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(57)摘要

本实用新型涉及模具技术领域。为降低框架

的生产加工难度，提高成品合格率，本实用新型

提出一种压铸生产该框架的压铸用模具，其中，

定模中，定模芯上设置有型腔并安装在定模板的

中部的定模槽中；动模中，动模芯上设置有型芯

和渣包槽并安装在动模板上的动模槽中，型芯与

型腔的位置相对应，渣包槽靠近型芯的端部；模

脚位于动模板的底部并在动模板的两端与动模

板固定连接；排气机构中，定排气板安装固定定

模板上，动排气板安装固定在动模板上，动排气

板上的定排气槽与渣包槽连通，合模时，定排气

板与动排气板扣合，且定排气板上的定排气槽与

动排气槽对接形成排气通道。使用本实用新型压

铸用模具可减少变形，降低加工难度，提高成品

合格率。
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1.一种压铸用模具，其特征在于，该压铸用模具包括定模、动模、模脚和排气机构，所述

定模包括定模板和定模芯，所述定模板的中部设置有安装所述定模芯用的定模槽，且所述

定模芯朝向所述动模的定接面上设置有型腔；

所述动模包括动模板和动模芯，所述动模板的中部设置有安装所述动模芯用的动模

槽，所述动模芯上朝向所述定模的动接面上设置有型芯和多个渣包槽，所述型芯与所述型

腔的位置相对应，所述渣包槽靠近所述型芯的端部；

所述模脚位于所述动模板的底部并在所述动模板的两端与所述动模板固定连接；

所述排气机构包括定排气板和动排气板，所述定排气板安装固定所述定模板上，所述

动排气板安装固定在所述动模板上，且所述动排气板上的动排气槽与所述动模芯上的所述

渣包槽连通，合模时，所述定排气板与所述动排气板扣合，且所述定排气板上的定排气槽与

所述动排气槽对接形成排气通道。

2.根据权利要求1所述的压铸用模具，其特征在于，所述定模板的侧边设置有与所述定

模槽连通的导向滑槽，所述动模板的侧边设置有与所述动模槽连通的动滑槽，合模时，所述

导向滑槽和所述动滑槽对接形成安装抽芯机构的滑槽；所述抽芯机构包括滑块、斜导柱、侧

面型芯和限位块，所述滑块位于所述动滑槽中并可在所述动滑槽内滑动，且所述滑块上设

置有朝向所述动模芯倾斜的滑孔；所述斜导柱安装在所述动模板上，且所述斜导柱的自由

端穿过所述滑孔并插装到所述定模板上的斜导孔中；所述侧面型芯位于所述滑块和所述型

芯之间，且所述侧面型芯的型芯面插入到所述型腔中并靠近所述型芯，所述侧面型芯的连

接面与所述滑块连接；所述限位块位于所述动滑槽的槽口处并固定在所述动模板的侧面

上。

3.根据权利要求2所述的压铸用模具，其特征在于，所述动滑槽中设置有导向件，该导

向件固定在所述动滑槽的侧壁上，且所述导向件朝向所述动滑槽的中部的侧壁上设置有导

向槽或导轨。

4.根据权利要求2或3所述的压铸用模具，其特征在于，所述滑块的顶部设置有滑凸，该

滑凸在合模时位于所述导向滑槽中，所述滑凸上背离所述动模芯的导向斜面与所述滑孔的

中心轴线平行。

5.根据权利要求4所述的压铸用模具，其特征在于，所述滑凸的导向斜面与导向滑槽的

侧壁之间设置有斜面垫块，且该斜面垫块贴覆固定在导向滑槽的侧壁上。

6.根据权利要求2或3所述的压铸用模具，其特征在于，所述限位块上设置有导向通孔，

所述滑块上安装有导向杆，该导向杆的自由端从所述导向通孔中穿出，且所述导向杆的自

由端上设置有卡头。

7.根据权利要求2或3所述的压铸用模具，其特征在于，所述侧面型芯插装固定在所述

滑块上的连接槽中。

8.根据权利要求7所述的压铸用模具，其特征在于，所述侧面型芯与所述滑块通过连接

螺栓连接。

9.根据权利要求1-3中任意一项所述的压铸用模具，其特征在于，所述定模芯和所述动

模芯中均设置有冷却通道。
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一种压铸用模具

技术领域

[0001] 本实用新型涉及模具技术领域，尤其涉及一种压铸用模具。

背景技术

[0002] 图1和2所示的框架1应用于电子仪器设备上。采用现有模具制备该框架时，框架的

结构稳定性差，易出现收缩变形的问题。而在压铸形成该框架1时，压铸形成的框架1的各个

平面的平面度均在0.1以下，甚至有个别平面的平面度要求在0.05以下，同时对其表面粗糙

度及外观的加工要求也非常严格，由此导致该框架1的生产加工难度大，成品合格率低。

实用新型内容

[0003] 为降低框架的生产加工难度，提高成品合格率，本实用新型提出一种压铸生产该

框架的压铸用模具，该压铸用模具包括定模、动模、模脚和排气机构，所述定模包括定模板

和定模芯，所述定模板的中部设置有安装所述定模芯用的定模槽，且所述定模芯朝向所述

动模的定接面上设置有型腔；

[0004] 所述动模包括动模板和动模芯，所述动模板的中部设置有安装所述动模芯用的动

模槽，所述动模芯上朝向所述定模的动接面上设置有型芯和多个渣包槽，所述型芯与所述

型腔的位置相对应，所述渣包槽靠近所述型芯的端部；

[0005] 所述模脚位于所述动模板的底部并在所述动模板的两端与所述动模板固定连接；

[0006] 所述排气机构包括定排气板和动排气板，所述定排气板安装固定所述定模板上，

所述动排气板安装固定在所述动模板上，且所述动排气板上的动排气槽与所述动模芯上的

所述渣包槽连通，合模时，所述定排气板与所述动排气板扣合，且所述定排气板上的定排气

槽与所述动排气槽对接形成排气通道。

[0007] 在使用时，本实用新型压铸用模具通过模脚安装固定在压铸机的墙板上，从而提

高动模刚性，减少生产时由机器冲击波引起的压铸用模具瞬间变形，进而减少压铸形成的

框架因压铸用模具变形而出现的变形。另外，本实用新型压铸用模具中设置有多个渣包槽

及与渣包槽连通的排气机构，这样，既可以使压铸用金属液将型腔中的空气完全排出，又可

以使压铸用金属液充分填充型腔，从而可有效提高压铸形成的框架的各平面的平面度及表

面粗糙度，进而可降低框架的生产加工难度，提高框架的成品合格率。

[0008] 优选地，所述定模板的侧边设置有与所述定模槽连通的导向滑槽，所述动模板的

侧边设置有与所述动模槽连通的动滑槽，合模时，所述导向滑槽和所述动滑槽对接形成安

装抽芯机构的滑槽；所述抽芯机构包括滑块、斜导柱、侧面型芯和限位块，所述滑块位于所

述动滑槽中并可在所述动滑槽内滑动，且所述滑块上设置有朝向所述动模芯倾斜的滑孔；

所述斜导柱安装在所述动模板上，且所述斜导柱的自由端穿过所述滑孔并插装到所述定模

板上的斜导孔中；所述侧面型芯位于所述滑块和所述型芯之间，且所述侧面型芯的型芯面

插入到所述型腔中并靠近所述型芯，所述侧面型芯的连接面与所述滑块连接；所述限位块

位于所述动滑槽的槽口处并固定在所述动模板的侧面上。这样，在开模时，利用斜导柱限制
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滑块的运动方向，利用动滑槽限定滑块的运动轨迹，从而使滑块在动滑槽中背离动模芯移

动，进而将型芯抽出，完成开模，且在开模过程中利用限位块阻止滑块从动滑槽中滑出，提

高压铸生产效率；在合模时，利用斜导柱向滑块施加预紧力，从而使侧面型芯封闭型腔，避

免因压铸用金属液经型腔窜入到动滑槽中而致使滑块卡死。

[0009] 优选地，所述动滑槽中设置有导向件，该导向件固定在所述动滑槽的侧壁上，且所

述导向件朝向所述动滑槽的中部的侧壁上设置有导向槽或导轨。这样，可利用导向件对滑

块的运动轨迹进行导向，避免滑块在动滑槽滑动时对动滑槽的侧壁造成磨损，可有效提高

动模板而对使用寿命，进而可有效提高本实用新型压铸用模具的使用寿命。

[0010] 优选地，所述滑块的顶部设置有滑凸，该滑凸在合模时位于所述导向滑槽中，所述

滑凸上背离所述动模芯的导向斜面与所述滑孔的中心轴线平行。在合模状态，可利用滑块

顶部的滑凸抵住导向滑槽的斜侧壁，即使导向滑槽的斜侧壁锁紧滑块顶部的滑凸，避免侧

面型芯及滑块受压铸用金属液的冲击而发生错位，影响压铸效果及压铸生产效率。另外，在

开模或合模过程中，可避免滑块顶部的滑凸被导向滑槽的斜侧壁卡死，影响开模或合模效

率，提高压铸生产效率。进一步地，所述滑凸的导向斜面与导向滑槽的斜侧壁之间设置有斜

面垫块，且该斜面垫块贴覆固定在导向滑槽的斜侧壁上。这样，可避免滑凸的导向斜面在开

模或合模过程中对导向滑槽的斜侧壁造成磨损，影响定模板的使用寿命。

[0011] 优选地，所述限位块上设置有导向通孔，所述滑块上安装有导向杆，该导向杆的自

由端从所述导向通孔中穿出，且所述导向杆的自由端上设置有卡头。这样，在滑块滑动过程

中，可利用导向杆对滑块在动滑槽中的滑动方向进行导向控制，避免滑块在滑动过程中晃

动甚至错位；可利用卡头对滑块在动滑槽中的滑动距离进行限制，避免滑块滑动距离过远

而影响开模或合模。

[0012] 优选地，所述侧面型芯插装固定在所述滑块上的连接槽中。这样，在开模时，滑块

远离动模芯时可带动侧面型芯远离动模芯，进而使侧面型芯与压铸形成的框架分离；在合

模时，滑块靠近动模芯时可推动侧面型芯靠近动模芯，进而使侧面型芯封堵住型腔。进一步

地，所述侧面型芯与所述滑块通过连接螺栓连接，连接简单方便。

[0013] 优选地，所述定模芯和所述动模芯中均设置有冷却通道，且所述冷却通道贯穿型

腔及型芯对应的位置。这样，在压铸过程中，冷却液在冷却通道流动，可对压铸件框架进行

充分冷却，冷却速度快，冷却效果好，进而可大大缩短开模时间，有效提高压铸生产效率。

附图说明

[0014] 图1为待压铸形成的框架的A面结构示意图；

[0015] 图2为图1所示的框架的B面的结构示意图；

[0016] 图3为本实用新型压铸用模具的结构示意图；

[0017] 图4为图3中的A-A剖视结构示意图；

[0018] 图5为图3中的B-B剖视结构示意图；

[0019] 图6为本实用新型压铸用模具拆除定模、定排气板及三个导柱和导套时的结构示

意图。
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具体实施方式

[0020] 下面，结合附图3-6对本实用新型压铸用模具进行详细说明。

[0021] 如图3-6所示，本实用新型压铸用模具包括定模、动模、模脚和排气机构其中，定模

包括定模板11和定模芯12，定模板11的中部设置有安装定模芯12用的定模槽，且定模芯12

朝向动模的定接面上设置有型腔；动模包括动模板21和动模芯22，动模板21的中部设置有

安装动模芯22用的动模槽，动模芯22上朝向定模的动接面上设置有型芯和多个渣包槽221，

型芯与型腔的位置相对应，渣包槽221靠近型芯的端部。合模时，动模芯22上的型芯伸入到

对应的型腔中，形成压铸形成框架3用的模腔。优选地，动模芯12上设置有两个型芯，且每个

型芯的两端及斜面端处分别设置有一个渣包槽221，这样，在压铸过程中，压铸用金属液经

动模芯22上的浇道222灌入到模腔中时，可将浇道222及模腔中的空气排到渣包槽221中，避

免浇道22及模腔中存在空隙卷气而导致局部填充不良，影响填充效果，甚至影响压铸形成

的框架的各平面的平面度及表面粗糙度，从而可提高压铸效果，提高压铸形成的框架的合

格率。优选地，定模芯12中设置有冷却通道121，且该冷却通道121贯穿型腔对应的位置；动

模芯22中设置有冷却通道222，且该冷却通道222贯穿型芯对应的位置。这样，在压铸过程

中，冷却液在冷却通道流动，可对压铸件框架3进行充分冷却，冷却速度快，冷却效果好，进

而可大大缩短开模时间，有效提高压铸生产效率。优选地，定模板11的侧边设置有与定模槽

连通的导向滑槽，动模板21的侧边设置有与动模槽连通的动滑槽23，合模时，导向滑槽和动

滑槽23对接形成安装抽芯机构的滑槽；抽芯机构包括滑块41、斜导柱42、侧面型芯43和限位

块44，滑块41位于动滑槽23中并可在动滑槽23内滑动，且滑块41上设置有朝向动模芯12倾

斜的滑孔(图中未示出)；斜导柱42安装在动模板11上，且斜导柱42的自由端穿过滑孔并插

装到定模板21上的斜导孔(图中未示出)中；侧面型芯43位于滑块41和型芯之间，且侧面型

芯43的型芯面插入到型腔中并靠近型芯，侧面型芯43的连接面与滑块41连接；限位块44位

于动滑槽23的槽口处并固定在动模板21的侧面上。这样，在开模时，利用斜导柱42限制滑块

41的运动方向，利用动滑槽23限定滑块41的运动轨迹，从而使滑块41在动滑槽23中背离动

模芯22移动，进而将型芯抽出，完成开模，且在开模过程中利用限位块44阻止滑块41从动滑

槽23中滑出，提高压铸生产效率；在合模时，利用斜导柱42向滑块41施加预紧力，从而使侧

面型芯43封闭型腔，避免因压铸用金属液经型腔窜入到动滑槽23中而致使滑块41卡死。优

选地，动滑槽23中设置有导向件45，该导向件45固定在动滑槽23的侧壁上，且导向件45朝向

动滑槽23的中部的侧壁上设置有导向槽451。这样，可利用导向件45上的导向槽卡住滑块41

对滑块41的运动轨迹进行导向，避免滑块41在动滑槽23滑动时对动滑槽23的侧壁造成磨

损，可有效提高动模板21而对使用寿命，进而可有效提高本实用新型压铸用模具的使用寿

命。当然，也可以在导向件45朝向动滑槽23的中部的侧壁上设置与滑块41配合的导轨对滑

块41的运动轨迹进行导向。优选地，滑块41的顶部设置有滑凸411，该滑凸411在合模时位于

导向滑槽中，滑凸411上背离动模芯22的导向斜面与滑孔的中心轴线平行。在合模状态，可

利用滑块41顶部的滑凸411抵住导向滑槽的斜侧壁，即使导向滑槽的斜侧壁锁紧滑块41顶

部的滑凸411，避免侧面型芯43及滑块41受压铸用金属液的冲击而发生错位，影响压铸效果

及压铸生产效率。另外，在开模或合模过程中，可避免滑块41顶部的滑凸411被导向滑槽的

斜侧壁卡死，影响开模或合模效率，提高压铸生产效率。优选地，滑凸411的导向斜面与导向

滑槽的斜侧壁之间设置有斜面垫块46，且该斜面垫块46贴覆固定在导向滑槽的斜侧壁上。
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这样，可避免滑凸的导向斜面在开模或合模过程中对导向滑槽的斜侧壁造成磨损，影响定

模板11的使用寿命。优选地，限位块44上设置有导向通孔441，滑块41上安装有导向杆(图中

未示出)，该导向杆的自由端从导向通孔441中穿出，且导向杆的自由端上设置有卡头。这

样，在滑块41滑动过程中，可利用导向杆对滑块41在动滑槽23中的滑动方向进行导向控制，

避免滑块41在滑动过程中晃动甚至错位；可利用卡头对滑块41在动滑槽23中的滑动距离进

行限制，避免滑块41滑动距离过远而影响开模或合模。优选地，侧面型芯43插装固定在滑块

41上的连接槽中。这样，在开模时，滑块41远离动模芯22时可带动侧面型芯43远离动模芯

22，进而使侧面型芯43与压铸形成的框架3分离；在合模时，滑块41靠近动模芯22时可推动

侧面型芯43靠近动模芯22，进而使侧面型芯43封堵住型腔。优选地，侧面型芯43与滑块41通

过连接螺栓连接，连接简单方便。优选地，定模板11和动模板21上设置有安装导柱61用的导

柱孔，且导柱孔中插装有可套置在导柱61上的导套62。这样，在开模及合模过程中，导柱61

和导套62起导向作用，保证动模和定模在安装和合模时的正确位置，在制备导柱61和导套

62时，需选用具备足够刚性和耐磨性的材料，以延长导柱61和导套62的使用寿命，且导柱61

和导套62之间需设置有合理的配合间隙。

[0022] 模脚5位于动模板21背离定模板11的底部，并在动模板21的两端与动模板21固定

连接。这样，在利用本实用新型压铸用模具压铸形成框架3时，可通过模脚5将本实用新型压

铸用模具安装固定在压铸机的墙板上，既可以利用压铸机的墙板带动动模运动，实现开模

和合模操作，又可以利用模脚支撑本实用新型压铸用模具中的动模，提高动模的刚性，从而

减少生产时由机器冲击波引起的压铸用模具的瞬间变形，进而减少压铸形成的框架因压铸

用模具变形而出现的变形。

[0023] 排气机构包括定排气板71和动排气板72，定排气板71安装固定定模板11上，动排

气板72安装固定在动模板21上，且动排气板72上的动排气槽721与动模芯22上的渣包槽221

连通，合模时，定排气板71与动排气板72扣合，且定排气板71上的定排气槽(图中未示出)与

动排气槽721对接形成排气通道。这样，既可以使压铸用金属液将型腔中的空气完全排出，

又可以使压铸用金属液充分填充型腔，从而可有效提高压铸形成的框架的各平面的平面度

及表面粗糙度，进而可降低框架的生产加工难度，提高框架的成品合格率。优选地，动排气

槽721与至少两个渣包槽221连通，这样，可减少排气机构的数量，简化本实用新型压铸用模

具的结构，降低本实用新型压铸用模具的制造成本。

[0024] 本实用新型压铸用模具还包括分流锥8，该分流锥8安装在定模上，且该分流锥在

合模时压置在动模芯22上并通过动模芯22上的浇道222与型腔连通。在合模状态下，可通过

分流锥8向本实用新型压铸用模具中注入压铸用金属液，且注入的压铸用金属液经动模芯

22上的浇道222流入到型腔中，压铸形成压铸件框架3。这样，分流锥8可调整直浇道的截面

积，改变压铸用金属液流向，减少金属液消耗量。为使压铸用金属液能够快速流入到型腔

中，浇道222采用大直径浇道，且浇道222靠近型芯处的渣包口面积扩大，从而使压铸金属液

快速填充型腔，避免浇道内存在空隙卷气，避免出现局部填充不良的问题。另外，渣包槽221

的边角处设置为双面倒圆角，以防止出现粘模情况，提高生产效率，延长本实用新型压铸用

模具的使用寿命。
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