
(19)中华人民共和国国家知识产权局

(12)实用新型专利

(10)授权公告号 

(45)授权公告日 

(21)申请号 201822040169.6

(22)申请日 2018.12.06

(73)专利权人 上海风华塑料制品有限公司

地址 201800 上海市嘉定区曹安路4988号

(72)发明人 戴家星　

(74)专利代理机构 浙江千克知识产权代理有限

公司 33246

代理人 赵卫康

(51)Int.Cl.

B29C 45/26(2006.01)

B29C 45/40(2006.01)

B29C 45/73(2006.01)

 

(54)实用新型名称

一种打印机盖板注塑模具

(57)摘要

本实用新型为了解决成品质量的技术问题

设计了一种打印机盖板注塑模具，包括上模座和

下模座，上模座和下模座分型面之间设置有打印

机盖板形状相一致的型腔，上模座和下模座之间

相对活动设置，上模座上远离型腔一侧设置有注

塑口，注塑口通过浇道与型腔连通，下模座设置

有顶出机构和散热机构，散热机构包括散热通道

和分流器，分流器上设置有多个闸门，分流器连

接散热通道和水泵，自行设计了简单便利的顶出

机构，能够对冷却好的工件进行顶出的同时还能

够起到排气的作用，防止气孔，毛刺等缺陷的形

成，带有闸门的散热通道的设计，将散热通道分

隔为蓄水和冷却两个功能部，冷却液保持全面稳

定以及均匀的散热，有效的提高注塑模具成本的

质量。
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1.一种打印机盖板注塑模具，包括上模座（1）和下模座（2），所述上模座（1）和所述下模

座（2）分型面之间设置有打印机盖板形状相一致的型腔（3），所述上模座（1）和所述下模座

（2）之间相对活动设置，其特征在于：所述上模座（1）上远离所述型腔（3）一侧设置有注塑口

（4），所述注塑口（4）通过浇道（8）与所述型腔（3）连通，所述下模座（2）设置有顶出机构（5）

和散热机构（6），所述散热机构（6）包括散热通道（61）和分流器（62），所述分流器（62）上设

置有多个闸门（621），所述分流器（62）连接所述散热通道（61）和水泵。

2.根据权利要求1所述的一种打印机盖板注塑模具，其特征在于：所述下模座（2）上设

置有所述型腔（3），所述上模座（1）上设置有与所述型腔（3）配合的型芯（7），所述型腔（3）与

所述型芯配合构成打印机盖板形状的成型腔，所述型芯（7）与上开设有与所述浇道（8）连通

的分浇口。

3.根据权利要求1或2所述的一种打印机盖板注塑模具，其特征在于：所述下模座（2）靠

近所述型腔（3）处设置有所述顶出机构（5），所述顶出机构（5）至少包括一个主顶杆（51）和

两个分顶杆（52），所述主顶杆（51）和所述分顶杆（52）通过设置在所述下模座（2）底部的推

板（21）控制，所述推板（21）与所述型腔（3）之间开设有孔道，所述主顶杆（51）设置在所述孔

道中，所述分顶杆（52）位于所述主顶杆（51）的两侧且一端与所述推板（21）连接，另一端位

于开设在所述下模座（2）中的通孔中。

4.根据权利要求3所述的一种打印机盖板注塑模具，其特征在于：两块所述推板（21）之

间设置有弹性件（22），远离所述型腔（3）的所述推板（21）与所述下模座（2）底部螺栓连接，

另一块所述推板（21）活动连接在所述下模座（2）内。

5.根据权利要求4所述的一种打印机盖板注塑模具，其特征在于：所述散热机构（6）设

置在所述下模座（2）内且靠近所述型腔（3）设置，所述散热通道（61）弯曲包围在所述型腔

（3）底部，所述闸门（621）的直径沿着水泵进口向四周依次增大。

6.根据权利要求4所述的一种打印机盖板注塑模具，其特征在于：位于所述下模座（2）

内的所述推板（21）的形状为中间凹两边凸，中间凹处与所述主顶杆（51）连接，两边凸起处

与所述分顶杆（52）连接，所述主顶杆（51）高度与所述分顶杆（52）的高度相同，另一块推板

（21）为直板状，第一块所述推板（21）的凸起与侧边的高度差与所述型腔（3）底部和分型面

的高度差相等，所述孔道与所述型腔（3）底部连通。

7.根据权利要求3所述的一种打印机盖板注塑模具，其特征在于：所述主顶杆（51）与所

述孔道以及所述型腔（3）连接处形成通气缝隙。
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一种打印机盖板注塑模具

技术领域

[0001] 本实用新型涉及打印机盖板注塑模具设计技术领域，尤其涉及一种打印机盖板注

塑模具。

背景技术

[0002] 模具是注塑成型中必不可少的工具注塑成型是将热熔态的塑胶材料从模具的注

塑口注入到模具内具有所需形状的密闭模腔中，待塑胶材料冷却固化后，打开模具将固化

的塑件顶出，以获得成型产品的加工方法。塑成型的加工方法具有成型成本低，成型周期

短，成型过程简单，易于成型形状复杂的塑件等特点，因此在成型工艺中的应用极为广泛。

[0003] 目前，现有技术中的打印机塑料盖的注塑模具往往具有以下缺陷:熔融的高温的

塑料流体与光滑的模具型腔内壁产生滞粘通常会在板材模具的型腔内壁贴上铁氟龙高温

布，但粘贴得不牢固的话铁氟龙高温布很容易被熔融的塑料流体卷裹起来，从而阻塞型腔

导致挤出终止，而且每次粘贴好的铁氟龙高温布都有其使用寿命，当温度超过260℃时铁氟

龙的涂层会分解:由于型腔中会不断地注入热熔态的原材料，因此型腔内的不同位置处的

温度是不同的，而且可能温度相差较大，且现有的塑料模具的冷却系统复杂，冷却效果不理

想，极大的影响了塑件的质量。

[0004] 因此，如何对现有的打印机塑料盖的注塑模具进行改进，使其克服上述缺陷是本

领域技术人员亟待解决的一个问题。

实用新型内容

[0005] 本实用新型为了解决以上技术问题设计了一种打印机盖板注塑模具，包括上模座

和下模座，所述上模座和所述下模座分型面之间设置有打印机盖板形状相一致的型腔，所

述上模座和所述下模座之间相对活动设置，所述上模座上远离所述型腔一侧设置有注塑

口，所述注塑口通过浇道与所述型腔连通，所述下模座设置有顶出机构和散热机构，所述散

热机构包括散热通道和分流器，所述分流器上设置有多个闸门，所述分流器连接所述散热

通道和水泵。

[0006] 作为本实用的优选，所述下模座上设置有所述型腔，所述上模座上设置有与所述

型腔配合的型芯，所述型腔与所述型芯配合构成打印机盖板形状的成型腔，所述型芯与上

开设有与所述浇道连通的分浇口。

[0007] 作为本实用的优选，所述下模座靠近所述型腔处设置有所述顶出机构，所述顶出

机构至少包括一个主顶杆和两个分顶杆，所述主顶杆和所述分顶杆通过设置在所述下模座

底部的推板控制，所述推板与所述型腔之间开设有孔道，所述主顶杆设置在所述孔道中，所

述分顶杆位于所述主顶杆的两侧且一端与所述推板连接，另一端位于开设在所述下模座中

的通孔中。

[0008] 作为本实用的优选，两块所述推板之间设置有弹性件，远离所述型腔的所述推板

与所述下模座底部螺栓连接，另一块所述推板活动连接在所述下模座内。
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[0009] 作为本实用的优选，所述散热机构设置在所述下模座内且靠近所述型腔设置，所

述散热通道弯曲包围在所述型腔底部，所述闸门的直径沿着水泵进口向四周依次增大。

[0010] 由此，由于水泵进口处水流量大且速度快，所述分流器为设置在所述散热通道内

且开设有孔的板，孔即为所述闸门，所述由于所述型腔具有一定的厚度，故而为了保证其散

热的均匀，开设上述形状的所述闸门能够有效的通过控制同一水平面上的流速来平衡所述

型腔周围的水温，从而达道所述型腔较好的冷却效果。

[0011] 作为本实用的优选，位于所述下模座内的所述推板的形状为中间凹两边凸，中间

凹处与所述主顶杆连接，两边凸起处与所述分顶杆连接，所述主顶杆高度与所述分顶杆的

高度相同，另一块推板为直板状，第一块所述推板的凸起与侧边的高度差与所述型腔底部

和分型面的高度差相等，所述孔道与所述型腔底部连通。

[0012] 由此，开模状态时，位于所述下模座内的所述推板的两边凸其面与所述下模座的

上边抵触，此时，所述主顶杆高出所述型腔，位于所述主顶杆两侧的所述分顶杆高出分型

面，当合模时，所述上模座的分型面作用于所述分顶杆，压缩所述弹性件，所述主顶杆也随

之下行，与所述型腔共同构成成型腔，开模时在所述弹性件的作用下实现工件的向上顶出。

[0013] 作为本实用的优选，所述主顶杆与所述孔道以及所述型腔连接处形成通气缝隙。

[0014] 由此，所述通气缝隙的存在能够将合模时内部的气体排出，防止气孔等缺陷的形

成。

[0015] 本实用新型具有以下有益效果：

[0016] 本实用新型适用性很强，有很大的发展前景，与现有技术相比，本实用新型自行设

计了简单便利的顶出机构，能够对冷却好的工件进行顶出的同时还能够起到排气的作用，

防止气孔，毛刺等缺陷的形成，带有闸门的散热通道的设计，能够将散热通道分隔为蓄水和

冷却两个功能部，由于热塑料需要流动，故而型腔内的温度不均匀，由中间向两边闸门的直

径依次增大能够使得两边的冷却液量大，中间的冷却液流速快，由于中间温度高，急速的冷

却液能够快速的带走热量，两边的面积大，故而大规模的冷却液能够保持全面稳定以及均

匀的散热，能够有效的提高注塑模具成本的质量。

[0017] 下面通过附图和实施例，对本发明的技术方案做进一步的详细描述。

附图说明

[0018] 图1为本实用新型的合模状态图；

[0019] 图2为本实用新型的开模状态图；

[0020] 图中，1-上模座、2-下模座、21-推板、22-弹性件、3-型腔、4-注塑口、5、顶出机构、

51-主顶杆、52-分顶杆、6-散热机构、61-散热通道、62-分流器、621-闸门、7-型芯、8-浇道。

具体实施方式

[0021] 以下结合附图对本实用新型作进一步详细说明。

[0022] 如图1和2所示，一种打印机盖板注塑模具，包括上模座1和下模座2，所述上模座1

和所述下模座2分型面之间设置有打印机盖板形状相一致的型腔3，所述上模座1和所述下

模座2之间相对活动设置，所述上模座1上远离所述型腔3一侧设置有注塑口4，所述注塑口4

通过浇道8与所述型腔3连通，所述下模座2设置有顶出机构5和散热机构6，所述散热机构6
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包括散热通道61和分流器62，所述分流器62上设置有多个闸门621，所述分流器62连接所述

散热通道61和水泵。

[0023] 本实施例中，所述下模座2上设置有所述型腔3，所述上模座1上设置有与所述型腔

3配合的型芯7，所述型腔3与所述型芯配合构成打印机盖板形状的成型腔，所述型芯7与上

开设有与所述浇道8连通的分浇口。

[0024] 本实施例中，所述下模座2靠近所述型腔3处设置有所述顶出机构5，所述顶出机构

5至少包括一个主顶杆51和两个分顶杆52，所述主顶杆51和所述分顶杆52通过设置在所述

下模座2底部的推板21控制，所述推板21与所述型腔3之间开设有孔道，所述主顶杆51设置

在所述孔道中，所述分顶杆52位于所述主顶杆51的两侧且一端与所述推板21连接，另一端

位于开设在所述下模座2中的通孔中，两块所述推板21之间设置有弹性件22，远离所述型腔

3的所述推板21与所述下模座2底部螺栓连接，另一块所述推板21活动连接在所述下模座2

内，所述散热机构6设置在所述下模座2内且靠近所述型腔3设置，所述散热通道61弯曲包围

在所述型腔3底部，所述闸门621的直径沿着水泵进口向四周依次增大，由于水泵进口处水

流量大且速度快，所述分流器62为设置在所述散热通道61内且开设有孔的板，孔即为所述

闸门621，所述由于所述型腔3具有一定的厚度，故而为了保证其散热的均匀，开设上述形状

的所述闸门621能够有效的通过控制同一水平面上的流速来平衡所述型腔2周围的水温，从

而达道所述型腔2较好的冷却效果，位于所述下模座2内的所述推板21的形状为中间凹两边

凸，中间凹处与所述主顶杆51连接，两边凸起处与所述分顶杆52连接，所述主顶杆51高度与

所述分顶杆52的高度相同，另一块推板21为直板状，第一块所述推板21的凸起与侧边的高

度差与所述型腔3底部和分型面的高度差相等，所述孔道与所述型腔3底部连通，开模状态

时，位于所述下模座2内的所述推板21的两边凸其面与所述下模座2的上边抵触，此时，所述

主顶杆51高出所述型腔3，位于所述主顶杆51两侧的所述分顶杆52高出分型面，当合模时，

所述上模座1的分型面作用于所述分顶杆52，压缩所述弹性件22，所述主顶杆51也随之下

行，与所述型腔3共同构成成型腔，开模时在所述弹性件22的作用下实现工件的向上顶出，

所述主顶杆51与所述孔道以及所述型腔3连接处形成通气缝隙，所述通气缝隙的存在能够

将合模时内部的气体排出，防止气孔等缺陷的形成。

[0025] 上面所述的实施例仅是对本实用新型的优选实施方式进行描述，并非对本实用新

型的构思和范围进行限定。在不脱离本实用新型设计构思的前提下，本领域普通人员对本

实用新型的技术方案做出的各种变型和改进，均应落入到本实用新型的保护范围，本实用

新型请求保护的技术内容，已经全部记载在权利要求书中。
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