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本发明公开了一种注塑成型模具，包括上模

具、伸缩柱、顶板、下模具、模具凹槽以及定位机

构，所述上模具的顶部固定连接有伸缩柱，且伸

缩柱远离上模具的一端与顶板固定连接，所述上

模具远离伸缩柱的一面固定连接有凸模具块，所

述凸模具块的外表面活动连接有下模具,所述下

模具的外表面开设有模具凹槽。本发明，在上模

具随着伸缩柱上下移动的过程能够利用刮板对

凸模具块的表面进行刮擦，保证凸模具块表面的

平整性，从而降低模具的浪费率，同时通过在定

位板外表面设置第一齿牙，在开模时，第一齿牙

对第二齿牙的挤压使撞击球撞击安装槽的内表

面，降低上模具产生带模状况的概率，从而提高

生产质量以及成品率。
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1.一种注塑成型模具，包括上模具(1)、伸缩柱(2)、顶板(3)、下模具(4)、模具凹槽(41)

以及定位机构(5)，其特征在于：所述上模具(1)的顶部固定连接有伸缩柱(2)，且伸缩柱(2)

远离上模具(1)的一端与顶板(3)固定连接，所述上模具(1)远离伸缩柱(2)的一面固定连接

有凸模具块(11)，所述凸模具块(11)的外表面活动连接有下模具(4) ,所述下模具(4)的外

表面开设有模具凹槽(41)，所述下模具(4)的前端外表面与模具凹槽(41)对应的位置开设

有注塑口(42)；

所述定位机构(5)的数量为两组，两组所述定位机构(5)设置于上模具(1)的下端外表

面靠近上模具(1)两侧的位置，所述下模具(4)的上端外表面与两组定位机构(5)对应的位

置均开设有定位槽(43)，且定位槽(43)与定位机构(5)相互吻合。

2.根据权利要求1所述的一种注塑成型模具，其特征在于：所述定位机构(5)包括定位

板(51)、第一固定杆(52)、活动板(53)、扭转弹簧(54)、第一齿牙(55)、第二齿牙(58)以及第

二固定杆(59)，所述定位板(51)固定连接于上模具(1)的下端外表面靠近凸模具块(11)一

侧的位置，且定位板(51)外表面靠近凸模具块(11)的一侧开设有活动槽(56)，所述活动槽

(56)内表面的两侧靠近底端的位置均开设有第一滑槽(561)，且第一滑槽(561)的内部固定

连接有限位杆(562)，所述限位杆(562)的外表面滑动连接有第一滑块(563)，且限位杆

(562)的外表面靠近一端的位置设置有第一弹簧(564)，所述第一弹簧(564)的一端与第一

滑槽(561)的内表面固定连接，另一端与第一滑块(563)固定连接，两组与同一活动槽(56)

对应的第一滑块(563)之间固定连接有第一固定杆(52)，且第一固定杆(52)的外表面活动

连接有活动板(53)，所述第一固定杆(52)的外表面位于活动板(53)两侧的位置均设置有扭

转弹簧(54)，且扭转弹簧(54)的一端与活动板(53)固定连接，另一端与第一滑块(563)固定

连接，所述活动板(53)的外表面远离第一固定杆(52)的一端固定连接有刮板(57)，且刮板

(57)的横截面呈三角形，两组所述刮板(57)与凸模具块(11)对应的突出端均呈弧形，所述

刮板(57)的外表面远离活动板(53)的一侧与凸模具块(11)的外表面紧密贴合。

3.根据权利要求2所述的一种注塑成型模具，其特征在于：所述刮板(57)与活动板(53)

之间形成储存腔(571)，且储存腔(571)的一侧外表面开设有注水孔(572)，所述注水孔

(572)的内部设置有活塞，所述刮板(57)的一侧外表面固定连接有弧形弹性板(573)，且弧

形弹性板(573)外表面靠近凸模具块(11)的一侧固定连接有隔热棉(574)，所述弧形弹性板

(573)的外表面与储存腔(571)的内部均开设有若干组导流孔(575)，且弧形弹性板(573)与

刮板(57)之间形成密封腔。

4.根据权利要求3所述的一种注塑成型模具，其特征在于：所述弧形弹性板(573)的内

表面固定连接有气囊(576)，且气囊(576)的两端均与弧形弹性板(573)以及储存腔(571)内

部的导流孔(575)对应，位于储存腔(571)内部的导流孔(575)固定连接有软管，软管位于储

存腔(571)的内部。

5.根据权利要求4所述的一种注塑成型模具，其特征在于：所述定位槽(43)的内表面的

前后两端均开设有第二滑槽(431)，且第二滑槽(431)的内表面固定连接有第二固定杆

(59)，所述第二固定杆(59)的外表面活动连接有第二滑块(432)，与同一定位槽(43)对应的

两组第二滑块(432)之间固定连接有安装板(433)，所述定位槽(43)与安装板(433)的连接

处开设有安装槽(434)，且安装槽(434)的内表面与第二滑槽(431)的内表面相通，所述第二

固定杆(59)的外表面靠近一端的位置设置有压缩弹簧(591)，且压缩弹簧(591)的一端与第
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二滑槽(431)的内表面固定连接，另一端与第二滑块(432)固定连接，所述安装板(433)的外

表面远离安装槽(434)的一侧靠近顶端的位置固定连接有第二齿牙(58)，若干组所述第一

齿牙(55)均等距离固定连接于活动板(53)的外表面远离活动槽(56)的一侧，且第一齿牙

(55)与第二齿牙(58)的横截面均呈弧形，所述第一齿牙(55)与第二齿牙(58)的一侧外表面

均嵌入式活动连接有若干组滚珠。

6.根据权利要求5所述的一种注塑成型模具，其特征在于：所述安装板(433)的外表面

远离第二齿牙(58)的一端固定连接有若干组连接柱(435)，且连接柱(435)远离安装板

(433)的一端固定连接有撞击球(436)，所述凸模具块(11)的内部开设有撞击槽(437)，且撞

击槽(437)的内部设置有若干组撞击块(438)，所述撞击块(438)的横截面呈三角形。
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一种注塑成型模具

技术领域

[0001] 本发明涉及注塑成型模具技术领域，具体为一种注塑成型模具。

背景技术

[0002] 注塑模具是一种生产塑胶制品的工具，也是赋予塑胶制品完整结构和精确尺寸的

工具，注塑成型是批量生产某些形状复杂部件时用到的一种加工方法。具体指将受热融化

的塑料由注塑机高压射入模腔，经冷却固化后，得到成形品，用于注塑成型的产品一般由动

模和定模两部分组成，动模安装在注射成型机的移动模板上，定模安装在注射成型机的固

定模板上。

[0003] 现有专利(公告号：CN210590371U)一种快速冷却的一体式灯体壳注塑成型模具，

包括上模具，所述上模具的顶部固定连接有伸缩柱，所述伸缩柱远离上模具的一端固定连

接有顶板，所述上模具远离伸缩柱的一面固定连接有上模具块，所述上模具块的外表面活

动连接有下模具,所述下模具的外表面开设有模具凹槽。该快速冷却的一体式灯体壳注塑

成型模具，通过在下模具内部开设的模型冷却腔进行降温，使用时，上模具和下模具紧密贴

合，塑料通过注塑口进入到模具凹槽内部，上模具主体和下模具主体组成灯外壳形状，塑料

注入后形成灯外壳形状，此时，冷却水通过冷却水进水管进入模型冷却腔和冷却水管内部。

[0004] 在实现本发明过程中，发明人发现现有技术中至少存在如下问题没有得到解决：

针对于注塑成型模具，在注塑加工时车间会产生大量的粉尘，粉尘会飘落在各个角落，造成

粉尘污染，尤其是部分小型的加工车间，防尘条件较差，因此容易导致在合模的过程中凸模

块表面容易附着异物以及粉尘，影响注塑效果，甚至使生产出的产品成为废料，增加了浪费

率，同时在在开模过程中，上模具容易出现带模现象，因此容易导致模具破损，甚至是坠落

断裂。

[0005] 为此，提出一种注塑成型模具。

发明内容

[0006] 本发明的目的在于提供一种注塑成型模具，该装置在上模具随着伸缩柱上下移动

的过程能够利用刮板对凸模具块的表面进行刮擦，保证凸模具块表面的平整性，从而降低

模具的浪费率，同时通过在定位板外表面设置第一齿牙，在开模时，顶板与外部固定，在伸

缩柱的作用下拉动上模具向上移动，第一齿牙对第二齿牙的挤压使撞击球撞击安装槽的内

表面，降低上模具产生带模状况的概率，从而提高生产质量以及成品率，以解决上述背景技

术中提出的问题。

[0007] 为实现上述目的，本发明提供如下技术方案：一种注塑成型模具，包括上模具、伸

缩柱、顶板、下模具、模具凹槽以及定位机构，所述上模具的顶部固定连接有伸缩柱，且伸缩

柱远离上模具的一端与顶板固定连接，所述上模具远离伸缩柱的一面固定连接有凸模具

块，所述凸模具块的外表面活动连接有下模具,所述下模具的外表面开设有模具凹槽，所述

下模具的前端外表面与模具凹槽对应的位置开设有注塑口；
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[0008] 所述定位机构的数量为两组，两组所述定位机构设置于上模具的下端外表面靠近

上模具两侧的位置，所述下模具的上端外表面与两组定位机构对应的位置均开设有定位

槽，且定位槽与定位机构相互吻合。

[0009] 通过采用上述技术方案，在上模具随着伸缩柱上下移动的过程，能够利用刮板对

凸模具块的表面进行刮擦，保证凸模具块表面的平整性，从而降低模具的浪费率，同时通过

设置定位机构，降低上模具块产生带模状况的概率，从而提高生产质量以及成品率。

[0010] 优选的，所述定位机构包括定位板、第一固定杆、活动板、扭转弹簧、第一齿牙、第

二齿牙以及第二固定杆，所述定位板固定连接于上模具的下端外表面靠近凸模具块一侧的

位置，且定位板外表面靠近凸模具块的一侧开设有活动槽，所述活动槽内表面的两侧靠近

底端的位置均开设有第一滑槽，且第一滑槽的内部固定连接有限位杆，所述限位杆的外表

面滑动连接有第一滑块，且限位杆的外表面靠近一端的位置设置有第一弹簧，所述第一弹

簧的一端与第一滑槽的内表面固定连接，另一端与第一滑块固定连接，两组与同一活动槽

对应的第一滑块之间固定连接有第一固定杆，且第一固定杆的外表面活动连接有活动板，

所述第一固定杆的外表面位于活动板两侧的位置均设置有扭转弹簧，且扭转弹簧的一端与

活动板固定连接，另一端与第一滑块固定连接，所述活动板的外表面远离第一固定杆的一

端固定连接有刮板，且刮板的横截面呈三角形，两组所述刮板与凸模具块对应的突出端均

呈弧形，所述刮板的外表面远离活动板的一侧与凸模具块的外表面紧密贴合。

[0011] 合模的过程中凸模具块表面容易附着异物以及粉尘，尤其是在粉尘颗粒较大的工

厂中生产时，在上模具上下移动的过程中，其表面容易附着异物以及粉尘，因此影响注塑效

果，甚至使生产出的产品成为废料，增加了浪费率，在工作时，通过控制伸缩柱推动上模具

以及凸模具块与模具凹槽相结合，然后通过注塑口将塑料导入模具凹槽的内部，在该过程

中，当定位板与定位槽相接触时，活动板在定位槽的挤压下向靠近活动槽的方向围绕第一

固定杆转动，并挤压第一弹簧，使刮板始终与凸模具块贴合，并对凸模具块进行刮擦，从而

保证了凸模具块表面的整洁性，并且通过设置刮板与凸模具块对应的突出端均呈弧形，避

免了刮板在对凸模具块清理的过程中使凸模具块产生刮痕的几率。

[0012] 优选的，所述刮板与活动板之间形成储存腔，且储存腔的一侧外表面开设有注水

孔，所述注水孔的内部设置有活塞，所述刮板的一侧外表面固定连接有弧形弹性板，且弧形

弹性板外表面靠近凸模具块的一侧固定连接有隔热棉，所述弧形弹性板的外表面与储存腔

的内部均开设有若干组导流孔，且弧形弹性板与刮板之间形成密封腔。

[0013] 在工作时，通过设置刮板能够对凸模具块表面粘连的异物进行刮擦，同时通过设

置弧形弹性版在刮板转动的过程中，凸模具块挤压弧形弹性板，使储存腔内部的水流通过

导流孔浸入隔热棉对凸模具块表面的粉尘进行擦拭，从而保证凸模具块表面的整洁性。

[0014] 优选的，所述弧形弹性板的内表面固定连接有气囊，且气囊的两端均与弧形弹性

板以及储存腔内部的导流孔对应，位于储存腔内部的导流孔固定连接有软管，软管位于储

存腔的内部。

[0015] 在凸模具块反复挤压弧形弹性板的过程中，弧形弹性板反复挤压气囊，从而利用

软管对储存腔的水进行抽取，从而能够有效的控制水流速度，保证隔热棉的擦拭效果，直至

定位板与定位槽完全吻合。

[0016] 优选的，所述定位槽的内表面的前后两端均开设有第二滑槽，且第二滑槽的内表
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面固定连接有第二固定杆，所述第二固定杆的外表面活动连接有第二滑块，与同一定位槽

对应的两组第二滑块之间固定连接有安装板，所述定位槽与安装板的连接处开设有安装

槽，且安装槽的内表面与第二滑槽的内表面相通，所述第二固定杆的外表面靠近一端的位

置设置有压缩弹簧，且压缩弹簧的一端与第二滑槽的内表面固定连接，另一端与第二滑块

固定连接，所述安装板的外表面远离安装槽的一侧靠近顶端的位置固定连接有第二齿牙，

若干组所述第一齿牙均等距离固定连接于活动板的外表面远离活动槽的一侧，且第一齿牙

与第二齿牙的横截面均呈弧形，所述第一齿牙与第二齿牙的一侧外表面均嵌入式活动连接

有若干组滚珠。

[0017] 在工作时，通过控制伸缩柱推动上模具以及凸模具块与模具凹槽相结合，在定位

板向定位槽内部移动的过程中，定位板带动活动板以及其表面的第一齿牙反复挤压第二齿

牙，使其推动安装板带动其两端的第二滑块挤压压缩弹簧，实现定位板在定位槽内部的移

动，从而提高注塑过程中上模具的稳定性，同时在该过程中，通过设置滚珠，有效的降低了

第一齿牙与第二齿牙的磨损，从而提高了装置的使用寿命。

[0018] 优选的，所述安装板的外表面远离第二齿牙的一端固定连接有若干组连接柱，且

连接柱远离安装板的一端固定连接有撞击球，所述凸模具块的内部开设有撞击槽，且撞击

槽的内部设置有若干组撞击块，所述撞击块的横截面呈三角形。

[0019] 在开模时，顶板与外部固定，在伸缩柱的作用下拉动上模具向上移动，定位板在上

模具的带动下沿定位槽向上移动，由于第一齿牙挤与第二齿牙相互啮合，因此在该过程中，

当第一齿牙与第二齿牙相对应时，第一齿牙反复挤压第二齿牙使其推动安装板带动其两端

的第二滑块挤压压缩弹簧，然后使撞击球撞击安装槽的表面，从而产生震动，提高了模具凹

槽与模具脱离的几率，避免了带模状况的发生，同时，在撞击球与安装槽进行反复碰撞产生

轻微震动的过程中，撞击槽内部撞击块受震动影响相互撞击，与撞击球相互配合，降低了模

具与模具凹槽以及凸模具块粘连的几率与模具的废弃率，当定位板与定位槽完全脱离时，

活动板在扭转弹簧的作用下再次转动对凸模具块进行清理。

[0020] 与现有技术相比，本发明的有益效果是：

[0021] 该装置在上模具随着伸缩柱上下移动的过程能够利用刮板对凸模具块的表面进

行刮擦，保证凸模具块表面的平整性，从而降低模具的浪费率，同时通过在定位板外表面设

置第一齿牙，在开模时，顶板与外部固定，在伸缩柱的作用下拉动上模具向上移动，第一齿

牙对第二齿牙的挤压使撞击球撞击安装槽的内表面，降低上模具产生带模状况的概率，从

而提高生产质量以及成品率。

附图说明

[0022] 图1为本发明的结构示意图；

[0023] 图2为本发明的主视图的剖视图；

[0024] 图3为本发明的图2的A的放大图；

[0025] 图4为本发明的图2的B的放大图；

[0026] 图5为本发明的图4的C的放大图；

[0027] 图6为本发明的图2的D的放大图；

[0028] 图7为本发明的安装板与撞击球的结合视图；
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[0029] 图8为本发明的图7的E的放大图。

[0030] 图中：1、上模具；11、凸模具块；2、伸缩柱；3、顶板；4、下模具；41、模具凹槽；42、注

塑口；43、定位槽；431、第二滑槽；432、第二滑块；433、安装板；434、安装槽；435、连接柱；

436、撞击球；437、撞击槽；438、撞击块；5、定位机构；51、定位板；52、第一固定杆；53、活动

板；54、扭转弹簧；55、第一齿牙；56、活动槽；561、第一滑槽；562、限位杆；563、第一滑块；

564、第一弹簧；57、刮板；571、储存腔；572、注水孔；573、弧形弹性板；574、隔热棉；575、导流

孔；576、气囊；58、第二齿牙；59、第二固定杆；591、压缩弹簧。

具体实施方式

[0031] 下面将结合本发明实施例中的附图，对本发明实施例中的技术方案进行清楚、完

整地描述，显然，所描述的实施例仅仅是本发明一部分实施例，而不是全部的实施例。基于

本发明中的实施例，本领域普通技术人员在没有做出创造性劳动前提下所获得的所有其他

实施例，都属于本发明保护的范围。

[0032] 请参阅图1至图8，本发明提供一种技术方案：

[0033] 一种注塑成型模具，如图1与图2所示，包括上模具1、伸缩柱2、顶板3、下模具4、模

具凹槽41以及定位机构5，所述上模具1的顶部固定连接有伸缩柱2，且伸缩柱2远离上模具1

的一端与顶板3固定连接，所述上模具1远离伸缩柱2的一面固定连接有凸模具块11，所述凸

模具块11的外表面活动连接有下模具4,所述下模具4的外表面开设有模具凹槽41，所述下

模具4的前端外表面与模具凹槽41对应的位置开设有注塑口42；

[0034] 所述定位机构5的数量为两组，两组所述定位机构5设置于上模具1的下端外表面

靠近上模具1两侧的位置，所述下模具4的上端外表面与两组定位机构5对应的位置均开设

有定位槽43，且定位槽43与定位机构5相互吻合。

[0035] 通过采用上述技术方案，在上模具1随着伸缩柱2上下移动的过程，能够利用刮板

57对凸模具块11的表面进行刮擦，保证凸模具块11表面的平整性，从而降低模具的浪费率，

同时通过设置定位机构5，降低上模具1块产生带模状况的概率，从而提高生产质量以及成

品率。

[0036] 作为本发明的一种实施例，如图2至图8所示，所述定位机构5包括定位板51、第一

固定杆52、活动板53、扭转弹簧54、第一齿牙55、第二齿牙58以及第二固定杆59，所述定位板

51固定连接于上模具1的下端外表面靠近凸模具块11一侧的位置，且定位板51外表面靠近

凸模具块11的一侧开设有活动槽56，所述活动槽56内表面的两侧靠近底端的位置均开设有

第一滑槽561，且第一滑槽561的内部固定连接有限位杆562，所述限位杆562的外表面滑动

连接有第一滑块563，且限位杆562的外表面靠近一端的位置设置有第一弹簧564，所述第一

弹簧564的一端与第一滑槽561的内表面固定连接，另一端与第一滑块563固定连接，两组与

同一活动槽56对应的第一滑块563之间固定连接有第一固定杆52，且第一固定杆52的外表

面活动连接有活动板53，所述第一固定杆52的外表面位于活动板53两侧的位置均设置有扭

转弹簧54，且扭转弹簧54的一端与活动板53固定连接，另一端与第一滑块563固定连接，所

述活动板53的外表面远离第一固定杆52的一端固定连接有刮板57，且刮板57的横截面呈三

角形，两组所述刮板57与凸模具块11对应的突出端均呈弧形，所述刮板57的外表面远离活

动板53的一侧与凸模具块11的外表面紧密贴合。
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[0037] 合模的过程中凸模具块11表面容易附着异物以及粉尘，尤其是在粉尘颗粒较大的

工厂中生产时，在上模具1上下移动的过程中，其表面容易附着异物以及粉尘，因此影响注

塑效果，甚至使生产出的产品成为废料，增加了浪费率，在工作时，通过控制伸缩柱2推动上

模具1以及凸模具块11与模具凹槽41相结合，然后通过注塑口42将塑料导入模具凹槽41的

内部，在该过程中，当定位板51与定位槽43相接触时，活动板53在定位槽43的挤压下向靠近

活动槽56的方向围绕第一固定杆52转动，并挤压第一弹簧564，使刮板57始终与凸模具块11

贴合，并对凸模具块11进行刮擦，从而保证了凸模具块11表面的整洁性，并且通过设置刮板

57与凸模具块11对应的突出端均呈弧形，避免了刮板57在对凸模具块11清理的过程中使凸

模具块11产生刮痕的几率。

[0038] 作为本发明的一种实施例，如图4与图5所示，所述刮板57与活动板53之间形成储

存腔571，且储存腔571的一侧外表面开设有注水孔572，所述注水孔572的内部设置有活塞，

所述刮板57的一侧外表面固定连接有弧形弹性板573，且弧形弹性板573外表面靠近凸模具

块11的一侧固定连接有隔热棉574，所述弧形弹性板573的外表面与储存腔571的内部均开

设有若干组导流孔575，且弧形弹性板573与刮板57之间形成密封腔。

[0039] 在工作时，通过设置刮板57能够对凸模具块11表面粘连的异物进行刮擦，同时通

过设置弧形弹性版在刮板57转动的过程中，凸模具块11挤压弧形弹性板573，使储存腔571

内部的水流通过导流孔575浸入隔热棉574对凸模具块11表面的粉尘进行擦拭，从而保证凸

模具块11表面的整洁性。

[0040] 作为本发明的一种实施例，如图5所示，所述弧形弹性板573的内表面固定连接有

气囊576，且气囊576的两端均与弧形弹性板573以及储存腔571内部的导流孔575对应，位于

储存腔571内部的导流孔575固定连接有软管，软管位于储存腔571的内部。

[0041] 在凸模具块11反复挤压弧形弹性板573的过程中，弧形弹性板573反复挤压气囊

576，从而利用软管对储存腔571的水进行抽取，从而能够有效的控制水流速度，保证隔热棉

574的擦拭效果，直至定位板51与定位槽43完全吻合。

[0042] 作为本发明的一种实施例，如图7与图8所示，所述定位槽43的内表面的前后两端

均开设有第二滑槽431，且第二滑槽431的内表面固定连接有第二固定杆59，所述第二固定

杆59的外表面活动连接有第二滑块432，与同一定位槽43对应的两组第二滑块432之间固定

连接有安装板433，所述定位槽43与安装板433的连接处开设有安装槽434，且安装槽434的

内表面与第二滑槽431的内表面相通，所述第二固定杆59的外表面靠近一端的位置设置有

压缩弹簧591，且压缩弹簧591的一端与第二滑槽431的内表面固定连接，另一端与第二滑块

432固定连接，所述安装板433的外表面远离安装槽434的一侧靠近顶端的位置固定连接有

第二齿牙58，若干组所述第一齿牙55均等距离固定连接于活动板53的外表面远离活动槽56

的一侧，且第一齿牙55与第二齿牙58的横截面均呈弧形，所述第一齿牙55与第二齿牙58的

一侧外表面均嵌入式活动连接有若干组滚珠。

[0043] 在工作时，通过控制伸缩柱2推动上模具1以及凸模具块11与模具凹槽41相结合，

在定位板51向定位槽43内部移动的过程中，定位板51带动活动板53以及其表面的第一齿牙

55反复挤压第二齿牙58，使其推动安装板433带动其两端的第二滑块432挤压压缩弹簧591，

实现定位板51在定位槽43内部的移动，从而提高注塑过程中上模具1的稳定性，同时在该过

程中，通过设置滚珠，有效的降低了第一齿牙55与第二齿牙58的磨损，从而提高了装置的使
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用寿命。

[0044] 作为本发明的一种实施例，如图2与图7所示，所述安装板433的外表面远离第二齿

牙58的一端固定连接有若干组连接柱435，且连接柱435远离安装板433的一端固定连接有

撞击球436，所述凸模具块11的内部开设有撞击槽437，且撞击槽437的内部设置有若干组撞

击块438，所述撞击块438的横截面呈三角形。

[0045] 在开模时，顶板3与外部固定，在伸缩柱2的作用下拉动上模具1向上移动，定位板

51在上模具1的带动下沿定位槽43向上移动，由于第一齿牙55挤与第二齿牙58相互啮合，因

此在该过程中，当第一齿牙55与第二齿牙58相对应时，第一齿牙55反复挤压第二齿牙58使

其推动安装板433带动其两端的第二滑块432挤压压缩弹簧591，然后使撞击球436撞击安装

槽434的表面，从而产生震动，提高了模具凹槽41与模具脱离的几率，避免了带模状况的发

生，同时，在撞击球436与安装槽434进行反复碰撞产生轻微震动的过程中，撞击槽437内部

撞击块438受震动影响相互撞击，与撞击球436相互配合，降低了模具与模具凹槽41以及凸

模具块11粘连的几率与模具的废弃率，当定位板51与定位槽43完全脱离时，活动板53在扭

转弹簧54的作用下再次转动对凸模具块11进行清理。

[0046] 工作原理：在工作时，通过控制伸缩柱2推动上模具1以及凸模具块11与模具凹槽

41相结合，然后通过注塑口42将塑料导入模具凹槽41的内部，在该过程中，当定位板51与定

位槽43相接触时，活动板53在定位槽43的挤压下向靠近活动槽56的方向围绕第一固定杆52

转动，并挤压第一弹簧564，使刮板57始终与凸模具块11贴合，并对凸模具块11进行刮擦，从

而保证了凸模具块11表面的整洁性，并且通过设置刮板57与凸模具块11对应的突出端均呈

弧形，避免了刮板57在对凸模具块11清理的过程中使凸模具块11产生刮痕的几率，同时在

刮板57转动的过程中，凸模具块11挤压弧形弹性板573，使储存腔571内部的水流通过导流

孔575浸入隔热棉574对凸模具块11表面的粉尘进行擦拭，并且在该过程中，弧形弹性板573

反复挤压气囊576，从而利用软管对储存腔571的水进行抽取，从而能够有效的控制水流速

度，保证隔热棉574的擦拭效果，直至定位板51与定位槽43完全吻合；

[0047] 在开模时，顶板3与外部固定，在伸缩柱2的作用下拉动上模具1向上移动，定位板

51在上模具1的带动下沿定位槽43向上移动，由于第一齿牙55挤与第二齿牙58相互啮合，因

此在该过程中，当第一齿牙55与第二齿牙58相对应时，第一齿牙55反复挤压第二齿牙58使

其推动安装板433带动其两端的第二滑块432挤压压缩弹簧591，然后使撞击球436撞击安装

槽434的表面，从而产生震动，提高了模具凹槽41与模具脱离的几率，避免了带模状况的发

生，同时，在撞击球436与安装槽434进行反复碰撞产生轻微震动的过程中，撞击槽437内部

撞击块438受震动影响相互撞击，与撞击球436相互配合，降低了模具与模具凹槽41以及凸

模具块11粘连的几率与模具的废弃率，当定位板51与定位槽43完全脱离时，活动板53在扭

转弹簧54的作用下再次转动对凸模具块11进行清理。

[0048] 尽管已经示出和描述了本发明的实施例，对于本领域的普通技术人员而言，可以

理解在不脱离本发明的原理和精神的情况下可以对这些实施例进行多种变化、修改、替换

和变型，本发明的范围由所附权利要求及其等同物限定。
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图3
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说　明　书　附　图 2/4 页

11

CN 113246393 A

11



图5

图6

说　明　书　附　图 3/4 页

12

CN 113246393 A

12



图7
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