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(57)摘要

本实用新型涉及注塑模具技术领域，尤其涉

及一种改进注塑模具无飞边排气效果的装置。其

主要针对现有的注塑模具在排气的过程中，容易

使得原料进入到排气管道中，造成排气管道堵

塞，影响后续使用，并且进入排气管道内的原料

会导致工件产生飞边，还需进行二次加工去除飞

边的问题，提出如下技术方案：包括下模座，所述

下模座的顶部安装有支架，所述支架的顶部壁体

上装设有液压缸，所述液压缸的输出端连接有便

于对原料进行塑型的上模座。本实用新型实现在

注塑完成后对排气处进行清理，避免原料堵塞，

影响下次使用时排气，并且方便对产生的飞边进

行修理，避免塑型完成后单独进行修边。
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1.一种改进注塑模具无飞边排气效果的装置，包括下模座(1)，其特征在于：所述下模

座(1)的顶部安装有支架(2)，所述支架(2)的顶部壁体上装设有液压缸(3)，所述液压缸(3)

的输出端连接有便于对原料进行塑型的上模座(4)，所述上模座(4)的顶部壁体上对称焊接

有便于辅助上模座(4)升降的T型杆(5)，所述下模座(1)的一侧壁体上安装有支撑座(7)，所

述支撑座(7)内布置有便于对下模座(1)内进行排气的注料排气组件(8)，所述下模座(1)的

塑型腔底部处布置有便于将制作完成后的工件进行脱模的推送组件(9)。

2.根据权利要求1所述的一种改进注塑模具无飞边排气效果的装置，其特征在于，所述

下模座(1)内塑型腔一侧壁体上开设有排气管道与排气孔，所述排气孔与排气管道连通，所

述排气管道顶部壁体上焊接有刮刀(10)。

3.根据权利要求1所述的一种改进注塑模具无飞边排气效果的装置，其特征在于，所述

支架(2)的顶板上对称开设有滑孔，两个所述T型杆(5)的底端分别贯穿位置对应的滑孔后

与上模座(4)顶部焊接。

4.根据权利要求1所述的一种改进注塑模具无飞边排气效果的装置，其特征在于，所述

支架(2)顶板中间部位开设有通孔，所述液压缸(3)的输出端贯穿通孔后与上模座(4)顶部

壁体连接。

5.根据权利要求1所述的一种改进注塑模具无飞边排气效果的装置，其特征在于，所述

注料排气组件(8)包括三通管(81)，所述三通管(81)的入口端与排气孔连接，所述三通管

(81)的出口端分别连接有注料泵(82)与电磁三通阀(83)，所述电磁三通阀(83)安装在支撑

座(7)罩壳顶部内壁上。

6.根据权利要求5所述的一种改进注塑模具无飞边排气效果的装置，其特征在于，所述

电磁三通阀(83)的出料端连接有抽料泵(84)，所述抽料泵(84)安装在支撑座(7)罩壳底部

内壁上。

7.根据权利要求1所述的一种改进注塑模具无飞边排气效果的装置，其特征在于，所述

推送组件(9)包括电推杆电机(91)，两个所述电推杆电机(91)的输出端连接有活塞板(92)。
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一种改进注塑模具无飞边排气效果的装置

技术领域

[0001] 本实用新型涉及注塑模具技术领域，尤其涉及一种改进注塑模具无飞边排气效果

的装置。

背景技术

[0002] 注塑模具是用于塑料注射成型的工具，它在塑料制品生产中扮演着至关重要的角

色。现如今的日常用品中有许多是通过注塑模具进行塑性制作的，如手机壳、家用电器外壳

等。通常将原料注入模具中，配合下压状态下的上模座，对下模座内的原料进行挤压，并且

在挤压的过程中，通过下模座上开设的排气管道将多余气体排出，完成对产品的注塑制作。

[0003] 但现有的注塑模具在排气的过程中，容易使得原料进入到排气管道中，造成排气

管道堵塞，影响后续使用，并且进入排气管道内的原料会导致工件产生飞边，还需进行二次

加工去除飞边，鉴于此，我们提出一种改进注塑模具无飞边排气效果的装置。

实用新型内容

[0004] 本实用新型的目的是针对背景技术中存在的问题，提出一种改进注塑模具无飞边

排气效果的装置。

[0005] 本实用新型的技术方案：一种改进注塑模具无飞边排气效果的装置，包括下模座，

所述下模座的顶部安装有支架，所述支架的顶部壁体上装设有液压缸，所述液压缸的输出

端连接有便于对原料进行塑型的上模座，所述上模座的顶部壁体上对称焊接有便于辅助上

模座升降的T型杆，所述下模座的一侧壁体上安装有支撑座，所述支撑座内布置有便于对下

模座内进行排气的注料排气组件，所述下模座的塑型腔底部处布置有便于将制作完成后的

工件进行脱模的推送组件。

[0006] 优选的，所述下模座内塑型腔一侧壁体上开设有排气管道与排气孔，所述排气孔

与排气管道连通，所述排气管道顶部壁体上焊接有刮刀。

[0007] 优选的，所述支架的顶板上对称开设有滑孔，两个所述T型杆的底端分别贯穿位置

对应的滑孔后与上模座顶部焊接。

[0008] 优选的，所述支架顶板中间部位开设有通孔，所述液压缸的输出端贯穿通孔后与

上模座顶部壁体连接。

[0009] 优选的，所述注料排气组件包括三通管，所述三通管的入口端与排气孔连接，所述

三通管的出口端分别连接有注料泵与电磁三通阀，所述电磁三通阀安装在支撑座罩壳顶部

内壁上。

[0010] 优选的，所述电磁三通阀的出料端连接有抽料泵，所述抽料泵安装在支撑座罩壳

底部内壁上。

[0011] 优选的，所述推送组件包括电推杆电机，两个所述电推杆电机的输出端连接有活

塞板。

[0012] 与现有技术相比，本实用新型具有如下有益的技术效果：
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[0013] 本实用新型通过启动注料泵将原料注入下模座内开设的塑型腔，当注塑完成后，

启动液压缸带动上模座脱离塑型腔，再通过启动电推杆电机驱动活塞板推动工件上升，上

升的过程中使得位于排气管道中的部分在刮刀的切割作用下进行修边，避免后续单独进行

加工，同时在电磁三通阀的作用下，将其排气端打开，方便对塑型腔进行排气，当完成脱模

后，启动电磁三通阀将排气端封闭，从而打开排料端，配合抽料泵对排气管道内的原料抽

出，避免影响下次排气与原料注塑。

附图说明

[0014] 图1是一种改进注塑模具无飞边排气效果的装置的等轴测立体结构示意图；

[0015] 图2是图1的正视向剖面结构示意图；

[0016] 图3是图2中A处的放大结构示意图。

[0017] 附图标记：1、下模座；2、支架；3、液压缸；4、上模座；5、T型杆；7、支撑座；8、注料排

气组件；81、三通管；82、注料泵；83、电磁三通阀；84、抽料泵；9、推送组件；91、电推杆电机；

92、活塞板；10、刮刀。

具体实施方式

[0018] 下文结合附图和具体实施例对本实用新型的技术方案做进一步说明。

[0019] 实施例

[0020] 如图1‑3所示，本实用新型提出的一种改进注塑模具无飞边排气效果的装置，包括

下模座1，下模座1内开设的塑型腔方便对注入到其中的原料进行塑型；塑型腔的一侧壁体

上开设有排气管道，刮刀10设置在排气管道中，刮刀10的顶部则与排气管道的顶部壁体焊

接，用于对位于排气管道中的原料进行切割，避免产生毛边，导致后续还需对工件成品进行

修边；排气管道一侧开设有排气孔，排气管道与排气孔连通，排气孔中安装有分隔板，分隔

板位于排气孔的中间部位，将排气孔等分呈两部分，一部分便于对塑型腔进行注塑，另一部

分则便于对塑型腔内部排气，以防气体堆积在塑型腔中，影响成品质量。

[0021] 进一步，支架2固定安装在下模座1的顶部壁体上，液压缸3固定安装在支架2顶板

中间部位，液压缸3的输出端贯穿支架2顶板上开设的通孔，液压缸3的输出端与上模座4的

顶部固定连接，方便带动上模座4升降，有利于配合下模座1上开设的塑型腔对材料实现塑

型；两个T型杆5的底端贯穿支架2顶板上对称开设的两个滑孔，其底端与上模座4的顶部固

定连接，有利于对升降状态下的上模座4进行导向，避免上模座4在升降的过程中移动轨迹

出现偏差，影响上模座4与塑型腔对其，阻碍后续注塑工作的进行；两个T型杆5顶端直径大

于位置对应的滑孔，避免上模座4脱离支架2，影响下次使用。

[0022] 进一步，支撑座7位于下模座1的一侧，支撑座7的罩壳与下模座1侧壁固定连接；支

撑座7内布置有便于对下模座1内进行排气的注料排气组件8，注料排气组件8包括有三通管

81，三通管81设置在支撑座7罩壳内部，三通管81中间部位设置有挡板，从而将三通管81内

部空间同分，挡板的侧壁与分隔板的侧壁焊接，使得挡板上方空间可以对下模座1内注入原

料、下方空间便于对其内部进行排气；注料泵82与抽料泵84对称设置，注料泵82固定安装在

支撑座7罩壳顶部内壁、抽料泵84则固定安装在支撑座7罩壳底部内壁上，注料泵82的入口

端与现有的料箱连通，抽料泵84的出口端则与现有的收集容器连通；电磁三通阀83安装在
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抽料泵84的入口端处，电磁三通阀83的入口端则与三通管81的一个排出端连接，注料泵82

的出口端则与三通管81的入口端连接，当需要对下模座1内部进行排气时，电磁三通阀83的

出气端为打开状态、出料端则为封闭状态。

[0023] 进一步，下模座1的塑型腔底部处布置有便于将制作完成后的工件进行脱模的推

送组件9，推送组件9包括有电推杆电机91，下模座1的塑型腔底部壁体上对称开设定位槽，

两个电推杆电机91分别安装在两个定位槽中，活塞板92位于定位槽的顶部开口处，对定位

槽顶部进行封堵，避免注塑过程中原料进入其中，两个电推杆电机91的输出端则与活塞板

92的底部壁体固定连接，通过电推杆电机91推动活塞板92上升，方便将注塑完成的工件从

下模座1内送出，避免脱模困难，难以取出的问题几种优选的实施例，基于本实用新型的技

术方案和上述实施例的相关启示，本领域技术人员可以对上述具体实施例做出多种替代性

的改进和组合。
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图2

图3

说　明　书　附　图 2/2 页

7

CN 221834889 U

7


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002

	DES
	DES00003
	DES00004
	DES00005

	DRA
	DRA00006
	DRA00007


