
(19)中华人民共和国国家知识产权局

(12)发明专利申请

(10)申请公布号 

(43)申请公布日 

(21)申请号 201811488934.9

(22)申请日 2018.12.06

(71)申请人 成都文博蓉耀科技有限公司

地址 610093 四川省成都市高新区天府大

道中段1388号1栋5层522号

(72)发明人 邹小平　

(51)Int.Cl.

B22D 17/22(2006.01)

B22D 17/20(2006.01)

B22D 30/00(2006.01)

 

(54)发明名称

一种高效率压铸模具

(57)摘要

本发明公开了一种高效率压铸模具，包括压

铸箱，所述压铸箱的左侧开有进料口，进料口上

设有进料管装置，压铸箱的右侧开有出料口，出

料口上设有出料门装置，压铸箱的内部最顶端的

左右两侧设有制冷机构，压铸箱的内部最顶端设

有伸缩压铸装置，压铸箱的内部最底端中间部位

设有模具承接装置，压铸箱的左右两侧中间部位

设有拿取机构，后表面中间部位设有刷油装置，

压铸箱的正表面中间部位设有控制装置。本发明

的有益效果是，结构简单，实用性强。
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1.一种高效率压铸模具，包括压铸箱（1），其特征在于，所述压铸箱（1）的左侧开有进料

口（2），进料口（2）上设有进料管装置，压铸箱（1）的右侧开有出料口（3），出料口（3）上设有

出料门装置，压铸箱（1）的内部最顶端的左右两侧设有制冷机构，压铸箱（1）的内部最顶端

设有伸缩压铸装置，压铸箱（1）的内部最底端中间部位设有模具承接装置，压铸箱（1）的左

右两侧中间部位设有拿取机构，后表面中间部位设有刷油装置，压铸箱（1）的正表面中间部

位设有控制装置。

2.根据权利要求1所述的一种高效率压铸模具，其特征在于，所述进料管装置包括进料

管（4），进料管（4）穿过进料口（2）进行固定，穿过进料口（2）进入到压铸箱（1）内部的一端上

设有进料电磁阀（5），进料管（4）的另一端与原材料进行连接。

3.根据权利要求1所述的一种高效率压铸模具，其特征在于，所述出料门装置包括出料

门框体（6），出料门框体（6）固定安装在出料口（3）上，出料门框体（6）内设有出料门（7），出

料门（7）的一侧与出料门框体（6）的一侧通过合页（8）进行连接，出料门（7）的另一侧与出料

门框体（6）的另一侧通过锁机构（9）进行连接。

4.根据权利要求1所述的一种高效率压铸模具，其特征在于，所述制冷机构包括支撑方

形框（10），支撑方形框（10）固定安装在压铸箱（1）的内部最顶端的左右两侧，支撑方形框

（10）的内部设有制冷器（11）。

5.根据权利要求1所述的一种高效率压铸模具，其特征在于，所述伸缩压铸装置包括伸

缩压铸底板（12），伸缩压铸底板（12）固定安装在压铸箱（1）的内部最顶端中间部位，伸缩压

铸底板（12）的中间部位开有压铸圆孔（13），压铸圆孔（13）内设有压铸伸缩杆（14），压铸伸

缩杆（14）的下部伸缩端设有压铸板（15）。

6.根据权利要求1所述的一种高效率压铸模具，其特征在于，所述模具承接装置包括模

具承接底板（16），模具承接底板（16）固定安装在压铸箱（1）的内部最底端中间部位，模具承

接底板（16）的上部中间部位设有电动旋转杆（17），电动旋转杆（17）的上部设有模具板

（18），模具板（18）的上部均匀设有模具（19）。

7.根据权利要求1所述的一种高效率压铸模具，其特征在于，所述拿取机构包括拿取底

板（20），拿取底板（20）固定安装在压铸箱（1）的左右两侧中间部位，拿取底板（20）的中间部

位设有拿取机械手臂（21），拿取机械手臂（21）的自由端设有拿取抓手（22），拿取底板（20）

的内部设有核心芯片（23），核心芯片（23）的信号发送端与拿取机械手臂（21）和拿取抓手

（22）的信号接收端进行控制连接。

8.根据权利要求1所述的一种高效率压铸模具，其特征在于，所述刷油装置包括刷油底

板（24），刷油底板（24）固定安装在压铸箱（1）后表面中间部位，刷油底板（24）的中间部位设

有刷油伸缩杆（25），刷油伸缩杆（25）的伸缩端设有刷油圆盒（26），刷油圆盒（26）的内部最

底端设有刷油支撑杆（27），刷油支撑杆（27）上设有刷油旋转轴承（28），刷油旋转轴承（28）

的外部设有刷油主杆（29），刷油主杆（29）的下部设有第一旋转齿轮（30），与第一旋转齿轮

（30）进行咬合连接有第二旋转齿轮（31），与第二旋转齿轮（31）进行连接有第一微型旋转电

机（32），第一微型旋转电机（32）固定安装在刷油圆盒（26）的上部，刷油主杆（29）的上部设

有承接板（33），刷油圆盒（26）内壁设有刷油挡板（34），刷油挡板（34）的内壁表面上设有毛

线刷（35），毛线刷（35）的内部设有一圈圈的出油导管（36），出油导管（36）上开有若干出油

孔，出油导管（36）沿着刷油伸缩杆（25）与供油机构进行连接。

权　利　要　求　书 1/2 页

2

CN 109261934 A

2



9.根据权利要求1所述的一种高效率压铸模具，其特征在于，所述控制装置包括控制框

体（37），控制框体（37）固定安装在压铸箱（1）的正表面中间部位，控制框体（37）的内部设有

主控制器（38）。
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一种高效率压铸模具

技术领域

[0001] 本发明涉及压铸模具技术领域，特别是一种高效率压铸模具。

背景技术

[0002] 近年来，我国压铸模具行业发展迅速，总产量增长明显，国产压铸模具总产量仅次

于美国，已经跃居世界第二位，成为名副其实的压铸大国。

[0003] 而传统的压铸模具，例如CN  205914731  U专利名为一种高效率压铸模具结构简

单，压铸速度快、产品质量高、经济成本低、实用性强，值得推广。

[0004] 但是为了能够在压铸过程中能够提高工作效率，因此需要一种新型的压铸模具来

解决上述问题。

发明内容

[0005] 本发明的目的是为了解决上述问题，设计了一种高效率压铸模具。

[0006] 实现上述目的本发明的技术方案为，一种高效率压铸模具，包括压铸箱，所述压铸

箱的左侧开有进料口，进料口上设有进料管装置，压铸箱的右侧开有出料口，出料口上设有

出料门装置，压铸箱的内部最顶端的左右两侧设有制冷机构，压铸箱的内部最顶端设有伸

缩压铸装置，压铸箱的内部最底端中间部位设有模具承接装置，压铸箱的左右两侧中间部

位设有拿取机构，后表面中间部位设有刷油装置，压铸箱的正表面中间部位设有控制装置。

[0007] 所述进料管装置包括进料管，进料管穿过进料口进行固定，穿过进料口进入到压

铸箱内部的一端上设有进料电磁阀，进料管的另一端与原材料进行连接。

[0008] 所述出料门装置包括出料门框体，出料门框体固定安装在出料口上，出料门框体

内设有出料门，出料门的一侧与出料门框体的一侧通过合页进行连接，出料门的另一侧与

出料门框体的另一侧通过锁机构进行连接。

[0009] 所述制冷机构包括支撑方形框，支撑方形框固定安装在压铸箱的内部最顶端的左

右两侧，支撑方形框的内部设有制冷器。

[0010] 所述伸缩压铸装置包括伸缩压铸底板，伸缩压铸底板固定安装在压铸箱的内部最

顶端中间部位，伸缩压铸底板的中间部位开有压铸圆孔，压铸圆孔内设有压铸伸缩杆，压铸

伸缩杆的下部伸缩端设有压铸板。

[0011] 所述模具承接装置包括模具承接底板，模具承接底板固定安装在压铸箱的内部最

底端中间部位，模具承接底板的上部中间部位设有电动旋转杆，电动旋转杆的上部设有模

具板，模具板的上部均匀设有模具。

[0012] 所述拿取机构包括拿取底板，拿取底板固定安装在压铸箱的左右两侧中间部位，

拿取底板的中间部位设有拿取机械手臂，拿取机械手臂的自由端设有拿取抓手，拿取底板

的内部设有核心芯片，核心芯片的信号发送端与拿取机械手臂和拿取抓手的信号接收端进

行控制连接。

[0013] 所述刷油装置包括刷油底板，刷油底板固定安装在压铸箱后表面中间部位，刷油
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底板的中间部位设有刷油伸缩杆，刷油伸缩杆的伸缩端设有刷油圆盒，刷油圆盒的内部最

底端设有刷油支撑杆，刷油支撑杆上设有刷油旋转轴承，刷油旋转轴承的外部设有刷油主

杆，刷油主杆的下部设有第一旋转齿轮，与第一旋转齿轮进行咬合连接有第二旋转齿轮，与

第二旋转齿轮进行连接有第一微型旋转电机，第一微型旋转电机固定安装在刷油圆盒的上

部，刷油主杆的上部设有承接板，刷油圆盒内壁设有刷油挡板，刷油挡板的内壁表面上设有

毛线刷，毛线刷的内部设有一圈圈的出油导管，出油导管上开有若干出油孔，出油导管沿着

刷油伸缩杆与供油机构进行连接。

[0014] 所述控制装置包括控制框体，控制框体固定安装在压铸箱的正表面中间部位，控

制框体的内部设有主控制器。

[0015] 利用本发明的技术方案制作的一种高效率压铸模具，通过模具承接装置和伸缩压

铸装置的相互配合来对溶液进行成型处理，而与此同时通过制冷机构来进行降温处理，而

通过刷油装置能够对成型后的物体进行降温处理整个装置能够自动进行大大降低了工人

的工作强度。

附图说明

[0016] 图1是本发明所述一种高效率压铸模具的结构示意图；

图2是本发明所述出料门装置放大图；

图3是本发明所述刷油装置放大图；

图4是本发明所述刷油装置局部放大图；

图中，1、压铸箱；2、进料口；3、出料口；4、进料管；5、进料电磁阀；6、出料门框体；7、出料

门；8、合页；9、锁机构；10、支撑方形框；11、制冷器；12、伸缩压铸底板；13、压铸圆孔；14、压

铸伸缩杆；15、压铸板；16、模具承接底板；17、电动旋转杆；18、模具板；19、模具；20、拿取底

板；21、拿取机械手臂；22、拿取抓手；23、核心芯片；24、刷油底板；25、刷油伸缩杆；26、刷油

圆盒；27、刷油支撑杆；28、刷油旋转轴承；29、刷油主杆；30、第一旋转齿轮；31、第二旋转齿

轮；32、第一微型旋转电机；33、承接板；34、刷油挡板；35、毛线刷；36、出油导管；37、控制框

体；38、主控制器。

具体实施方式

[0017] 下面结合附图对本发明进行具体描述，如图1-4所示。

[0018] 在本实施方案中，主控制器38的信号发送端分别与进料电磁阀5、制冷器11、压铸

伸缩杆14、电动旋转杆17、核心芯片23、刷油伸缩杆25、第一微型旋转电机32的信号接收端

进行控制连接。

[0019] 溶液原材料经过进料管4通过开启进料电磁阀5将溶液送至模具19的内部，原材料

进入至模具19后主控制器38控制开启制冷器11来对压铸箱1内部进行快速降温成型，主控

制器38控制开启压铸伸缩杆14来带动压铸板15对模具19内部的物体进行挤压，在挤压的同

时主控制器38控制开启电动旋转杆17来一边旋转一边对物体进行挤压成型，降温成型后的

物体，主控制器38控制开启核心芯片23，通过控制核心芯片23来控制开启拿取机械手臂21

和拿取抓手22来将成型的物体取出，而此时主控制器38控制开启刷油伸缩杆25向中间延

伸，能够使成型的物体放置在刷油圆盒26的内部，之后主控制器38控制开启第一微型旋转
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电机32来进行旋转，在旋转的过程中通过毛线刷35来对物体进行刷油的处理，刷油完毕后，

再通过拿取机械手臂21和拿取抓手22将物体送出压铸箱1的外部。

[0020] 上述技术方案仅体现了本发明技术方案的优选技术方案，本技术领域的技术人员

对其中某些部分所可能做出的一些变动均体现了本发明的原理，属于本发明的保护范围之

内。
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图1
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图2

图3
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图4
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