品的外观要求较高，

可以考虑采用较小的头部结构或采用光洁度较高的材料。（见图 4）

图 4
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（三）滑块的锁紧和定位及导滑

由于本产品在成型机注射时产生很大的压力，为防止滑块与

活动斜顶在受到压力而位移，从而会影响成品的尺寸及外观（如

跑毛边），因此滑块应采用锁紧定位，通常称此机构为止动块或

铲基。滑块在开模过程中要运动一定距离，因此，要使滑块能够

安全回位，必须给滑块安装定位装置，且定位装置必须灵活可靠，

保证滑块在原位不动，但特殊情况下可不采用定位装置，如左右

侧跑滑块，但为了安全起见，仍然要装定位装置 . 设计时利用弹

簧螺钉定位，弹簧强度为滑块重量的 1.5-2 倍。滑块在导滑中，

活动必须顺利、平稳，才能保证滑块在模具生产中不发生卡滞或

跳动现象，否则会影响成品质品，模具寿命等。根据本产品的倒

扣特点采用压板中央导轨形式可以使产品顺利脱模。

（四）斜导柱与滑块尺寸设计原则

图 5

本次设计斜导柱（图 5）的参数选用时要斜导柱的直径取大

增强斜导柱的强度；斜导柱倾斜角度越大，对其强度要求越高并

可以把斜导柱直接固定在模板上，也可以增加固定块来固定斜导

柱。斜导柱的倾斜角一般在 15-22°之间，为了满足上述要求选

用 18°，特别注意滑块上的斜导柱孔要比斜导柱直径稍大一点。

另外滑块的尺寸（图 6）设计可以参考以下公式：

滑块长 ：宽 ：高 = 5 ：4 ：3；           

滑块宽 = 倒扣区域宽 +2×（20~30mm）；

图 6

滑块高 = 倒扣区域高 +80mm；

六、滑块走斜顶机构解析

滑块走斜顶机构是指在斜顶的顶部设置一个滑块，通过滑块

的移动来实现斜顶的抽出和复位。具体来说，当产品需要侧向分

型时，斜顶的顶部滑块在弹簧或油缸等机构的推动下向外移动，

使斜顶逐渐抽出产品。当斜顶完全抽出产品后，滑块在弹簧或油

缸等机构的推动下向内移动，使斜顶复位。这种机构可以实现产

品的侧向分型和倒扣抽芯等功能，同时还可以提高模具的自动化

程度和生产效率。斜顶需锁一个限位螺丝，限制斜顶向下运动的

距离，弹簧是为了防止斜顶跟着滑块往右边走，起定位作用。如

图 7 所示 .

图 7

七、结论

通过采用滑块上走斜顶可以使产品能够更顺利地从模具中脱

模。此外，这种结构还可以提高产品的表面质量，减少模具与产

品之间的摩擦力，延长模具的使用寿命。如下优缺点：

优点：

1. 高效性：斜顶和滑块的组合结构能够实现精确和高效的位

置控制，因此被广泛应用于各种产品倒扣、凸起等复杂结构中。

2. 可调性：斜顶的角度可以调整，从而实现对滑块运动速度

和力的灵活控制。这种可调性使得斜顶和滑块组合具有广泛的应

用范围。

3. 稳定性：由于斜顶的支撑作用，滑块在运动过程中具有更

好的稳定性，能够抵抗外部干扰，从而实现更精确的控制。

4. 结构简单且成本较低：由于斜顶和滑块的结构简单，维护

方便且成本较低，因此具有广泛的应用前景。

缺点：尽管斜顶和滑块的组合具有许多优点，但它们在处理

重负载时可能会遇到一些问题。此外，由于摩擦力的影响，可能

会出现滑块运动卡顿或定位不准的情况。为了解决这些问题，需

要采取一些特殊的措施，如使用高精度斜顶或增加额外的驱动装

置。

总之，塑料模具中的滑块走斜顶设计是产品上的有倒扣、凸

起等复杂结构一种常见的脱模机构，其设计质量和制造精度直接

影响到模具的性能和塑料制品的质量。在设计斜顶中，应考虑斜

顶行程、斜顶角度和斜顶座等部件的设计和位置选择，以确保机

构的可靠性。在设计滑块中，应考虑到滑块的种类和结构、运动

和配合设计、设计参数、制造工艺等方面，以提高滑块的使用性

能和使用寿命。
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