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(57)摘要

本发明为一种旋转式PU成型发泡模架，包括

传动装置、转体装置和工作装置，传动装置包括

电机、导轮、链条和链齿，转体装置包括转盘、轮

架、轮子、转芯、围栏、抽气环、进水环、连接杆、抽

水环和轨圈，工作装置包括加热保温水箱、高压

水泵、空气压缩机、水管、气管、模具、正极线、负

极线和电控箱；本发明可通传动装置带动转体装

置转动，可通过转体装置连续注料，可通过工作

装置连续不断的成型PU塑料，生产速度快，生产

效率高，工作人员不需摆动笨重的PU注料机摆

臂，降低劳动强度。
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1.一种旋转式PU成型发泡模架，包括传动装置、转体装置和工作装置，其特征在于：所

述的传动装置包括电机（1）、导轮（2）、链条（4）和链齿（5），所述电机（1）通过链条（4）带动链

齿（5），所述导轮（2）固定在链条（4）外侧且与链条（4）啮合；所述的转体装置包括转盘（3）、

轮架（6）、轮子（7）、转芯（8）、围栏（9）、抽气环（10）、进水环（11）、连接杆（24）、抽水环（12）和

轨圈（26），所述转盘（3）固定在轮架（6）上，所述轮架（6）底部固定轮子（7），所述轮子（7）滚

动在轨圈（26）上，所述链齿（5）固定在转盘（3）中部的圆周上，所述转芯（8）位于转盘（3）中

心，所述转芯（8）通过连接杆（24）与转盘（3）连接，所述围栏（9）位于转盘（3）上且围住转芯

（8），所述抽气环（10）、进水环（11）和抽水环（12）为从上到下顺序架设于转盘（3）上；所述的

工作装置包括加热保温水箱（13）、高压水泵（14）、空气压缩机（15）、水管（16）、气管（17）、模

具（18）、正极线（29）、负极线（28）和电控箱（30），所述的工作装置固定在转盘（3）上，所述的

加热保温水箱（13）、高压水泵（14）、空气压缩机（15）、电控箱（30）固定于围栏（9）和抽水环

（12）围成空间内的转盘（3）上，所述的模具（18）为多个且固定于抽水环（12）外围的转盘（3）

上，所述的电控箱（30）通过正极线（29）和负极线（28）连接转芯（8），所述的电控箱（30）联动

控制空气压缩机（15）、加热保温水箱（13）、高压水泵（14）和模具（18），所述的加热保温水箱

（13）通过水管（16）连接高压水泵（14），所述的高压水泵（14）通过水管（16）连接进水环

（11），所述进水环（11）通过水管（16）连接各模具（18），所述各模具（18）通过水管（16）连接

抽水环（12），所述抽水环（12）通过水管（16）连接加热保温水箱（13），所述空气压缩机（15）

通过气管（17）连接抽气环（10），所述抽气环（10）通过气管（17）连接各模具（18）；所述的转

芯（8）包括转芯座（19）、正极触头（20）、正极芯（21）、负极芯（22）、负极触头（23）、转芯轴

（25）和滑球（27），所述转芯座（19）转动固定转芯轴（25），所述转芯轴（25）与连接杆（24）连

接，所述负极芯（22）套在转芯轴（25）内，所述正极芯（21）套在负极芯（22）内，所述负极触头

（23）固定在转芯座（19）底部且与负极芯（22）底端滑动接触，所述的正极触头（20）固定在转

芯座（19）底部且与正极芯（21）底端滑动接触，所述的正极芯（21）顶端连接正极线（29），所

述的负极芯（22）顶端连接负极线（28）。
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旋转式PU成型发泡模架

技术领域

[0001] 本发明涉及汽车生产设备技术领域，具体为一种旋转式PU成型发泡模架。

背景技术

[0002] 在生产汽车底部塑料壳体时，需要使用PU料成型，即使用PU注料机器将经过混合

后的胶料注入模具中，使用热水加热模具，再使用空压机将模具的较难热塑成型部位（即粘

性的PU胶料难以流入部位）抽成负压，达到更好更快成型效果，热水加热和抽真空一段时间

后，开模将成型后的塑料取出，再进行下一次的注料和成型；但是，目前的PU注料机的注料

摆臂只能在圆周30—60的角度内摆动，导致了只有在摆动范围内的模具才能进行注料成

型，使得PU注料一次注料少，不能连续注料和成型生产，降低了生产速度，不能使设备连续

不断的生产。

[0003] 因此，需要设计一种能连续注料和成型的旋转式PU成型发泡模架。

发明内容

[0004] 本发明所要解决的技术问题是：提供一种能连续注料和成型的旋转式PU成型发泡

模架。

[0005] 本发明所采用的技术方案是：提供一种旋转式PU成型发泡模架，包括传动装置、转

体装置和工作装置，其特征在于：所述的传动装置包括电机、导轮、链条和链齿，所述电机通

过链条带动链齿，所述导轮固定在链条外侧且与链条啮合；所述的转体装置包括转盘、轮

架、轮子、转芯、围栏、抽气环、进水环、连接杆、抽水环和轨圈，所述转盘固定在轮架上，所述

轮架底部固定轮子，所述轮子滚动在轨圈上，所述链齿固定在转盘中部的圆周上，所述转芯

位于转盘中心，所述转芯通过连接杆与转盘连接，所述围栏位于转盘上且围住转芯，所述抽

气环、进水环和抽水环为从上到下顺序架设于转盘上；所述的工作装置包括加热保温水箱、

高压水泵、空气压缩机、水管、气管、模具、正极线、负极线和电控箱，所述的工作装置固定在

转盘上，所述的加热保温水箱、高压水泵、空气压缩机、电控箱固定于围栏和抽水环围成空

间内的转盘上，所述的模具为多个且固定于抽水环外围的转盘上，所述的电控箱通过正极

线和负极线连接转芯，所述的电控箱联动控制空气压缩机、加热保温水箱、高压水泵和模

具，所述的加热保温水箱通过水管连接高压水泵，所述的高压水泵通过水管连接进水环，所

述进水环通过水管连接各模具，所述各模具通过水管连接抽水环，所述抽水环通过水管连

接加热保温水箱，所述空气压缩机通过气管连接抽气环，所述抽气环通过气管连接各模具。

[0006] 所述的转芯包括转芯座、正极触头、正极芯、负极芯、负极触头、转芯轴和滑球，所

述转芯座转动固定转芯轴，所述转芯轴与连接杆连接，所述负极芯套在转芯轴内，所述正极

芯套在负极芯内，所述负极触头固定在转芯座底部且与负极芯底端滑动接触，所述的正极

触头固定在转芯座底部且与正极芯底端滑动接触，所述的正极触头连接电源正极，所述的

负极触头连接电源负极，所述的正极芯顶端连接正极线，所述的负极芯顶端连接负极线。

[0007] 采用以上结构后，本发明一种旋转式PU成型发泡模架在使用时，可通传动装置带
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动转体装置转动，可通过转体装置使模具缓慢旋转，达到方便PU注料机连续注料的效果，可

通过工作装置连续不断的成型所需的PU塑料，本装置能连续注入PU胶料和成型PU塑料，生

产速度快，生产效率高，工作人员不需摆动笨重的PU注料机摆臂，降低劳动强度。

附图说明

[0008] 图1为本发明的俯视图。

[0009] 图2为本发明的转体装置主视图。

[0010] 图3为本发明的转芯结构图。

[0011] 图中，1、电机，2、导轮，3、转盘，4、链条，5、链齿，6、轮架，7、轮子，8、转芯，9、围栏，

10、抽气环，11、进水环，12、抽水环，13、加热保温水箱，14、高压水泵，15、空气压缩机，16、水

管，17、气管，18、模具，19、转芯座，20、正极触头，21、正极芯，22、负极芯，23、负极触头，24、

连接杆，25、转芯轴，26、轨圈，27、滑球，28、负极线，29、正极线，30、电控箱。

具体实施方式

[0012] 以下结合附图和实施例对本发明做详细的说明。

[0013] 如图1至图3所示，本发明一种旋转式PU成型发泡模架，包括传动装置、转体装置和

工作装置，传动装置包括电机1、导轮2、链条4和链齿5，电机1通过链条4带动链齿5，导轮2固

定在链条4外侧且与链条4啮合；转体装置包括转盘3、轮架6、轮子7、转芯8、围栏9、抽气环

10、进水环11、连接杆24、抽水环12和轨圈26，转盘3固定在轮架6上，轮架6底部固定轮子7，

轮子7滚动在轨圈26上，链齿5固定在转盘3中部的圆周上，转芯8位于转盘3中心，转芯8通过

连接杆24与转盘3连接，围栏9位于转盘3上且围住转芯8，抽气环10、进水环11和抽水环12为

从上到下顺序架设于转盘3上；工作装置包括加热保温水箱13、高压水泵14、空气压缩机15、

水管16、气管17、模具18、正极线29、负极线28和电控箱30，工作装置固定在转盘3上，加热保

温水箱13、高压水泵14、空气压缩机15电控箱30固定于围栏9和抽水环12围成空间内的转盘

3上，模具为多个且18固定于抽水环12外围的转盘3上，电控箱30通过正极线29和负极线28

连接转芯8，电控箱30联动控制空气压缩机15、加热保温水箱13、高压水泵14和模具18，加热

保温水箱13通过水管16连接高压水泵14，高压水泵14通过水管16连接进水环11，进水环11

通过水管16连接各模具18，各模具18通过水管16连接抽水环12，抽水环12通过水管16连接

加热保温水箱13，空气压缩机15通过气管17连接抽气环10，抽气环10通过气管17连接各模

具18。

[0014] 转芯8包括转芯座19、正极触头20、正极芯21、负极芯22、负极触头23、转芯轴25和

滑球27，转芯座19转动固定转芯轴25，转芯轴25与连接杆24连接，负极芯22套在转芯轴25

内，正极芯21套在负极芯22内，负极触头23固定在转芯座19底部且与负极芯22底端滑动接

触，正极触头20固定在转芯座19底部且与正极芯21底端滑动接触，正极芯21顶端连接正极

线29，负极芯22顶端连接负极线28。

[0015] 正极触头20连接电源正极，负极触头23连接电源负极。

[0016] 本发明的原理和操作过程如下：

[0017] 启动电机1开关，电机1带动转盘3，促使轮子7在轨圈26上滚动，从而使整个转体装

置转动，当模具18转动至注料位置时，注料工作人员使用PU注料机迅速往模具18注入PU胶
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料，注料完成后，启动模具18上的气管开关（未图示）和水管开关（未图示），  PU胶料进入成

型状态；成型时间完成后，模具18上的指示灯（未图示）亮起，模具18上的气管开关（未图示）

和水管开关（未图示）自动关闭，卸料工作人员即可开启模具18取出成型完毕的塑料，之后

继续合上模具18，此模具18进入下一轮的注料和成型操作；多个模具18排布在转盘3上，即

可进行连续生产。

[0018] 空气压缩机15通过抽气环10给各模具18提供负压，加热保温水箱13通过高压水泵

14和进水环11给各模具18提供高压热水，高压热水通过模具18和抽水环12流回加热保温水

箱13，转芯8给转盘3中心提供支撑且为工作装置提供电源。
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图1
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图2
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图3
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