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(54)实用新型名称

一种热流道配件加工用打孔装置

(57)摘要

本实用新型公开了一种热流道配件加工用

打孔装置,包括箱体、位移部件、输送装置、打孔

装置及清理装置，所述位移部件包括气缸、滑动

板、滑轨，所述打孔装置与清理装置并列设置于

滑动板上；所述清理装置包括蓄气筒、风机、吹风

管、碎屑导管及收集部件；本实用新型通过打孔

装置的设置，能够对夹具上的工件进行打孔，通

过位移部件的设置，能够使其上的打孔装置和清

理装置同时工作，使对工件的打孔及清理同步进

行，提高处理效率；清理装置能够对工件上的碎

屑和油垢进行清理，风机能够抽取蓄气筒内部的

空气并从吹风管排出，使蓄气筒内部形成负压，

使工件的碎屑和油垢能够通过收集部件以及碎

屑导管进入蓄气腔内部，使碎屑的收集更加方

便。
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1.一种热流道配件加工用打孔装置,包括箱体（1）、设于箱体（1）内的位移部件、用于给

料的输送装置、设于箱体（1）内部的打孔装置及用于清理打孔后工件的清理装置，其特征在

于：所述位移部件包括固设于箱体（1）上的气缸（21）、与气缸（21）另一端连接的滑动板

（22）、与滑动板（22）连接的滑轨（23），所述打孔装置与清理装置并列设置于滑动板（22）上；

所述清理装置包括蓄气筒（51）、固设于蓄气筒（51）内部的风机（52）、与风机（52）连接的吹

风管（53）、设于蓄气筒（51）一侧的碎屑导管（54）及滑动设于碎屑导管（54）上的收集部件。

2.根据权利要求1所述的热流道配件加工用打孔装置，其特征在于：所述收集部件包括

集气罩（551）、与集气罩（551）一端连接且与碎屑导管（54）部分重合的套筒（552）、设于套筒

（552）另一端的环形板（553）及设于环形板（553）与蓄气筒（51）之间的若干个弹簧（554）。

3.根据权利要求1所述的热流道配件加工用打孔装置，其特征在于：所述吹风管（53）的

一端连接有中空的圆盘（531），所述圆盘（531）上设有若干个通孔（532），所述通孔（532）的

孔径由内到外逐渐降低。

4.根据权利要求1所述的热流道配件加工用打孔装置，其特征在于：所述输送装置包括

传送带（31）、设于传送带（31）上若干个等距离排布的夹具（32），相邻的两个所述夹具（32）

之间设置有挡板（33）。

5.根据权利要求1所述的热流道配件加工用打孔装置，其特征在于：所述打孔装置上设

置有打孔头（41），所述打孔头（41）、集气罩（551）、圆盘（531）位于同一平面上。

6.根据权利要求1所述的热流道配件加工用打孔装置，其特征在于：所述箱体（1）内设

有两个与挡板（33）配合使用的碎屑收集罩（11），所述碎屑收集罩（11）为拱形且对称设置于

传送带（31）的两侧。

7.根据权利要求1所述的热流道配件加工用打孔装置，其特征在于：所述吹风管（53）与

打孔头（41）之间、两个相邻的夹具（32）之间距离相同。
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一种热流道配件加工用打孔装置

技术领域

[0001] 本实用新型属于热流道加工技术领域，尤其是涉及一种热流道配件加工用打孔装

置。

背景技术

[0002] 热流道是在注塑模具中使用的，将融化的塑料粒子注入到模具的型腔中的加热组

件系统。热流道模具是将传统式模具或三板式模具的浇道与流道经过加热，于每一成形时

即不需要取出流道和浇道的一种崭新构造，但是现有很多的热流道配件在打孔后需要进行

添加螺纹和密封件，现有市场上的热流道配件打孔装置不能对打孔的工件清理，打孔完成

后的工件孔内容易残存碎屑，容易造成在加工的不便，碎屑的收集也较为不便。

实用新型内容

[0003] 本实用新型为了克服现有技术的不足，提供一种能够在打孔过程中对工件进行清

理、能对碎屑进行收集的热流道配件加工用打孔装置。

[0004] 为了实现上述目的，本实用新型采用以下技术方案：一种热流道配件加工用打孔

装置,包括箱体、设于箱体内的位移部件、用于给料的输送装置、设于箱体内部的打孔装置

及用于清理打孔后工件的清理装置，所述位移部件包括固设于箱体上的气缸、与气缸另一

端连接的滑动板、与滑动板连接的滑轨，所述打孔装置与清理装置并列设置于滑动板上；所

述清理装置包括蓄气筒、固设于蓄气筒内部的风机、与风机连接的吹风管、设于蓄气筒一侧

的碎屑导管及滑动设于碎屑导管上的收集部件；通过打孔装置的设置，能够对夹具上的工

件进行打孔，通过位移部件的设置，能够使其上的打孔装置和清理装置同时工作，使对工件

的打孔及清理同步进行，提高处理效率；通过清理装置的设置，能够对工件上的碎屑和油垢

进行清理，风机安装在蓄气筒内部，风机能够抽取蓄气筒内部的空气并从吹风管排出，使蓄

气筒内部形成负压，使工件的碎屑和油垢能够通过收集部件以及碎屑导管进入蓄气腔内

部，使碎屑的收集更加方便。

[0005] 优选的，所述收集部件包括集气罩、与集气罩一端连接且与碎屑导管部分重合的

套筒、设于套筒另一端的环形板及设于环形板与蓄气筒之间的若干个弹簧；通过收集部件

的设置，能够对工件上的碎屑进行收集，通过弹簧的设置，使集气罩能够通过套筒在碎屑导

管上滑动，集气罩的位置能够根据打孔头的深度自适应调节，使碎屑的收集更加方便。

[0006] 优选的，所述吹风管的一端连接有中空的圆盘，所述圆盘上设于若干个通孔，所述

通孔的孔径由内到外逐渐降低；通过圆盘以及通孔的设置，能够对打孔后的工件进行全面

的吹风，使孔内的碎屑能够无死角的被吹起，而且通孔的孔径由内到外逐渐降低，使从通孔

吹出的风具有较高的速度，使清理效果提高。

[0007] 优选的，所述输送装置包括传送带、设于传送带上若干个等距离排布的夹具，相邻

的两个所述夹具之间设置有挡板；通过传送带的设置，能够对其上的夹具及工件进行输送，

挡板能够对夹具两侧进行阻隔，防止打孔与清理过程相互干扰。
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[0008] 优选的，所述打孔装置上设置有打孔头，所述打孔头、集气罩、圆盘位于同一平面

上；打孔头能够对工件进行打孔，位于同一平面上的打孔头、集气罩、圆盘能够使打孔与清

理过程同步进行，提高加工效率。

[0009] 优选的，所述箱体内设有两个与挡板配合使用的碎屑收集罩，所述碎屑收集罩为

拱形且对称设置于传送带的两侧；通过碎屑收集罩的设置，能够对切割过程中产生的碎屑

进行收集，拱形的碎屑收集罩能使碎屑更容易落到底部，使收集方便，而且两个碎屑收集罩

与两个挡板之间形成腔室，能很好的对碎屑进行收集。

[0010] 优选的，所述吹风管与打孔头之间、两个相邻的夹具之间距离相同；吹风管与打孔

头之间、两个相邻的夹具之间距离相同，为打孔与清理过程同步进行提供保障，使用更加方

便。

[0011] 综上所述，本实用新型通过打孔装置的设置，能够对夹具上的工件进行打孔，通过

位移部件的设置，能够使其上的打孔装置和清理装置同时工作，使对工件的打孔及清理同

步进行，提高处理效率；通过清理装置的设置，能够对工件上的碎屑和油垢进行清理，风机

安装在蓄气筒内部，风机能够抽取蓄气筒内部的空气并从吹风管排出，使蓄气筒内部形成

负压，使工件的碎屑和油垢能够通过收集部件以及碎屑导管进入蓄气腔内部，使碎屑的收

集更加方便。

附图说明

[0012] 图1为本实用新型的结构示意图。

[0013] 图2为本实用新型的正视图。

[0014] 图3为图2中A-A处的剖面图。

[0015] 图4为图3中A处的放大图。

[0016] 图5为图4中B处的放大图。

[0017] 图6为图2中B-B处的剖面图。

具体实施方式

[0018] 如图1-6所示，一种热流道配件加工用打孔装置,包括箱体1、设于箱体1内的位移

部件、用于给料的输送装置、设于箱体1内部的打孔装置及用于清理打孔后工件的清理装

置，所述位移部件包括固设于箱体1上的气缸21、与气缸21另一端连接的滑动板22、与滑动

板22连接的滑轨23，所述打孔装置与清理装置并列设置于滑动板22上；所述清理装置包括

蓄气筒51、固设于蓄气筒51内部的风机52、与风机52连接的吹风管53、设于蓄气筒51一侧的

碎屑导管54及滑动设于碎屑导管54上的收集部件；更具体的，所述蓄气筒51上还设置有密

封门，密封门用于将蓄气筒51内部的碎屑及时的导出，避免蓄气筒51内部堆积过多碎屑造

成清理效率的降低；使用时，首先通过输送装置将工件传送至打孔头41所在的位置，随后通

过位移部件中的气缸21推动打孔装置对工件进行打孔，打孔完成后输送下一个工件到打孔

头41所在的位置，并对下一个工件进行打孔，此时上一个打孔完成的工件会输送到吹风管

53所在的位置，控制清理装置中的风机52工作，风机52工作的同时能够抽取蓄气筒51内部

的空气并将其通过吹风管53排出，此时排出的空气能够对打孔后的工件孔内碎屑及油垢进

行吹动，与此同时蓄气筒51内会形成负压，此时收集部件能够对吹风管53吹起来的碎屑及
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油垢进行吸收，使用方便，此种方式结构简单，无需设置额外的动力，对孔内碎屑的清理也

比较彻底。

[0019] 进一步的，所述收集部件包括集气罩551、与集气罩551一端连接且与碎屑导管54

部分重合的套筒552、设于套筒552另一端的环形板553及设于环形板553与蓄气筒51之间的

若干个弹簧554；在吹风管53对工件上的碎屑进行吹动时，吹起的碎屑能够通过集气罩551

进入到碎屑导管54内部，当打孔头41的打孔深度不断提高时，工件会压着集气罩551使套筒

552连通一侧的环形板553向靠近蓄气筒51的一侧运动，弹簧554能保持套筒552在碎屑导管

54上滑动时集气罩551始终贴合在工件上，防止碎屑落到其他位置，使收集效果提高。

[0020] 进一步的，所述吹风管53的一端连接有中空的圆盘531，所述圆盘531上设于若干

个通孔532，所述通孔532的孔径由内到外逐渐降低；吹风管53吹出的空气会进入圆盘531中

并通过其上的多个通孔532排出，圆盘531及通孔532的设置，能够降低吹风管53的出口大

小，使吹出的风具有较高的速度，能够吹动更深更大体积的碎屑，使清理效果提高。

[0021] 进一步的，所述输送装置包括传送带31、设于传送带31上若干个等距离排布的夹

具32，相邻的两个所述夹具32之间设置有挡板33；传送带31能够不断的对工件进行输送，夹

具32能对工件进行固定，使加工过程中更加稳定，挡板33能够使相邻的两个工件分隔开，使

两个工件的处理进程互不影响，防止相互干扰。

[0022] 进一步的，所述打孔装置上设置有打孔头41，所述打孔头41、集气罩551、圆盘531

位于同一平面上；打孔装置可以为市面上直接购得的打孔机，打孔头41能够对工件进行打

孔，打孔头41、集气罩551、圆盘531位于同一平面上，使打孔与清理过程能够同时进行。

[0023] 进一步的，所述箱体1内设有两个与挡板33配合使用的碎屑收集罩11，所述碎屑收

集罩11为拱形且对称设置于传送带31的两侧；在打孔时，打孔产生的碎屑会迸射到碎屑收

集罩11中并收集起来，防止落到别的位置造成清理的不便。

[0024] 进一步的，所述吹风管53与打孔头41之间、两个相邻的夹具32之间距离相同；由于

吹风管53与打孔头41之间、两个相邻的夹具32之间距离相同，使工件在打孔的同时能够对

打孔后的工件进行清理，防止孔内部堆积过多的碎屑造成清理的不便。

[0025] 工作原理如下：使用时，首先通过传送带31将工件传送至打孔头41附近，随后控制

气缸21和打孔装置对工件进行打孔，与此同时控制风机52工作，风机52抽取蓄气筒51内部

的空气并通过吹风管53导出对上一个工件打完的孔进行空气冲洗，使孔内部的碎屑飞舞，

使碎屑能够通过集气罩551经碎屑导管54导入蓄气筒51中，工件打孔过程中，上一个工件的

孔能够受到充分的清理，打孔完成后，重新控制气缸21复位，使下一个工件输送到打孔头41

所在的位置进行打孔，如此循环，使加工效率提高。
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图4
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图5
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图6
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