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一种真空泵壳体成型模具

(57)摘要

本实用新型涉及模具技术领域，具体为一种

真空泵壳体成型模具，真空泵壳体成型模具包括

上模具和下模具，上模具和下模具扣合形成真空

泵壳体成型模具整体，上模具顶部设有浇筑口，

浇筑口外的上模具上均匀分布有散热孔，上模具

边侧设置有上通风半孔，下模具底部设有气孔，

上模具边侧设置有下通风半孔，上通风半孔和下

通风半孔形成通风孔。在上模具上散布了均匀的

散热孔，在上模具和下模具外设置了对应的上通

风半孔和下通风半孔，以及下模具底部的气孔，

均增加了真空泵壳体成型模具的散热通风的效

果，使得内部的液体能快速的冷却，加快内里真

空泵壳体的成型。

权利要求书1页  说明书2页  附图3页

CN 220239989 U

2023.12.26

CN
 2
20
23
99
89
 U



1.一种真空泵壳体成型模具，其特征在于：真空泵壳体成型模具包括上模具（1）和下模

具（2），所述上模具（1）和下模具（2）扣合形成真空泵壳体成型模具整体，所述上模具（1）顶

部设有浇筑口（3），所述浇筑口（3）外的上模具（1）上均匀分布有散热孔（5），所述上模具（1）

边侧设置有上通风半孔（6），所述下模具（2）底部设有气孔（4），所述上模具（1）边侧设置有

下通风半孔（7），所述上通风半孔（6）和下通风半孔（7）形成通风孔。

2.根据权利要求1所述的一种真空泵壳体成型模具，其特征在于：所述上模具（1）外设

有上定位块（8），所述上定位块（8）中间设置有上孔（9），所述下模具（2）外设有下定位块

（10），所述下定位块（10）之间形成下孔（11），所述上孔（9）和下孔（11）形成的孔为搬运上模

具（1）的把手。

3.根据权利要求2所述的一种真空泵壳体成型模具，其特征在于：所述下定位块（10）下

的下模具（2）外设置有减重孔（12）。
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一种真空泵壳体成型模具

技术领域

[0001] 本实用新型涉及模具及时领域，具体为一种真空泵壳体成型模具。

背景技术

[0002] 模具，工业生产上用于注塑、吹塑、挤出、压铸或锻压成型，冶炼，冲压等方式得到

所需产品的各种模子和工具，简而言之，模具是用来制作成型物品的工具，这种工具由各种

零件构成，不同的模具由不同的零件构成，主要是通过所成型材料物理状态来改变来实现

物品外形的加工，素有“工业之母”的称号。

[0003] 在真空泵的生产中，通常采用模具铸造的方式。在真空泵模具中浇筑制作真空泵

的材料后，需要对其进行快速的降温，来让模具内的液体材料也快速的降温，来达到真空泵

成型的目的；

[0004] 且在专利202223178514.5，一种真空泵壳体模具中，上模具下模具连接的时候依

靠第一连接座、第二连接座、定位插孔以及定位插条来实现上模具和下模具的紧固连接，但

此结构制作精细，易损坏，因此模具也容易报废。

[0005] 因此，我们需要寻求一种新的技术，来解决上述提到的技术问题。

实用新型内容

[0006] 本实用新型的目的在于提供一种真空泵壳体成型模具，以解决背景技术中提到模

具内浇筑材料的降温问题和上模具下模具扣合对准问题。

[0007] 为实现上述目的，本实用新型提供如下技术方案：

[0008] 一种真空泵壳体成型模具，真空泵壳体成型模具包括上模具和下模具，所述上模

具和下模具扣合形成真空泵壳体成型模具整体，所述上模具顶部设有浇筑口，所述浇筑口

外的上模具上均匀分布有散热孔，所述上模具边侧设置有上通风半孔，所述下模具底部设

有气孔，所述上模具边侧设置有下通风半孔，所述上通风半孔和下通风半孔形成通风孔。

[0009] 优选的，所述上模具外设有上定位块，所述上定位块中间设置有上孔，所述下模具

外设有下定位块，所述下定位块之间形成下孔，所述上孔和下孔形成的孔为搬运上模具的

把手。

[0010] 优选的，所述下定位块下的下模具外设置有减重孔。

[0011] 与现有技术相比，本实用新型的有益效果是：

[0012] 1、在本实用新型中，在上模具上散布了均匀的散热孔，在上模具和下模具外设置

了对应的上通风半孔和下通风半孔，以及下模具底部的气孔，均增加了真空泵壳体成型模

具的散热通风的效果，使得内部的液体能快速的冷却，加快内里真空泵壳体的成型。

[0013] 2、在上模具和下模具外设置了可对其的上定位块和下定位块，上定位块和下定位

块的体积大，使得上模具和下模具对其方便且快速，两者之间设有上孔和下孔形成的把手，

方便工作人员搬运上模具。
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附图说明

[0014] 图1为本实用新型的一种真空泵壳体成型模具的立体图；

[0015] 图2为本实用新型的一种真空泵壳体成型模具的主视图；

[0016] 图3为本实用新型的一种真空泵壳体成型模具的俯视图；

[0017] 图4为本实用新型的一种真空泵壳体成型模具的仰视图。

[0018] 图中：1、上模具；2、下模具；3、浇筑口；4、气孔；5散热孔；6、上通风板块；7、下通风

半孔；8、上定位块；9、上孔；10、下定位块；11、下孔；12、减重孔。

实施方式

[0019] 下面将结合本实用新型实施例中的附图，对本实用新型实施例中的技术方案进行

清楚、完整地描述，显然，所描述的实施例仅仅是本实用新型一部分实施例，而不是全部的

实施例。基于本实用新型中的实施例，本领域普通技术人员在没有做出创造性劳动前提下

所获得的所有其他实施例，都属于本实用新型保护的范围。

[0020] 请参阅图1‑4，本实用新型提供的一种实施例：

实施例

[0021] 一种真空泵壳体成型模具，真空泵壳体成型模具包括上模具1和下模具2，上模具1

和下模具2扣合形成真空泵壳体成型模具整体，上模具1顶部设有浇筑口3，浇筑口3外的上

模具1上均匀分布有散热孔5，上模具1边侧设置有上通风半孔6，下模具3底部设有气孔4，上

模具1边侧设置有下通风半孔7，上通风半孔6和下通风半孔7形成通风孔。

[0022] 在本实用新型中，在上模具1上散布了均匀的散热孔5，在上模具1和下模具2外设

置了对应的上通风半孔6和下通风半孔7，以及下模具2底部的气孔4，均增加了真空泵壳体

成型模具的散热通风的效果，使得内部的液体能快速的冷却，加快内里真空泵壳体的成型。

[0023] 上模具1外设有上定位块8，上定位块8中间设置有上孔9，下模具2外设有下定位块

10，下定位块10之间形成下孔11，上孔9和下孔10形成的孔为搬运上模具1的把手。

[0024] 在上模具1和下模具2外设置了可对其的上定位块8和下定位块10，上定位块8和下

定位块10的体积大，使得上模具1和下模具2对其方便且快速，两者之间设有上孔9和下孔11

形成的把手，方便工作人员搬运上模具。

[0025] 下定位块10下的下模具2外设置有减重孔12，下模具2外的减重孔12既能对下模具

2起到减重的效果，还能起到散热的功能。

[0026] 因此，在本实用新型的真空泵壳体成型模具使用的过程中，先将上模具1和下模具

2扣合形成整体，使得内部为完整的真空泵壳体内腔，扣合的时候，利用上定位块8和下定位

块10进行对其定位，定位完成后，即可将制作真空泵壳体的液体从浇筑口3灌入模具中，从

上模具1引入到下模具2中，由于上模具1和下模具2外均设置了散热孔5，上通风半孔6，下通

风半孔7，以及可用于散热的减重孔12，气孔4，对液体起到了散热的功能，加快了真空泵壳

体的成型。
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图 1
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图 2
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图 3

图 4
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