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本发明提供一种大水口模具解决拉丝方法，

涉及模具技术领域，包括大水口模具本体，所述

大水口模具本体的顶面开设有开设有大圆槽，所

述大水口模具本体的顶面靠近边缘位置处开设

有小圆槽，所述大圆槽的底面开设有唧嘴，所述

唧嘴的中心处开设有防拉丝槽，通过创新唧嘴设

计，设计成锥度圆，未端直径为∮8，口部为∮3中间

增加1X1MM的防拉丝槽，在生产完成后，在防拉丝

槽形成反向拉力的作用下切断拉丝，从而解决水

口拉丝问题，提高制品质量，减低因水口拉丝导

致产品外观缺陷，降低产品因水口拉丝导致废品

率增加，从而提高生产效率，杜绝因为水口拉丝

严重导致模具压坏，减小修模风险，降低修模成

本。
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1.一种大水口模具解决拉丝方法，包括大水口模具本体(1)，其特征在于：所述大水口

模具本体(1)的顶面开设有开设有大圆槽(2)，所述大水口模具本体(1)的顶面靠近边缘位

置处开设有小圆槽(3)，所述大圆槽(2)的底面开设有唧嘴(4)，所述唧嘴(4)的中心处开设

有防拉丝槽(5)。

2.根据权利要求1所述的一种大水口模具解决拉丝方法，其特征在于：所述唧嘴(4)与

防拉丝槽(5)相连通，所述唧嘴(4)的形状为锥度圆，所述防拉丝槽(5)的形状为矩形。

3.根据权利要求1所述的一种大水口模具解决拉丝方法，其特征在于：所述大水口模具

本体(1)的形状为圆形。

4.根据权利要求1所述的一种大水口模具解决拉丝方法，其特征在于：所述大水口模具

本体(1)的材质为H13钢。

5.根据权利要求1所述的一种大水口模具解决拉丝方法，其特征在于：所述大圆槽(2)

的形状为圆形。
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一种大水口模具解决拉丝方法

技术领域

[0001] 本发明涉及模具技术领域，尤其涉及一种大水口模具解决拉丝方法。

背景技术

[0002] 模具称为工业之母，模具生产和发展水平是机械制造水平重要标志之一。随着制

造业迅速的发展，人类对制品的质量、重量、外观都有很高的追求。在10年前塑胶的年产量

已经超过钢铁和有色金属年产量的总和，塑胶制品在汽车、机电、仪表、航天航空等国家支

柱产业及人民日常生活相关的各个领域得到广泛应用。塑胶制品成型方法多钟，世界塑胶

制品约半数以上成型是注塑模具。注塑模具可以高效生产出制品。

[0003] 注塑模具分为大水口模、细水口模具、热流道模具。大水口模具为最常用注塑模

具。此次专利应用在大水口模具中，但大水口模具因水口拉丝问题，导致注塑产品质量下

降，废品率增加。严重的会压坏模具，提高制品质量，提高生产效率。

发明内容

[0004] 本发明的目的是为了解决现有技术中存在的缺点，而提出的一种大水口模具解决

拉丝方法。

[0005] 为了实现上述目的，本发明采用了如下技术方案：一种大水口模具解决拉丝方法，

包括大水口模具本体，所述大水口模具本体的顶面开设有开设有大圆槽，所述大水口模具

本体的顶面靠近边缘位置处开设有小圆槽，所述大圆槽的底面开设有唧嘴，所述唧嘴的中

心处开设有防拉丝槽。

[0006] 优选的，所述唧嘴与防拉丝槽相连通，所述唧嘴的形状为锥度圆，所述防拉丝槽的

形状为矩形。

[0007] 优选的，所述大水口模具本体的形状为圆形。

[0008] 优选的，所述大水口模具本体的材质为H钢。

[0009] 优选的，所述大圆槽的形状为圆形。

[0010] 与现有技术相比，本发明的优点和积极效果在于，

[0011] 本发明中，通过创新唧嘴设计，设计成锥度圆，未端直径为∮8，口部为∮3中间增加

1X1MM的防拉丝槽，在生产完成后，在防拉丝槽形成反向拉力的作用下切断拉丝，从而解决

水口拉丝问题，提高制品质量，减低因水口拉丝导致产品外观缺陷，降低产品因水口拉丝导

致废品率增加，从而提高生产效率，杜绝因为水口拉丝严重导致模具压坏，减小修模风险，

降低修模成本。

附图说明

[0012] 图1为本发明提出一种大水口模具解决拉丝方法的正视图；

[0013] 图2为本发明提出一种大水口模具解决拉丝方法的俯视图。

[0014] 图例说明：
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[0015] 1、大水口模具本体；2、大圆槽；3、小圆槽；4、唧嘴；5、防拉丝槽。

具体实施方式

[0016] 为了能够更清楚地理解本发明的上述目的、特征和优点，下面结合附图和实施例

对本发明做进一步说明。需要说明的是，在不冲突的情况下，本申请的实施例及实施例中的

特征可以相互组合。

[0017] 在下面的描述中阐述了很多具体细节以便于充分理解本发明，但是，本发明还可

以采用不同于在此描述的其他方式来实施，因此，本发明并不限于下面公开说明书的具体

实施例的限制。

[0018] 实施例1，如图1和图2所示，本发明提供了一种大水口模具解决拉丝方法，包括大

水口模具本体1，大水口模具本体1的形状为圆形，大水口模具本体1的材质为H13钢，大水口

模具本体1的顶面开设有开设有大圆槽2，大圆槽2的形状为圆形，大水口模具本体1的顶面

靠近边缘位置处开设有小圆槽3，大圆槽2的底面开设有唧嘴4，唧嘴4的中心处开设有防拉

丝槽5，唧嘴4与防拉丝槽5相连通，唧嘴4的形状为锥度圆，防拉丝槽5的形状为矩形。

[0019] 上述达到的效果为，通过创新唧嘴4设计，形状设计成锥度圆，未端直径为∮8，口部

为∮3中间增加1X1MM的防拉丝槽5，在生产完成后，在防拉丝槽5形成反向拉力的作用下切断

拉丝，从而解决水口拉丝问题，提高制品质量，减低因水口拉丝导致产品外观缺陷，降低产

品因水口拉丝导致废品率增加，从而提高生产效率，杜绝因为水口拉丝严重导致模具压坏，

减小修模风险，降低修模成本。

[0020] 以上所述，仅是本发明的较佳实施例而已，并非是对本发明作其它形式的限制，任

何熟悉本专业的技术人员可能利用上述揭示的技术内容加以变更或改型为等同变化的等

效实施例应用于其它领域，但是凡是未脱离本发明技术方案内容，依据本发明的技术实质

对以上实施例所作的任何简单修改、等同变化与改型，仍属于本发明技术方案的保护范围。
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图1
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图2
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