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(57)摘要

本实用新型公开了一种旅行充电器模具结

构，涉及注塑模具技术领域。一种旅行充电器模

具结构，包括上模具和下模具，还包括：上模具和

下模具内均设置有冷却组件，下模具上设置有脱

模组件；本实用新型本实用新型通过设计了兼具

脱模功能的冷却组件，通过冷却组件的运动实现

上模具和下模具的分离，解决了上模具和下模具

在高压作用下压得紧密严实，不借助工具难以打

开的问题，在冷却组件分离上模具和下模具的过

程中，冷却组件还能驱动脱模块将成形的零件从

模腔内顶出完成脱模，大幅提高了零件脱模的效

率，生产结束后，上模具和下模具可以方便的拆

卸清洗，避免模腔内残留部分材料造成模具的精

度下降，提高了模具的使用寿命。
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1.一种旅行充电器模具结构，包括上模具(1)和下模具(2)，其特征在于，还包括：

所述上模具(1)和下模具(2)内均设置有冷却组件，用于对所述上模具(1)和下模具(2)

进行冷却；

所述上模具(1)和下模具(2)内对称开设有模腔(25)，所述下模具(2)上设置有脱模组

件，用于对所述模腔(25)内成形的零件进行脱模；

所述冷却组件包括：开设在所述上模具(1)内部的冷却水主道(32)和冷却水支道(33)，

设置在所述下模具(2)上对称开设的凹槽(22)中的冷却水主管(3)和冷却水支管(31)，所述

冷却水支管(31)固定连接在冷却水主管(3)上，所述冷却水支管(31)与冷却水支道(33)相

对应，所述冷却水支管(31)的末端固定连接有顶片(34)。

2.根据权利要求1所述的一种旅行充电器模具结构，其特征在于，所述凹槽(22)内对称

开设有滑槽一(23)，所述冷却水主管(3)的外壁固定连接有凸榫(35)，所述凸榫(35)滑动连

接在滑槽一(23)内。

3.根据权利要求2所述的一种旅行充电器模具结构，其特征在于，所述凹槽(22)内还开

设有滑槽二(24)，所述滑槽二(24)贯穿下模具(2)。

4.根据权利要求1所述的一种旅行充电器模具结构，其特征在于，所述脱模组件包括：

连杆(4)、滑块(41)、脱模块(42)，所述连杆(4)的一端固定连接在冷却水主管(3)上，所述连

杆(4)滑动连接在滑槽二(24)内，所述连杆(4)上固定连接有滑块(41)，所述滑块(41)与滑

槽二(24)滑动相连，所述滑块(41)的上部固定连接有脱模块(42)，所述下模具(2)的模腔

(25)上开设有与脱模块(42)相对应的嵌入槽，所述脱模块(42)滑动连接在嵌入槽内。

5.根据权利要求1所述的一种旅行充电器模具结构，其特征在于，所述上模具(1)上固

定连接有排水口(12)，所述排水口(12)与冷却水主道(32)相对应。

6.根据权利要求1所述的一种旅行充电器模具结构，其特征在于，所述下模具(2)上固

定连接有定位柱(21)，所述上模具(1)上开设有定位孔(11)，所述定位柱(21)与定位孔(11)

相对应。

7.根据权利要求1所述的一种旅行充电器模具结构，其特征在于，所述上模具(1)和下

模具(2)上对称开设有注塑口(26)。
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一种旅行充电器模具结构

技术领域

[0001] 本实用新型属于注塑模具技术领域，具体地说，涉及一种旅行充电器模具结构。

背景技术

[0002] 注塑模具是生产各种工业产品的重要工艺装备，随着塑料工业的迅速发展，以及

塑料制品在航空、航天、电子、机械、船舶和汽车等工业部门的推广应用，注塑模具广泛应用

于各个行业中。注塑成形是批量生产某些形状复杂部件时用到的一种加工方法，包括合模、

射胶、保压、冷却、脱模、制品取出，具体是指将受热融化的材料射入模腔，经冷却固化后，再

开模取出成形品。

[0003] 在材料注塑成形生产中，由于模腔在塑形过程中需要保持高压，因此上、下模具在

高压作用下压得紧密严实，导致上、下模具不易分离，并且，成形的材料可能会有部分粘连

在模腔内壁上，不容易快速的进行脱模，为此，我们提出一种旅行充电器模具结构。

实用新型内容

[0004] 本实用新型要解决的技术问题在于克服现有技术的不足，提供一种可以克服上述

问题或者至少部分地解决上述问题的旅行充电器模具结构。

[0005] 为解决上述技术问题，本实用新型采用技术方案的基本构思是：一种旅行充电器

模具结构，包括上模具和下模具，还包括：所述上模具和下模具内均设置有冷却组件，用于

对所述上模具和下模具进行冷却；所述上模具和下模具内对称开设有模腔，所述下模具上

设置有脱模组件，用于对所述模腔内的模型进行脱模。

[0006] 优选地，所述冷却组件包括：开设在所述上模具内部的冷却水主道和冷却水支道，

设置在所述下模具上对称开设的凹槽中的冷却水主管和冷却水支管，所述冷却水支管固定

连接在冷却水主管上，所述冷却水支管与冷却水支道相对应，所述冷却水支管的末端固定

连接有顶片。

[0007] 进一步地，所述凹槽内对称开设有滑槽一，所述冷却水主管的外壁固定连接有凸

榫，所述凸榫滑动连接在滑槽一内。

[0008] 进一步地，所述凹槽内还开设有滑槽二，所述滑槽二贯穿下模具。

[0009] 优选地，所述脱模组件包括：连杆、滑块、脱模块，所述连杆的一端固定连接在冷却

水主管上，所述连杆滑动连接在滑槽二内，所述连杆上固定连接有滑块，所述滑块与滑槽二

滑动相连，所述滑块的上部固定连接有脱模块，所述下模具的模腔上开设有与脱模块相对

应的嵌入槽，所述脱模块滑动连接在嵌入槽内。

[0010] 优选地，所述上模具上固定连接有排水口，所述排水口与冷却水主道相对应。

[0011] 优选地，所述下模具上固定连接有定位柱，所述上模具上开设有定位孔，所述定位

柱与定位孔相对应。

[0012] 优选地，所述上模具和下模具上对称开设有注塑口。

[0013] 采用上述技术方案后，本实用新型与现有技术相比具有以下有益效果：本实用新

说　明　书 1/3 页

3

CN 222904709 U

3



型通过设计了兼具脱模功能的冷却组件，通过冷却组件的运动实现上模具和下模具的分

离，解决了上模具和下模具在高压作用下压得紧密严实，不借助工具难以打开的问题，在冷

却组件分离上模具和下模具的过程中，冷却组件还能驱动脱模块将成形的零件从模腔内顶

出完成脱模，大幅提高了零件脱模的效率，生产结束后，上模具和下模具可以方便的拆卸清

洗，避免模腔内残留部分材料造成模具的精度下降，提高了模具的使用寿命。

[0014] 下面结合附图对本实用新型的具体实施方式作进一步详细的描述。

附图说明

[0015] 在附图中：

[0016] 图1为本实用新型提出的一种旅行充电器模具结构的结构示意图；

[0017] 图2为本实用新型提出的一种旅行充电器模具结构的剖面结构示意图；

[0018] 图3为本实用新型提出的一种旅行充电器模具结构的冷却水主管、冷却水支管、脱

模组件的结构示意图；

[0019] 图4为本实用新型提出的一种旅行充电器模具结构的下模具的剖面结构示意图。

[0020] 图中：1、上模具；11、定位孔；12、排水口；2、下模具；21、定位柱；22、凹槽；23、滑槽

一；24、滑槽二；25、模腔；26、注塑口；3、冷却水主管；31、冷却水支管；32、冷却水主道；33、冷

却水支道；34、顶片；35、凸榫；4、连杆；41、滑块；42、脱模块。

具体实施方式

[0021] 为使本实用新型实施例的目的、技术方案和优点更加清楚，下面将结合本实用新

型实施例中的附图，对实施例中的技术方案进行清楚、完整地描述，以下实施例用于说明本

实用新型，但不用来限制本实用新型的范围。

[0022] 实施例：参照图1‑图4，一种旅行充电器模具结构，包括上模具1和下模具2，还包

括：上模具1和下模具2内均设置有冷却组件，用于对上模具1和下模具2进行冷却；上模具1

和下模具2内对称开设有模腔25，下模具2上设置有脱模组件，用于对模腔25内成形的零件

进行脱模；冷却组件包括：开设在上模具1内部的冷却水主道32和冷却水支道33，设置在下

模具2上对称开设的凹槽22中的冷却水主管3和冷却水支管31，冷却水支管31固定连接在冷

却水主管3上，所述冷却水支管31与冷却水支道33相对应，冷却水支管31的末端固定连接有

顶片34；凹槽22内对称开设有滑槽一23，冷却水主管3的外壁固定连接有凸榫35，凸榫35滑

动连接在滑槽一23内；凹槽22内还开设有滑槽二24，滑槽二24贯穿下模具2；脱模组件包括：

连杆4、滑块41、脱模块42，连杆4的一端固定连接在冷却水主管3上，连杆4滑动连接在滑槽

二24内，连杆4上固定连接有滑块41，滑块41与滑槽二24滑动相连，滑块41的上部固定连接

有脱模块42，下模具2的模腔25上开设有与脱模块42相对应的嵌入槽，脱模块42滑动连接在

嵌入槽内；上模具1上固定连接有排水口12，排水口12与冷却水主道32相对应；下模具2上固

定连接有定位柱21，上模具1上开设有定位孔11，定位柱21与定位孔11相对应；上模具1和下

模具2上对称开设有注塑口26；

[0023] 将上模具1上开设的定位孔11对准下模具2上固定连接的定位柱21，以将上模具1

安装在下模具2上，将上模具1的下部与下模具2的上部相贴合，此时上模具1和下模具2上对

称开设的模腔25形钒成一个完整的腔体，冷却水支管31与对应的冷却水支道33形成完整的
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冷却组件，通过注塑口26将融化的材料注入模腔25内，在通过冷却水主管3引入冷却水，冷

却水由冷却水主管3进入冷却水支管31，再进入冷却水支道33，最后由冷却水主道32对应的

排水口12排出，以同时对上模具1和下模具2进行冷却，在塑形完成后，将冷却水主管3向远

离下模具2的方向拉动，由于滑槽一23对冷却水主管3的限位效果，冷却水主管3将沿滑槽一

23的方向运动，此时冷却水支管31上固定连接的顶片34将上模具1顶起，以实现上模具1和

下模具2的脱离，同时，在冷却水主管3的位移过程中，冷却水主管3将驱动连杆4沿滑槽二24

滑动，通过连杆4推动滑块41在滑槽二24内运动，最终将固定连接在滑块41上的脱模块42由

下模具2的模腔25上开设的嵌入槽内顶出，脱模块42将成形的零件顶出下模具2的模腔25，

实现零件的脱模，生产结束后，上模具1和下模具2可以方便的拆卸以清洗，避免模腔25内残

留部分材料造成模具的精度下降，提高了模具的使用寿命。

[0024] 本实用新型通过设计了兼具脱模功能的冷却组件，通过冷却组件的运动实现上模

具1和下模具2的分离，解决了上模具1和下模具2在高压作用下压得紧密严实，不借助工具

难以打开的问题，在冷却组件分离上模具1和下模具2的过程中，冷却组件还能驱动脱模块

42将成形的零件从模腔25内顶出完成脱模，大幅提高了零件脱模的效率，生产结束后，上模

具1和下模具2可以方便的拆卸清洗，避免模腔25内残留部分材料造成模具的精度下降，提

高了模具的使用寿命。

[0025] 以上所述仅是本实用新型的较佳实施例而已，并非对本实用新型作任何形式上的

限制，虽然本实用新型已以较佳实施例揭露如上，然而并非用以限定本实用新型，任何熟悉

本实用新型的技术人员在不脱离本实用新型技术方案范围内，当可利用上述提示的技术内

容作出些许更动或修饰为等同变化的等效实施例，但凡是未脱离本实用新型技术方案的内

容，依据本实用新型的技术实质对以上实施例所作的任何简单修改、等同变化与修饰，均仍

属于本实用新型方案的范围内。
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