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高压喷雾润滑式压射杆

(57)摘要

本实用新型属于机械制造行业，特别涉及一

种高压喷雾润滑式压射杆。包括压铸机（6）、压射

室（1）、高压油泵（8）、高压油管（7）、油槽（5），其

特征在于在压射杆（4）的右端设有一个与高压油

管连通的进油孔（4-3），进油孔连通在压射杆下

方水平设置的深孔（4-1），深孔的左端连通压射

杆左端外圆周上设有的环槽（4-2），环槽（4-2）上

套装一个喷雾圈（3），喷雾圈的圆周上均布设有

多个喷雾孔（3-1），压射杆的左端面上螺纹连接

一个压射冲头（2）。高压喷雾润滑式压射杆结构

简单，在整个压射过程中，压射杆可以持续、稳定

的提供型腔中的润滑，并且不会堵塞，提高压射

室和压射冲头的使用寿命，提高生产效率，降低

了企业的生产成本。
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1.一种高压喷雾润滑式压射杆，包括压铸机（6）、压射室（1）、高压油泵（8）、高压油管

（7）、油槽（5），其特征在于在压射杆（4）的右端设有一个与高压油管（7）连通的进油孔（4-

3），进油孔（4-3）连通在压射杆（4）下方水平设置的深孔（4-1），深孔（4-1）的左端连通压射

杆（4）左端外圆周上设有的环槽（4-2），环槽（4-2）上套装一个喷雾圈（3），喷雾圈（3）的圆周

上均布设有多个喷雾孔（3-1），压射杆（4）的左端面上螺纹连接一个压射冲头（2）。
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高压喷雾润滑式压射杆

技术领域

[0001] 本实用新型属于机械制造行业，特别涉及一种高压喷雾润滑式压射杆。

背景技术

[0002] 铝压铸件是汽车、摩托车行业不可缺少的重要组成部分，铝压铸件是由高温下形

成的液态铝，通过机械手浇注到压射室的型腔中，由压铸机提供工作压力，压射系统快速将

铝液通过压射室的型腔打入模具中，从而得到所需的压铸件。压射系统是由压射杆和压射

冲头组合而成，并在压射室的型腔中一起做往复运动，因为压射冲头和压射室的型腔之间

为滑动配合，所以润滑十分重要。传统的润滑方式仅仅是在压铸机一次往复运动停止后，在

冲头表面滴上润滑油，然后继续工作，这样的润滑显然是不足的。润滑不足极易造成压射

室、压射冲头的拉伤和压射冲头卡死等现象，造成设备停机，轻则需要更换压射冲头等相关

配件，重则导致压射室和压射冲头整体报废，而压射室的材料通常采用H13模具钢，造价非

常昂贵，严重影响企业生产，并且增加企业生产成本。还有一种润滑方式是在压射冲头表面

加工出油沟和出油孔，这种方式虽然将润滑油带入压射室的型腔中，但是由于压射冲头与

压射室的型腔之间为滑动配合，往复运动又与高温液态铝直接接触，型腔内会产生杂质，很

快就会把压射冲头表面的油沟和出油孔堵塞。不仅又回到了原始状态，还会因为油沟和出

油孔夹带杂质而拉伤压射室的型腔，造成更严重的后果。

发明内容

[0003] 本实用新型的目的在于克服上述技术不足，提供一种结构简单，能够提高压射室

和压射冲头使用寿命，降低企业生产成本的高压喷雾润滑式压射杆。

[0004] 本实用新型解决技术问题采用的技术方案是：高压喷雾润滑式压射杆包括压铸

机、压射室、高压油泵、高压油管、油槽，其特点是在压射杆的右端设有一个与高压油管连通

的进油孔，进油孔连通在压射杆下方水平设置的深孔，深孔的左端连通压射杆左端外圆周

上设有的环槽，环槽上套装一个喷雾圈，喷雾圈的圆周上均布设有多个喷雾孔，压射杆的左

端面上螺纹连接一个压射冲头。

[0005] 本实用新型的有益效果是：高压喷雾润滑式压射杆结构简单，在整个压射过程中，

压射杆可以持续、稳定的提供型腔中的润滑，并且不会堵塞，提高压射室和压射冲头的使用

寿命，提高生产效率，降低了企业的生产成本。

附图说明

[0006] 以下结合附图以实施例具体说明。

[0007] 图1是高压喷雾润滑式压射杆结构图。

[0008] 图2是图1的I处放大局剖图。

[0009] 图中，1-压射室；1-1-型腔；1-2-浇注口；2-压射冲头；3-喷雾圈；3-1-喷雾孔；4-压

射杆；4-1-深孔；4-2-环槽；4-3-进油孔；5-油槽；6-压铸机；7-高压油管；8-高压油泵。
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具体实施方式

[0010] 实施例，参照附图1、2，高压喷雾润滑式压射杆的压射杆4的右端设有一个与高压

油管7一端连通的进油孔4-3，高压油管7的另一端连通高压油泵8，高压油泵8与油槽5之间

用高压油管7连通。进油孔4-3连通在压射杆4下方水平设置的深孔4-1，深孔4-1的左端连通

压射杆4左端外圆周上设有的环槽4-2，环槽4-2上套装一个喷雾圈3，喷雾圈3的圆周上均布

设有多个喷雾孔3-1，压射杆4的左端面上螺纹连接一个压射冲头2。压射杆4的右端连接压

铸机6，压射冲头2置于压射室1的型腔1-1中，压射室1的右端设有浇注口1-2。

[0011] 高压喷雾润滑式压射杆的工作过程是：使用时，由压铸机6提供工作压力，高压油

泵8抽取油槽5中的润滑油，通过进油孔4-3注入深孔4-1中，到达环槽4-2，再由喷雾圈3的喷

雾孔3-1均匀的喷涂在压射室1的型腔1-1中。因为压射杆4和压射冲头2一起在压射室1的型

腔1-1中做往复运动，并且压射杆4的外径小于压射冲头2的外径，所以在整个压射过程中，

压射杆4可以持续、稳定的提供型腔1-1中的润滑，并且不会堵塞，有效地提高了压射室1和

压射冲头2的使用寿命。
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图1
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图2
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