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本申请属于食品加工技术领域，尤其涉及一

种设置有分体式成型模具组件，其包括相互独立

设置的第一成型板和第二成型板，第一成型板与

第二成型板相互压合对面皮进行包合成型，第二

成型板上设置有至少一个成型凹腔，成型凹腔内

设置有压合块，所述第一成型板与第一压合驱动

装置相连，第一压合驱动装置带动第一成型板做

往复运动；第二压合驱动装置带动第二成型板做

往复运动。本申请改变了饺子类食品在成型过程

中的成型动作连接关系，将成型模具分体为独立

的结构，简化了现有成型模具的结构，从而实现

了对整机设备轨道的精简。
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1.一种分体式成型模具组件，其特征在于：包括相互独立设置的第一成型板（401）和第

二成型板（602），第一成型板（401）与第二成型板（602）相互压合对面皮进行包合成型，第二

成型板（602）上设置有至少一个成型凹腔（604），成型凹腔（604）内设置有压合块（605），所

述第一成型板（401）与第一压合驱动装置（403）相连，第一压合驱动装置（403）带动第一成

型板（401）做往复运动；第二压合驱动装置（404）带动第二成型板（602）做往复运动。

2.根据权利要求1所述的一种分体式成型模具组件，其特征在于：压板（402）与第二压

合驱动装置（404）相连，第二压合驱动装置（404）带动压板（402）做往复运动。

3.根据权利要求1所述的一种分体式成型模具组件，其特征在于：第一压合驱动装置

（403）带动第一成型板（401）做水平方向的往复运动。

4.根据权利要求2所述的一种分体式成型模具组件，其特征在于：第二压合驱动装置

（404）带动压板（402）做斜上方的往复运动。

5.根据权利要求1所述的一种分体式成型模具组件，其特征在于：还包括安装架（601），

第二成型板（602）与安装架（601）转动相连，第二成型板（602）上设置有第二滚子（603）。

6.根据权利要求5所述的一种分体式成型模具组件，其特征在于：压合块（605）通过与

第二成型板（602）转动相连，所述压合块（605）上设置有第一滚子（606）。

7.根据权利要求6所述的一种分体式成型模具组件，其特征在于：压合块（605）固定在

轮座（607）上，轮座（607）与第一滚子（606）相连，轮座（607）通过转轴与第二成型板（602）转

动连接。
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一种分体式成型模具组件

技术领域

[0001] 本申请属于食品加工技术领域，尤其涉及一种设置有分体式成型模具组件。

背景技术

[0002] 现有的饺子类食品在成型加工时，主要采用的成型模具大多包括两种，第一种是

设置有两个模具瓣，并且两个模具瓣可绕位于中部的转轴旋转向两侧打开或者旋转向中部

合拢，从而实现对食品的包合成型，这种结构中的两个模具瓣安装在同一个成型模具上；第

二种是设置模杯结构用于装载为成型的面皮和馅料，然后通过水平对压的两个模具瓣，将

模杯内的食品进行包合成型，这种结构中，成型模具的模杯和模具瓣并未安装在同一个成

型模具上。

[0003] 第一种结构的成型模具在工作时，由于一个模具上的两个模具瓣均需要通过单独

的导轨进行导向，实现打开和关闭的动作，导致成型模具的结构较为复杂，如专利申请号为

CN200820062033.9，申请日为2008-01-29，名称为《饺子成型模具》的实用新型专利，其技术

方案为：本实用新型属于食品加工机械部件,包括带支架的模座,支架间设置中心支撑平

面,中间模板及其下部设置的安装板以及合模块及其下部对应设置的支座分列在中心支撑

平面两侧,其两端分别与支架铰接;中间模板与合模块上设置两块相对的饺形模,饺形模的

内凹型腔与中心支撑平面之间分别设置第二模心和第一模心;第二模心与中间模板饺形模

的外边沿上设置V形小凹槽。

[0004] 上述专利采用了现有技术中的第一种结构，除了两个模具瓣结构以外，还增加设

置了用于挤压饺心部分的和模块结构，这样就导致了一个成型模具上安装了三个可相对运

动的结构，每个结构上至少安装有一个用于导向的滚子结构，使得单个成型模具结构臃肿，

占用空间大，而且每个滚子需要匹配独立的导轨，进一步地使设备结构更加复杂；严重时，

在推饺机构对成型完成的饺子进行推出时，要避开正在打开的模具瓣和和模块等结构，很

容易在推出时被模具瓣挡住或者夹住，造成停机事故。

发明内容

[0005] 为了克服现有的成型模具存在结构臃肿，占用空间较大，易影响推饺结构正常工

作等问题，现在提出一种将现有结构进行合理拆分和布局的设置有分体式成型模具组件。

[0006] 为实现上述技术效果，本申请的技术方案如下：

[0007] 一种分体式成型模具组件，其特征在于：包括相互独立设置的第一成型板和第二

成型板，第一成型板与第二成型板相互压合对面皮进行包合成型，第二成型板上设置有至

少一个成型凹腔，成型凹腔内设置有压合块，所述第一成型板与第一压合驱动装置相连，第

一压合驱动装置带动第一成型板做往复运动；第二压合驱动装置带动第二成型板做往复运

动。

[0008] 所述压板与第二压合驱动装置相连，第二压合驱动装置带动压板做往复运动。

[0009] 进一步地，第一压合驱动装置带动第一成型板做水平方向的往复运动。
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[0010] 进一步地，第二压合驱动装置带动压板做斜上方的往复运动。

[0011] 进一步地，还包括安装架，第二成型板与安装架转动相连，第二成型板上设置有第

二滚子。进一步地，压合块通过与第二成型板转动相连，所述压合块上设置有第一滚子。

[0012] 进一步地，压合块固定在轮座上，轮座与第一滚子相连，轮座通过转轴与第二成型

板转动连接。

[0013] 本申请的工作原理为：

[0014] 面皮落在成型模具中打开的第二成型板上，馅料注入在面皮上，成型装置上的第

一成型板与成型模具上的第二成型板相互压合，将面皮和馅料进行包合成型，位于第二成

型板的成型凹腔中的压合块一侧在第二压合驱动装置的驱动下，推动打开状态的压合块沿

转轴转动，压合块另一侧则朝斜下方向下压食品中部，使其按压成型。

[0015] 进一步地，在第一成型板与成型模具上的第二成型板相互压合的同时，成型模具

上的压合块挤压面皮和馅料中部，如饺子就挤压饺子的饺心部分。

[0016] 第一压合驱动装置和第二压合驱动装置均可固定设置在成型设备整机上。

[0017] 进一步地，第一压合驱动装置带动第一成型板做直线运动，轨道带动第二成型板

绕安装架转动，第一成型板和第二成型板相互压合。

[0018] 进一步地，位于第二成型板的成型凹腔中的压合块一侧在第二压合驱动装置的驱

动下，被压板往斜上方推，从而压合块沿转轴转动，压合块另一侧则朝斜下方向下压食品中

部，使其按压成型。

[0019] 本申请的优点为：

[0020] 1、相比于传动结构，本申请改变了饺子类食品在成型过程中的成型动作连接关

系，将成型模具分体为独立的结构，简化了现有成型模具的结构，从而实现了对整机设备轨

道的精简，由于整机设备往往同时布置有八个以上的成型模具，所以能够节约很多空间，同

时也避免了在推出工序中，推出装置容易被成型模具上的成型板干扰或者夹坏的情况。

[0021] 2、分体后的成型模具只保留了第二成型板和压合块两个主要结构，相应的，两者

的驱动机构均设置在轨道的外侧或者就是轨道本身，将轨道内侧的空间留了出来，方便了

推出装置的活动，也为进一步缩小整机设备的大小，提供了可能性。

[0022] 3、压合块在第一滚子的带动下，被压板推动，实现对食品中部位置的挤压，如加工

饺子时就是对饺心部分进行挤压，压板的好处在如果一个成型模具同时能加工多个食品

时，压板能同时推动多个第一滚子。

附图说明

[0023] 图1为本申请结构示意图。

[0024] 图2为成型装置与单个成型模具配合示意图。

[0025] 图3为图2的正视图。

[0026] 附图中：

[0027] 401-第一成型板，402-压板，403-第一压合驱动装置，404-第二压合驱动装置；

[0028] 601-安装架，602-第二成型板，603-第二滚子，604-成型凹腔，605-压合块，606-第

一滚子，607-轮座。
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具体实施方式

[0029] 实施例1

[0030] 一种分体式成型模具组件包括相互独立设置的第一成型板401和第二成型板602，

第一成型板401与第二成型板602相互压合对面皮进行包合成型，第二成型板602上设置有

至少一个成型凹腔604，成型凹腔604内设置有压合块605，所述第一成型板401与第一压合

驱动装置403相连，第一压合驱动装置403带动第一成型板401做往复运动；其中第一压合驱

动装置403可以为气缸、电机等现有驱动装置。第二压合驱动装置404带动第二成型板602做

往复运动。其中第二压合驱动装置404可以为气缸、电机等现有驱动装置。这里提到的往复

运动可以是直线往复运动或者是旋转式的往复运动。本申请提到的相互独立是指第一成型

板401与第二成型板602之间没有直接或者间接的连接关系。

[0031] 面皮落在成型模具中打开的第二成型板602上，馅料注入在面皮上，成型装置上的

第一成型板401与成型模具上的第二成型板602相互压合，将面皮和馅料进行包合成型，位

于第二成型板602的成型凹腔604中的压合块605一侧在第二压合驱动装置404的驱动下，推

动打开状态的压合块605沿转轴转动，压合块605另一侧则朝斜下方向下压食品中部，使其

按压成型。

[0032] 实施例2

[0033] 一种分体式成型模具组件包括相互独立设置的第一成型板401和第二成型板602，

第一成型板401与第二成型板602相互压合对面皮进行包合成型，第二成型板602上设置有

至少一个成型凹腔604，成型凹腔604内设置有压合块605，所述第一成型板401与第一压合

驱动装置403相连，第一压合驱动装置403带动第一成型板401做往复运动；其中第一压合驱

动装置403可以为气缸、电机等现有驱动装置。第二压合驱动装置404带动第二成型板602做

往复运动。其中第二压合驱动装置404可以为气缸、电机等现有驱动装置。这里提到的往复

运动可以是直线往复运动或者是旋转式的往复运动。本申请提到的相互独立是指第一成型

板401与第二成型板602之间没有直接或者间接的连接关系。

[0034] 压板402与第二压合驱动装置404相连，第二压合驱动装置404带动压板402做往复

运动。其中第二压合驱动装置404可以为气缸、电机等现有驱动装置。这里提到的往复运动

可以是直线往复运动或者是旋转式的往复运动。

[0035] 第一压合驱动装置403带动第一成型板401做水平方向的往复运动。第一压合驱动

装置403可以安装在机架上或者轨道中央位置处。

[0036] 第二压合驱动装置404带动压板402做斜上方的往复运动。第二压合驱动装置404

可以安装在机架上或者轨道的外侧。

[0037] 还包括安装架601，第二成型板602与安装架601转动相连，第二成型板602上设置

有第二滚子603。第二滚子603在轨道的导向下运动，带动第二成型板602沿转轴发生转动。

[0038] 压合块605通过与第二成型板602转动相连，所述压合块605上设置有第一滚子

606。

[0039] 压合块605固定在轮座607上，轮座607与第一滚子606相连，轮座607通过转轴与第

二成型板602转动连接。压板402带动第一滚子606向斜上方运动，从而带动压合块605向斜

下方绕转轴转动，实现对食品中部的按压。

[0040] 面皮落在成型模具中打开的第二成型板602上，馅料注入在面皮上，成型装置上的
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第一成型板401与成型模具上的第二成型板602相互压合，将面皮和馅料进行包合成型，位

于第二成型板602的成型凹腔604中的压合块605一侧在第二压合驱动装置404的驱动下，推

动打开状态的压合块605沿转轴转动，压合块605另一侧则朝斜下方向下压食品中部，使其

按压成型。

[0041] 在第一成型板401与成型模具上的第二成型板602相互压合的同时，成型模具上的

压合块605挤压面皮和馅料中部，如饺子就挤压饺子的饺心部分。

[0042] 第一压合驱动装置403和第二压合驱动装置404均可固定设置在成型设备整机上。

[0043] 第一压合驱动装置403带动第一成型板401做直线运动，轨道带动第二成型板602

绕安装架601转动，第一成型板401和第二成型板602相互压合。

[0044] 位于第二成型板602的成型凹腔604中的压合块605一侧在第二压合驱动装置404

的驱动下，被压板402往斜上方推，从而压合块605沿转轴转动，压合块605另一侧则朝斜下

方向下压食品中部，使其按压成型。

[0045] 相比于传动结构，本申请改变了饺子类食品在成型过程中的成型动作连接关系，

将成型模具分体为独立的结构，简化了现有成型模具的结构，从而实现了对整机设备轨道

的精简，由于整机设备往往同时布置有八个以上的成型模具，所以能够节约很多空间，同时

也避免了在推出工序中，推出装置容易被成型模具上的成型板干扰或者夹坏的情况。

[0046] 分体后的成型模具只保留了第二成型板602和压合块605两个主要结构，相应的，

两者的驱动机构均设置在轨道的外侧或者就是轨道本身，将轨道内侧的空间留了出来，方

便了推出装置的活动，也为进一步缩小整机设备的大小，提供了可能性。

[0047] 压合块605在第一滚子606的带动下，被压板402推动，实现对食品中部位置的挤

压，如加工饺子时就是对饺心部分进行挤压，压板402的好处在如果一个成型模具同时能加

工多个食品时，压板402能同时推动多个第一滚子606。
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图3

说　明　书　附　图 3/3 页

9

CN 211185649 U

9


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002

	DES
	DES00003
	DES00004
	DES00005
	DES00006

	DRA
	DRA00007
	DRA00008
	DRA00009


