
(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 201821128754.5

(22)申请日 2018.07.17

(73)专利权人 东莞市达辉精密塑胶科技有限公

司

地址 523000 广东省东莞市长安镇乌沙社

区蔡屋工业区振荣路9号A幢一层

(72)发明人 王荣启　

(74)专利代理机构 广州市一新专利商标事务所

有限公司 44220

代理人 刘兴耿

(51)Int.Cl.

B29C 45/26(2006.01)

B29C 45/27(2006.01)

B29C 45/43(2006.01)

B29C 45/73(2006.01)

 

(54)实用新型名称

一种高速生产的塑胶模具

(57)摘要

本实用新型涉及塑胶模具技术领域，具体涉

及一种高速生产的塑胶模具，该高速生产的塑胶

模具包括定模和动模，所述定模上设置有两套浇

注系统，定模上设置有模腔，所述模腔的个数与

浇口的个数相对应；所述动模上设置有与模腔相

对应的模仁，动模上还设置有气动推出机构，所

述定模的上侧设置有若干个圆形的盲孔，所述盲

孔内设置有缓冲装置。

权利要求书1页  说明书2页  附图2页

CN 208714360 U

2019.04.09

CN
 2
08
71
43
60
 U



1.一种高速生产的塑胶模具，其特征在于，包括定模和动模，所述定模上设置有两套浇

注系统，定模上设置有模腔，所述模腔的个数与浇口的个数相对应；所述动模上设置有与模

腔相对应的模仁，动模上还设置有气动推出机构，所述定模的上侧设置有若干个圆形的盲

孔，所述盲孔内设置有缓冲装置。

2.根据权利要求1所述的一种高速生产的塑胶模具，其特征在于，所述气动推出机构包

括气道和气孔，所述气道设置在动模的内部，并外接空压机或者气罐，所述气孔设置在模仁

内部并连通气道。

3.根据权利要求1所述的一种高速生产的塑胶模具，其特征在于，所述浇注系统包括主

流道、分流道、冷料穴和浇口。

4.根据权利要求2所述的一种高速生产的塑胶模具，其特征在于，所述气道和气孔的横

截面均为圆形，并且在气道的入口处设置有空气过滤网，防止杂物堵塞气孔。

5.根据权利要求1所述的一种高速生产的塑胶模具，其特征在于，所述缓冲装置包括缓

冲弹簧和缓冲头，所述缓冲弹簧固定在盲孔内，缓冲头固定在缓冲弹簧上。

6.根据权利要求1所述的一种高速生产的塑胶模具，其特征在于，所述缓冲头上设置有

软胶垫。

7.根据权利要求1所述的一种高速生产的塑胶模具，其特征在于，所述定模内部设置有

冷却水道。
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一种高速生产的塑胶模具

技术领域

[0001] 本实用新型涉及塑胶模具技术领域，具体涉及一种高速生产的塑胶模具。

背景技术

[0002] 塑料模具，是塑料加工工业中和塑料成型机配套，赋予塑料制品以完整构型和精

确尺寸的工具。由于塑料品种和加工方法繁多，塑料成型机和塑料制品的结构又繁简不一，

所以，塑料模具的种类和结构也是多种多样的。

[0003] 随着社会的发展，人们对塑料产品的需求也越来越大，因此提高塑料模具的生产

速度是必不可少的，传统的塑料模具的生产速度已经跟不上发展的需求了，因此市场急需

一种能够高速生产的塑胶模具。

实用新型内容

[0004] 为解决上述存在的问题，本实用新型提供一种高速生产的塑胶模具。

[0005] 一种高速生产的塑胶模具，包括定模和动模，所述定模上设置有两套浇注系统，定

模上设置有模腔，所述模腔的个数与浇口的个数相对应；所述动模上设置有与模腔相对应

的模仁，动模上还设置有气动推出机构，所述定模的上侧设置有若干个圆形的盲孔，所述盲

孔内设置有缓冲装置。

[0006] 作为本实用新型的进一步方案：所述气动推出机构包括气道和气孔，所述气道设

置在动模的内部，并外接空压机或者气罐，所述气孔设置在模仁内部并连通气道。

[0007] 作为本实用新型的进一步方案：所述浇注系统包括主流道、分流道、冷料穴和浇

口。

[0008] 作为本实用新型的进一步方案：所述气道和气孔的横截面均为圆形，并且在气道

的入口处设置有空气过滤网，防止杂物堵塞气孔。

[0009] 作为本实用新型的进一步方案：所述缓冲装置包括缓冲弹簧和缓冲头，所述缓冲

弹簧固定在盲孔内，缓冲头固定在缓冲弹簧上。

[0010] 作为本实用新型的进一步方案：所述缓冲头上设置有软胶垫。

[0011] 作为本实用新型的进一步方案：所述定模内部设置有冷却水道。

[0012] 本实用新型的有益效果：提高塑料模具的生产速度就是缩短塑料模具的生产周

期，包括合模、注射、保压、冷却、开模和脱模，本实用新型在工作时，两套浇注系统同时浇

注，在相同的注射时间下，成型的塑件数量是原有的两倍，选用了气动顶出机构代替了传统

的推杆推出，通过空压机或气罐释放压缩气体，通过气道和气孔吹出，压缩气体能在瞬间使

塑件与模仁分离，推出速度更快，推出效果更好，而且因为采用了气动推出机构，模仁上有

气孔，排气更好，能够适应更高的注射速度，同时为了缩短生产周期提高生产速度，注塑机

采用了高速合模的合模方式，缓冲装置能够在合模时减小模具的冲击，延长模具寿命，综上

所述，本实用新型有效的缩短了合模、注射和脱模的时间，大大提升了塑胶模具的生产速

度。
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附图说明

[0013] 图1是本实用新型一种高速生产的塑胶模具结构示意图。

[0014] 图2是本实用新型一种高速生产的塑胶模具的气动顶出装置局部放大图。

[0015] 图3是本实用新型一种高速生产的塑胶模具的缓冲装置局部放大图。

[0016] 图中：1-定模；2-动模；3-浇注系统；4-模腔；5-模仁；6-气道；7-气孔；8-缓冲装置。

具体实施方式

[0017] 为了使本实用新型的目的、技术方案及优点更加清楚明白，以下结合附图及实施

例，对本实用新型进行进一步详细说明。应当理解，此处所描述的具体实施例只用以解释本

实用新型，并不用于限定本实用新型。

[0018] 如图1-图3所示，一种高速生产的塑胶模具，包括定模1和动模2，所述定模1上设置

有两套浇注系统3，所述浇注系统3包括主流道、分流道、冷料穴和浇口；定模1上设置有模腔

4，所述模腔4的个数与浇口的个数相对应；所述动模2上设置有与模腔4相对应的模仁5，动

模2上还设置有气动推出机构，所述气动推出机构包括气道6和气孔7，所述气道6设置在动

模2的内部，并外接空压机或者气罐，所述气孔7设置在模仁5内部并连通气道6，所述气道和

气孔的横截面均为圆形，气孔为并且在气道的入口处设置有空气过滤网，防止杂物堵塞气

孔7；所述定模2的上侧设置有若干个圆形的盲孔，所述盲孔内设置有缓冲装置8，所述缓冲

装置8包括缓冲弹簧和缓冲头，所述缓冲弹簧固定在盲孔内，缓冲头固定在缓冲弹簧上，所

述缓冲头上设置有软胶垫。

[0019] 所述定模内部设置有冷却水道。

[0020] 本实用新型的具体工作原理：本实用新型在工作时，两套浇注系统同时浇注，在相

同的注射时间下，成型的塑件数量是原有的两倍，选用了气动顶出机构代替了传统的推杆

推出，通过空压机或气罐释放压缩气体，通过气道和气孔吹出，压缩气体能在瞬间使塑件与

模仁分离，推出速度更快，推出效果更好，同时为了缩短生产周期提高生产速度，注塑机采

用了高速合模的合模方式，缓冲装置能够在合模时减小模具的冲击，延长模具寿命。

[0021] 以上所述仅为本实用新型的较佳实施例而已，并不用以限制本实用新型，凡在本

实用新型的精神和原则之内所作的任何修改、等同替换或改进等，均应包含在本实用新型

的保护范围之内。
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图3
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