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一种拨号镜片水口自动热切机

(57)摘要

本实用新型公开了一种拨号镜片水口自动

热切机，其包括：自动热切机和位于自动热切机

旁边的注塑机接料输送带，其中所述自动热切机

包括热切机动力气缸、热切机刀片加热装置、产

品定位治具及调整机构、以及水口废收集箱，所

述热切机刀片加热装置设置于热切机动力气缸

的下方，所述产品定位治具及调整机构位于热切

机刀片加热装置的下方，所述水口废收集箱位于

产品定位治具及调整机构的下方。代替热工完成

切水口，质量好，效率高；水口通过自重掉落至废

料收集箱，省去人工放水口的动作；通过调节时

间和温度控制器根据生产节拍调试生产速度。
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1.一种拨号镜片水口自动热切机，其包括：自动热切机和位于自动热切机旁边的注塑

机接料输送带，其特征在于：所述自动热切机包括热切机动力气缸、热切机刀片加热装置、

产品定位治具及调整机构、以及水口废收集箱，所述热切机刀片加热装置设置于热切机动

力气缸的下方，所述产品定位治具及调整机构位于热切机刀片加热装置的下方，所述水口

废收集箱位于产品定位治具及调整机构的下方。

2.如权利要求1所述的拨号镜片水口自动热切机，其特征在于：所述自动热切机还包括

机台面和包围热切机刀片加热装置的防护罩，所述防护罩安装在机台面上，所述防护罩包

括三面围墙。

3.如权利要求2所述的拨号镜片水口自动热切机，其特征在于：所述自动热切机还包括

与热切机刀片加热装置并列设置的弹簧压头。

4.如权利要求3所述的拨号镜片水口自动热切机，其特征在于：所述自动热切机还包括

设置在机台面上的良品放置贴膜区域。

5.如权利要求4所述的拨号镜片水口自动热切机，其特征在于：所述自动热切机还包括

设置于热切机动力气缸后方的热切机行程调整机构，所述热切机行程调整机构包括手轮，

转动手轮可调整热切机上下热切行程。

6.如权利要求5所述的拨号镜片水口自动热切机，其特征在于：所述自动热切机还包括

设置于热切机加热装置内的刀片，所述热切机加热装置包括铜块和加热棒，所述刀片锁在

铜块里通过加热棒加热。
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一种拨号镜片水口自动热切机

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种自动热切机，尤其涉及一种拨号镜片水口自动热切机。

背景技术

[0002] 现有技术生产的电话机拨号镜片注塑水口需要切除，目前的生产方式为员工将镜

片放入治具中，然后用手压机去切，由于镜片材料为亚克力且产品表面质量要求较高，切水

口时经常出现产品碎裂、表面划痕、生产效率慢、不良率底等问题。

实用新型内容

[0003] 本实用新型所要解决的技术问题在于：提供一种效率高的拨号镜片水口自动热切

机。

[0004] 为解决上述技术问题，本实用新型的第一种技术方案是：

[0005] 一种拨号镜片水口自动热切机，其包括：自动热切机和位于自动热切机旁边的注

塑机接料输送带，其中所述自动热切机包括热切机动力气缸、热切机刀片加热装置、产品定

位治具及调整机构、以及水口废收集箱，所述热切机刀片加热装置设置于热切机动力气缸

的下方，所述产品定位治具及调整机构位于热切机刀片加热装置的下方，所述水口废收集

箱位于产品定位治具及调整机构的下方。

[0006] 进一步地，所述自动热切机还包括机台面和包围热切机刀片加热装置的防护罩，

所述防护罩安装在机台面上，所述防护罩包括三面围墙。

[0007] 进一步地，所述自动热切机还包括与热切机刀片加热装置并列设置的弹簧压头。

[0008] 进一步地，所述自动热切机还包括设置在机台面上的良品放置贴膜区域。

[0009] 进一步地，所述自动热切机还包括设置于热切机动力气缸后方的热切机行程调整

机构，所述热切机行程调整机构包括手轮，转动手轮可调整热切机上下热切行程。

[0010] 进一步地，所述自动热切机还包括设置于热切机加热装置内的刀片，所述热切机

加热装置包括铜块和加热棒，所述刀片锁在铜块里通过加热棒加热。

[0011] 与现有技术相比，本实用新型至少具有益效果如下：

[0012] 1.代替热工完成切水口，质量好，效率高；

[0013] 2.水口通过自重掉落至废料收集箱，省去人工放水口的动作；

[0014] 3.通过调节时间和温度控制器根据生产节拍调试生产速度。

附图说明

[0015] 图1是拨号镜片水口自动热切机的立体图。

[0016] 图2为如图1所示自动热切机的立体图。

[0017] 图3为如图1所示自动热切机的另一视角立体图。
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具体实施方式

[0018] 下面结合附图和实施例对本实用新型进一步说明。

[0019] 如图1至图3所示，本实用新型的一种拨号镜片水口自动热切机，其包括：自动热切

机1和位于自动热切机1旁边的注塑机接料输送带3。

[0020] 所述自动热切机1包括热切机动力气缸11、热切机刀片加热装置12、产品定位治具

及调整机构、以及水口废收集箱14。所述热切机刀片加热装置12  设置于热切机动力气缸11

的下方，所述产品定位治具及调整机构位于热切机刀片加热装置12的下方，所述水口废收

集箱14位于产品定位治具及调整机构的下方。

[0021] 所述自动热切机1还包括机台面15和包围热切机刀片加热装置12的防护罩16，所

述防护罩16安装在机台面15上，所述防护罩16包括三面围墙。所述自动热切机1还包括与热

切机刀片加热装置12并列设置的弹簧压头17。所述自动热切机1还包括设置在机台面15上

的良品放置贴膜区域18。所述自动热切机1还包括设置于热切机动力气缸11后方的热切机

行程调整机构19，所述热切机行程调整机构19包括手轮191，转动手轮191可调整热切机上

下热切行程。所述自动热切机1还包括设置于热切机加热装置12内的刀片21，所述热切机加

热装置包括铜块和加热棒，所述刀21片锁在铜块里通过加热棒加热。

[0022] 通过转动手轮191可调整自动热切机1上下热切行程。热切动力气缸11 的气缸通

过导柱导套精确定位推动热切刀下压热切水口。热切机刀片加热装置12的刀片锁在铜块里

通过加热棒加热，通过隔热板保护机器。产品定位治具及调整机构通过治具保证产品位置

精度，治具装在机台滑板里，通过调节螺丝可调节治具的左右位置从而控制热切机切水口

的宽度。

[0023] 正式生产前，检查各电器是否工作正常，调节机台热切行程及热切温度，前期工作

准备完毕后，员工从注塑流水线上将注塑完成的产品取下放入热切机定位治具中，然后按

下启动按钮，热切机按设定的速度和时间带动热切刀向下运行直至产品水口被切掉落入废

品收料箱，员工将两片取出放入贴膜区域18准备贴膜，完成。

[0024] 与现有技术相比，本实用新型至少具有益效果如下：

[0025] 1.代替热工完成切水口，质量好，效率高；

[0026] 2.水口通过自重掉落至废料收集箱，省去人工放水口的动作；

[0027] 3.通过调节时间和温度控制器根据生产节拍调试生产速度。

[0028] 本实用新型不局限于上述具体的实施方式，本领域的普通技术人员从上述构思出

发，不经过创造性的劳动，所作出的种种变换，均落在本实用新型的保护范围之内。
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图1
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图2
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图3
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