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(57)摘要

本实用新型涉及触摸屏生产设备领域，具体

来说是一种玻璃生产用的热弯设备，包括加热

板，所述加热板上设有成型模具；所述成型模具

连接有抽真空机构；所述抽真空机构包括设置在

成型模具上的放置槽；所述放置槽内连接有抽真

空管道；所述加热板上设有用于抽真空管道穿过

的穿接通道；所述抽真空管道上设有金属套管；

所述金属套管两端分别与成型模具和加热板相

连接。本实用新型公开了一种玻璃生产用的热弯

设备，本实用新型通过加设金属套管，金属套管

起到很好的桥接作用，能很好的规避加热板与成

型模具之间的间隙，在后续进行抽真空进行处理

时，不会因加热板和模具受热变形导致加热板与

成型模具之间具有间隙而使得抽真空操作不能

顺利进行。
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1.一种玻璃生产用的热弯设备，其特征在于，包括加热板，所述加热板上设有成型模

具；所述成型模具连接有抽真空机构；所述抽真空机构包括设置在成型模具上的放置槽；所

述放置槽内连接有抽真空管道；所述加热板上设有用于抽真空管道穿过的穿接通道；所述

抽真空管道上设有金属套管；所述金属套管两端分别与成型模具和加热板相连接；所述金

属套管一端放置在放置槽内，另一端放置在穿接通道内。

2.根据权利要求1所述的一种玻璃生产用的热弯设备，其特征在于，所述金属套管套接

在抽真空管道上；所述金属套管上设有内螺纹，所述抽真空管道上设有外螺纹。

3.根据权利要求1所述的一种玻璃生产用的热弯设备，其特征在于，所述穿接通道包括

基础通道和定位通道，所述定位通道处于基础通道上方，所述定位通道与放置槽相对设置；

所述金属套管一端放置在放置槽内，另一端放置在定位通道内。

4.根据权利要求3所述的一种玻璃生产用的热弯设备，其特征在于，所述定位通道内径

与放置槽内径相同；所述基础通道与抽真空管道外径相同。

5.根据权利要求4所述的一种玻璃生产用的热弯设备，其特征在于，所述金属套管端部

设有定位环板；所述定位通道与基础通道连接处形成支撑平台，所述支撑平台上设有定位

环槽。
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一种玻璃生产用的热弯设备

技术领域

[0001] 本实用新型涉及触摸屏生产设备领域，具体来说是一种玻璃生产用的热弯设备。

背景技术

[0002] 近年来，3D曲面盖板迎来快速发展，随之而来的热弯工艺不断升级，传统的热压工

艺也在逐渐被代替。

[0003] 热吸工艺以其周期短、后处理少、设备简单等优点备受关注。然而，热吸工艺中对

吸的要求较高，如何增强玻璃与模具之间的负压尤为重要。

[0004] 现在的热吸技术通常是将玻璃加热到软化点，然后通过抽真空的方式将玻璃吸附

到模具表面，使其紧贴模具，达到高标准的成型要求。因此，玻璃与模具之间的负压值越大，

玻璃与模具越贴合越紧，成型越好。

[0005] 现有的热吸工艺通常是将模具底部开槽体结构，然后平放在热弯机中的加热板

上，将模具底部的槽体结构和加热板上的通孔重合，开启真空泵，达到抽真空目的，使玻璃

与模具之间形成负压。

[0006] 但是，加热会使加热板和模具变形，导致不平整，从而模具和加热板之间密封效果

变差，致使抽气效果变差，影响最终玻璃的成型。鉴于上述现状的缺陷，就需要对传统热弯

设备进行优化设计。

实用新型内容

[0007] 本实用新型的目的在于克服现有技术的不足，提供一种能够避免模具和加热板因

为加热变形而影响玻璃与模具贴合的热弯设备。

[0008] 为了实现上述目的，本实用新型采用的技术方案为：

[0009] 一种玻璃生产用的热弯设备，包括加热板，所述加热板上设有成型模具；所述成型

模具连接有抽真空机构；所述抽真空机构包括设置在成型模具上的放置槽；所述放置槽内

连接有抽真空管道；所述加热板上设有用于抽真空管道穿过的穿接通道；所述抽真空管道

上设有金属套管；所述金属套管两端分别与成型模具和加热板相连接；所述金属套管一端

放置在放置槽内，另一端放置在穿接通道内。

[0010] 所述金属套管套接在抽真空管道上；所述金属套管上设有内螺纹，所述抽真空管

道上设有外螺纹。

[0011] 所述穿接通道包括基础通道和定位通道，所述定位通道处于基础通道上方，所述

定位通道与放置槽相对设置；所述金属套管一端放置在放置槽内，另一端放置在定位通道

内。

[0012] 所述定位通道内径与放置槽内径相同；所述基础通道与抽真空管道外径相同。

[0013] 所述金属套管端部设有定位环板；所述定位通道与基础通道连接处形成支撑平

台，所述支撑平台上设有定位环槽。

[0014] 本实用新型的优点在于：
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[0015] 本实用新型公开了一种玻璃生产用的热弯设备，本实用新型通过加设金属套管，

金属套管起到很好的桥接作用，能很好的规避加热板与成型模具之间的间隙，在后续进行

抽真空进行处理时，不会因加热板和模具受热变形导致加热板与成型模具之间具有间隙而

使得抽真空操作不能顺利进行。

附图说明

[0016] 下面对本实用新型说明书各幅附图表达的内容及图中的标记作简要说明：

[0017] 图1为本实用新型的结构示意图。

[0018] 图2为本实用新型中成型模具与加热板连接处的剖视图。

[0019] 图3为本实用新型中金属套管的主视图。

[0020] 上述图中的标记均为：

[0021] 1、加热板，2、成型模具，3、金属套管，4、放置槽，5、穿接通道，6、抽真空管道。

具体实施方式

[0022] 下面对照附图，通过对最优实施例的描述，对本实用新型的具体实施方式作进一

步详细的说明。

[0023] 一种玻璃生产用的热弯设备，包括加热板1，所述加热板1上设有成型模具2；所述

成型模具2连接有抽真空机构；所述抽真空机构包括设置在成型模具2上的放置槽4；所述放

置槽4内连接有抽真空管道6；所述加热板1上设有用于抽真空管道6穿过的穿接通道5；所述

抽真空管道6上设有金属套管3；所述金属套管3两端分别与成型模具2和加热板1相连接；所

述金属套管3一端放置在放置槽4内，另一端放置在穿接通道5内；在本实用新型中加热板1

和成型模具2一般是现有结构，这里对加热板1和成型模具2的改进就在于金属套管3的放置

槽4和成型模具2上的穿接通道5；本实用新型公开了一种玻璃生产用的热弯设备，本实用新

型通过加设金属套管3，金属套管3起到很好的桥接作用，能很好的规避加热板1与成型模具

2之间的间隙，在后续进行抽真空进行处理时，不会因加热板1和模具受热变形导致加热板1

与成型模具2之间具有间隙而使得抽真空操作不能顺利进行。

[0024] 作为优选的，本实用新型中所述金属套管3套接在抽真空管道6上；所述金属套管3

上设有内螺纹，所述抽真空管道6上设有外螺纹；通过内螺纹和外螺纹的配合使用，可以很

好的实现金属套管3与抽真空管道6之间的连接，方便金属套管3与抽真空管道6之间的拆卸

更换。

[0025] 作为优选的，本实用新型中所述穿接通道5包括基础通道51和定位通道52，所述定

位通道52处于基础通道51上方，所述定位通道52与放置槽4相对设置；所述金属套管3一端

放置在放置槽4内，另一端放置在定位通道52内，本实用新型通过基础通道51和定位通道52

的配合使用，可以方便金属套管3的布置，方便金属套管3一端处于放置槽4内，另一端处于

定位通道52内，同时在实际设置过程中，所述定位通道52内径与放置槽4内径相同；所述基

础通道51与抽真空管道6外径相同，同时放置槽4内径大于抽成空管道外径，基于这样的设

置，使得定位通道52与基础通道51连接处形成一个支撑平台结构，支撑平台的形成可以很

好的对金属套管3进行限位，避免了金属套管3下移，方便了后续抽真空装置的布置。

[0026] 作为优选的，本实用新型中所述金属套管3端部设有定位环板31；所述定位通道52
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与基础通道51连接处形成支撑平台，所述支撑平台上设有定位环槽53；本实用新型定位环

板31与支撑平台上的定位环槽53配合使用，起到了很好的定位作用，保证了金属套管3与抽

真空管道6设置时的稳定性，同时也保证了金属套管3和抽真空管道6布置的准确性。

[0027] 显然本实用新型具体实现并不受上述方式的限制，只要采用了本实用新型的方法

构思和技术方案进行的各种非实质性的改进，均在本实用新型的保护范围之内。
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图1

图2
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图3
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