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(54)发明名称

一种LED灯具中的灯体外罩加工用模具

(57)摘要

本发明涉及LED灯具加工领域。为解决现有

技术中加工LED灯具中的灯体外罩时易在灯体外

罩上留有顶针痕迹的问题，本发明提出一种LED

灯具中的灯筒加工用模具，其中，模芯包括动模

芯和定模芯，动模芯安装在动模板上的动模腔

中，定模芯安装在定模板上的定模腔中；动模板

位于定模板与模脚之间并固定在模脚上，横向滑

动机构中的斜导柱插装在横向滑块及定模板中

并带动横向滑块和横向夹紧块在横向滑动槽中

滑动松开灯体外罩，纵向顶料机构中的纵横滑块

在顶板的带动下在纵向滑槽中滑动顶出灯体外

罩。采用本发明铸模形成LED灯具中的灯体外罩，

不会在灯体外罩上留下顶针顶出的痕迹，方便脱

模。
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1.一种LED灯具中的灯体外罩加工用模具，其特征在于，该模具包括模芯、定模板、动模

板、模脚、横向滑动机构和纵向顶料机构；

所述模芯包括定模芯和动模芯，所述定模芯安装在所述定模板上的定模腔中；所述动

模芯安装在所述动模板上的动模腔中，所述动模芯朝向所述定模芯的面上设置有与料筒连

通的进料通道，且所述动模芯上设置有两个呈对称设置纵向滑槽和两个呈对称设置的横向

插槽，所述纵向滑槽贯穿所述动模板和所述动模芯并与所述动模芯上的模槽连通，且两个

所述纵向滑槽的中心连线与所述料筒和所述动模芯的中心连线共线；两个所述横向插槽与

所述模槽连通并位于所述料筒的两侧，且两个所述横向插槽的中心连线与两个所述纵向滑

槽的中心连线垂直；在合模时，所述定模芯和所述动模芯对合并固定在所述定模腔和所述

动模腔组合形成的模腔中；

所述动模板位于所述定模板和所述模脚之间并安装固定在所述模脚上，且所述动模板

朝向所述定模板的工作面上相对设置有两个安装所述横向滑动机构的横向滑动槽，且该横

向滑动槽与所述横向插槽连通；

所述横向滑动机构包括横向夹紧块、横向滑块和斜导柱，所述横向夹紧块安装在所述

横向滑块朝向所述动模芯的安装端面上并插入到所述横向插槽内；所述横向滑块安装在所

述横向滑动槽内并可在所述横向滑动槽内往复滑动；所述斜导柱安装固定在所述横向滑块

上的定位孔中，所述斜导柱的导向端位于所述定模板上的导向斜孔中并向所述定模芯倾

斜，所述斜导柱的定位端位于所述动模板上的与所述横向滑动槽连通的定位斜槽中并远离

所述动模芯；

所述纵向顶料机构包括支撑柱、顶板、一对导向块和一对纵向滑块，所述支撑柱垂直固

定在所述动模板上并背离所述定模板；所述顶板滑动安装在所述支撑柱上，且所述顶板朝

向所述模脚的边缘插置在所述模脚上的限位槽内；所述导向块位于所述顶板和所述动模板

之间并安装固定在所述顶板上；所述纵向滑块的定位端安装在所述导向块上，所述纵向滑

块的顶出端插置在所述动模板和所述动模芯上的纵向滑槽内，且纵向滑块的顶出端在顶出

所述灯体外罩时向远离所述动模芯的方向偏离。

2.根据权利要求1所述的LED灯具中的灯体外罩加工用模具，其特征在于，所述斜导柱

与所述动模板的工作面之间的锐角夹角为72°，所述纵向滑块与所述动模板的工作面之间

的锐角夹角为85.5°。

3.根据权利要求2所述的LED灯具中的灯体外罩加工用模具，其特征在于，所述横向滑

动机构还包括调节卡块，且调节卡块安装固定在所述定模板上并位于所述斜导柱和所述动

模芯之间。

4.根据权利要求3所述的LED灯具中的灯体外罩加工用模具，其特征在于，所述横向滑

动槽的侧壁上设置有缓冲块，且该缓冲块的内侧壁上设置有安装所述横向滑动机构用的定

位横槽。

5.根据权利要求1‑4中任意一项所述的LED灯具中的灯体外罩加工用模具，其特征在

于，所述纵向滑块的定位端的外壁上设置有卡槽，所述导向块上设置有与所述卡槽配合连

接用的卡凸，且所述纵向滑块与所述导向块连接时，所述导向块上的卡凸卡置在所述纵向

滑块上的卡槽中。

6.根据权利要求5所述的LED灯具中的灯体外罩加工用模具，其特征在于，所述顶板上
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垂直设置有顶料杆，且该顶料杆的自由端穿置在所述动模芯和所述动模板上与所述进料通

道和渣包槽连通的顶料通孔中。

7.根据权利要求6所述的LED灯具中的灯体外罩加工用模具，其特征在于，所述顶板上

垂直设置有穿过复位杆，且该复位杆的自由端穿置在所述动模板上的复位通孔中。

8.根据权利要求7所述的LED灯具中的灯体外罩加工用模具，其特征在于，所述顶板上

压置有压板，且该压板位于所述顶板与所述动模板之间。
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一种LED灯具中的灯体外罩加工用模具

技术领域

[0001] 本发明涉及LED灯具加工领域，尤其涉及一种生产加工在室内使用的LED灯具中的

灯体外罩用的模具。

背景技术

[0002] 在生产加工如图1所示的LED灯具中的灯体外罩01时，对LED灯具的外观要求很高，

因此，在利用模具加工LED灯具中的灯体外罩01时，灯体外罩01表面不能留有顶针的顶出的

痕迹。另外，由于灯体外罩01的内腔具有较大的抱模力，故在注模完成后，如不使用顶针顶

出灯筒，将无法完成脱模。

发明内容

[0003] 为解决现有技术中加工LED灯具中的灯体外罩时易在灯体外罩上留有顶针痕迹的

问题，本发明提出一种LED灯具中的灯体外罩加工用模具，该模具包括模芯、定模板、动模

板、模脚、横向滑动机构和纵向顶料机构；

[0004] 所述模芯包括定模芯和动模芯，所述定模芯安装在所述定模板上的定模腔中；所

述动模芯安装在所述动模板上的动模腔中，所述动模芯朝向所述定模芯的面上设置有与料

筒连通的进料通道，且所述动模芯上设置有两个呈对称设置纵向滑槽和两个呈对称设置的

横向插槽，所述纵向滑槽贯穿所述动模板和所述动模芯并与所述动模芯上的模槽连通，且

两个所述纵向滑槽的中心连线与所述料筒和所述动模芯的中心连线共线；两个所述横向插

槽与所述模槽连通并位于所述料筒的两侧，且两个所述横向插槽的中心连线与两个所述纵

向滑槽的中心连线垂直；在合模时，所述定模芯和所述动模芯对合并固定在所述定模腔和

所述动模腔组合形成的模腔中；

[0005] 所述动模板位于所述定模板和所述模脚之间并安装固定在所述模脚上，且所述动

模板朝向所述定模板的工作面上相对设置有两个安装所述横向滑动机构的横向滑动槽，且

该横向滑动槽与所述横向插槽连通；

[0006] 所述横向滑动机构包括横向夹紧块、横向滑块和斜导柱，所述横向夹紧块安装在

所述横向滑块朝向所述动模芯的安装端面上并插入到所述横向插槽内；所述横向滑块安装

在所述横向滑动槽内并可在所述横向滑动槽内往复滑动；所述斜导柱安装固定在所述横向

滑块上的定位孔中，所述斜导柱的导向端位于所述定模板上的导向斜孔中并向所述定模芯

倾斜，所述斜导柱的定位端位于所述动模板上的与所述横向滑动槽连通的定位斜槽中并远

离所述动模芯；

[0007] 所述纵向顶料机构包括支撑柱、顶板、一对导向块和一对纵向滑块，所述支撑柱垂

直固定在所述动模板上并背离所述定模板；所述顶板滑动安装在所述支撑柱上，且所述顶

板朝向所述模脚的边缘插置在所述模脚上的限位槽内；所述导向块位于所述顶板和所述动

模板之间并安装固定在所述顶板上；所述纵向滑块的定位端安装在所述导向块上，所述纵

向滑块的顶出端插置在所述动模板和所述动模芯上的纵向滑槽内，且纵向滑块的顶出端在
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顶出所述灯体外罩时向远离所述动模芯的方向偏离。

[0008] 在利用本发明LED灯具中的灯体外罩加工用模具铸模加工形成LED灯具中的灯体

外罩后，在开模即动模板与定模板分离的过程中，两个横向滑动机构中的斜导柱的导向端

之间的间距随动模板与定模板之间的间距变大而变大，从而带动两个横向滑块沿横向滑动

槽向远离模芯的方向滑动，进而带动横向夹紧块远离制成的灯体外罩；在开模完成后，推动

纵向顶料机构中的顶板使顶板向动模板移动，从而带动纵向滑块的顶出端向定模板方向移

动，进而将制成的灯体外罩推离动模芯，即将制成的灯体外罩从模具中脱出。由此可见，利

用本发明LED灯具中的灯体外罩加工用模具铸模加工制成LED灯具中的灯体外罩时，脱模方

便快捷，且脱模过程中不会在制成的灯体外罩上留下痕迹，制备效果好。

[0009] 优选地，所述斜导柱与所述动模板的工作面之间的锐角夹角为72°，所述纵向滑块

与所述动模板的工作面之间的锐角夹角为85.5°。这样，在开模合模的过程中，方便斜导柱

带动横向滑块在横向滑动槽内往复滑动，方便纵向滑块在纵向滑槽内往复滑动。

[0010] 优选地，所述横向滑动机构还包括调节卡块，且调节卡块安装固定在所述定模板

上并位于所述斜导柱和所述动模芯之间。这样，在开模及合模过程中，可避免定模板被横向

滑块机构中的横向滑块磨损，从而有效延长定模板的使用寿命，进而延长模具的使用寿命。

[0011] 优选地，所述横向滑动槽的侧壁上设置有缓冲块，且该缓冲块的内侧壁上设置有

安装所述横向滑动机构用的定位横槽。这样，可避免横向滑块机构中的横向滑块和横向夹

紧块在滑动过程中对动模板形成磨损，影响动模板的使用寿命，进而影响模具的使用寿命。

[0012] 所述纵向滑块的定位端的外壁上设置有卡槽，所述导向块上设置有与所述卡槽配

合连接用的卡凸，且所述纵向滑块与所述导向块连接时，所述导向块上的卡凸卡置在所述

纵向滑块上的卡槽中。这样，纵向滑块与导向块通过卡接方式连接，连接方便快捷。

[0013] 优选地，所述顶板上垂直设置有顶料杆，且该顶料杆的自由端穿置在所述动模芯

和所述动模板上与所述进料通道和渣包槽连通的顶料通孔中。这样，在开模过程中，可利用

顶料杆将进料通道及渣包槽中的铸模废料顶出，以便于在脱模完成后重新铸模形成新的

LED灯具中的灯体外罩。

[0014] 优选地，所述顶板上垂直设置有穿过复位杆，且该复位杆的自由端穿置在所述动

模板上的复位通孔中。这样，在脱模完成后进行合模时，可利用定模板压推复位杆的自由

端，从而带动顶板向远离动模板的方向运动，进而带动纵向滑块和顶料杆运动，使纵向滑块

的顶出端缩回纵向滑槽中，使顶料杆的自由端缩回顶料通孔中，以便于重新实施铸模操作

形成新的LED灯具中的灯体外罩。

[0015] 优选地，所述顶板上压置有压板，且该压板位于所述顶板与所述动模板之间。这

样，可利用顶板和压板固定复位杆和顶料杆，既方便组装，又可提高复位杆和顶料杆的安装

稳定性，进而避免复位杆和顶料杆因在推动过程中晃动而影响复位及顶料效果。

附图说明

[0016] 图1为LED灯具中的灯体外罩的结构示意图；

[0017] 图2为本发明LED灯具中的灯体外罩加工用模具的结构示意图；

[0018] 图3为图2中的A‑A剖视示意图；

[0019] 图4为图2中的B‑B剖视示意图；
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[0020] 图5为图2中的C‑C剖视示意图；

[0021] 图6为图2所示的LED灯具中的灯体外罩加工用模具拆除定模板及定模芯时的结构

示意图；

[0022] 图7为图中的D‑D剖视示意图；

[0023] 图8为图6所示的LED灯具中的灯体外罩加工用模具取下灯体外罩时的结构示意

图；

[0024] 图9为图8所示的LED灯具中的灯体外罩加工用模具拆除横向滑动机构及纵向滑块

时的结构示意图。

具体实施方式

[0025] 下面，结合图2‑9对本发明LED灯具中的灯体外罩加工用模具进行详细说明。

[0026] 如图2‑9所示，本发明LED灯具中的灯体外罩加工用模具包括模芯、定模板2、动模

板3、模脚4、横向滑动机构和纵向顶料机构。模芯包括定模芯11和动模芯12，定模芯11安装

在定模板2上的定模腔中，动模芯12安装在动模板3上的动模腔中，在合模时，定模芯11和动

模芯12对合并固定在定模腔和动模腔组合形成的模腔中。动模芯12朝向定模芯11的面上设

置有与料筒5连通的进料通道121，且动模芯12上设置有两个呈对称设置纵向滑槽122和两

个呈对称设置的横向插槽123，纵向滑槽122贯穿动模板3和动模芯12并与动模芯12上的模

槽124连通，且两个纵向滑槽122的中心连线与料筒5和动模芯12的中心连线共线；两个横向

插槽123与模槽124连通并位于料筒5的两侧，且两个横向插槽123的中心连线与两个纵向滑

槽122的中心连线垂直。

[0027] 动模板3位于定模板2和模脚4之间并安装固定在两个呈相对设置的模脚4上，且动

模板3和定模板2通过连接导杆6连接，且该连接导杆6固定在定模板2上的连接通孔内。优选

地，动模板3上的连接孔内设置有连接导套32，且连接导杆6的自由端插置在连接导套32内。

这样，在开模及合模过程中，可避免连接导杆对动模板3造成磨损，影响动模板3的使用寿

命，进而影响模具的使用寿命。动模板3朝向定模板2的工作面上相对设置有两个安装横向

滑动机构的横向滑动槽31，且该横向滑动槽31与横向插槽123连通。优选地，横向滑动槽31

的侧壁上设置有缓冲块33，且该缓冲块33的内侧壁上设置有安装横向滑动机构用的定位横

槽331。这样，可避免横向滑块机构在滑动过程中对动模板形成磨损，影响动模板的使用寿

命，进而影响模具的使用寿命。

[0028] 横向滑动机构包括横向夹紧块71、横向滑块72和斜导柱73。其中，横向夹紧块71安

装在横向滑块72朝向动模芯12的安装端面上并插入到横向插槽123内。横向滑块72安装在

横向滑动槽31内并可在横向滑动槽31内往复滑动。优选地，横向滑块72的侧面上设置有滑

动凸起721，且该滑动凸起72插置在定位横槽331内。这样，利用定位横槽331对横向滑块72

上的滑动凸起721进行限位，可避免横向滑块72在滑动过程中出现倾斜错位等问题，从而可

有效提高横向滑动机构的滑动平稳性。斜导柱73安装固定在横向滑块72上的定位孔（图中

未示出）中，斜导柱73的导向端731位于定模板2上的导向斜孔21中并向定模芯11倾斜，斜导

柱73的定位端732位于动模板3上的与横向滑动槽31连通的定位斜槽34中并远离动模芯12。

优选地，斜导柱73与动模板3的工作面之间的锐角夹角为72°。这样，在开模合模的过程中，

方便斜导柱73带动横向滑块72在横向滑动槽31内往复滑动。优选地，横向滑动机构还包括
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调节卡块74，且调节卡块74安装固定在定模板2上并位于斜导柱73和动模芯12之间。这样，

在开模及合模过程中，可避免定模板2被横向滑块机构中的横向滑块72磨损，从而有效延长

定模板2的使用寿命，进而延长模具的使用寿命。

[0029] 纵向顶料机构包括支撑柱81、顶板82、一对导向块83和一对纵向滑块84。其中，支

撑柱81位于两个模脚4之间并通过固定螺栓（图中未示出）垂直固定在动模板3上，且支撑柱

81背离定模板2。顶板82滑动安装在支撑柱81上，且顶板82朝向模脚4的边缘插置在模脚4上

的限位槽41内。这样，顶板82可沿支撑柱81在限位槽41内往复移动。优选地，纵向顶料机构

中设置有两个支撑柱81，这样，利用两个支撑柱81对顶板82的运动方向进行导向，可有效提

高顶板82的运动方向的稳定性。导向块83位于顶板82和动模板3之间并安装固定在顶板82

上。纵向滑块84的定位端841安装在导向块83上，纵向滑块84的顶出端842插置在动模板3和

动模芯12上的纵向滑槽（图中未示出）内，且纵向滑块84的顶出端842在顶出灯体外罩9时向

远离动模芯12的方向偏离。优选地，纵向滑块84与动模板3的工作面之间的锐角夹角为

85.5°。这样，在开模合模的过程中，方便纵向滑块84在纵向滑槽内往复滑动。优选地，纵向

滑块84的定位端841的外壁上设置有卡槽8411，导向块83上设置有与卡槽（图中未示出）配

合连接用的卡凸831，且纵向滑块84与导向块83连接时，导向块83上的卡凸831卡置在纵向

滑块84上的卡槽中。这样，纵向滑块84与导向块83通过卡接方式连接，连接方便快捷。优选

地，顶板82上垂直设置有顶料杆（图中未示出），且该顶料杆的自由端穿置在动模芯12和动

模板3上与进料通道121和渣包槽126连通的顶料通孔127中。这样，在开模过程中，可利用顶

料杆将进料通道121及渣包槽126中的铸模废料顶出，以便于在脱模完成后重新铸模形成新

的LED灯具中的灯体外罩9。优选地，顶板82上垂直设置有穿过复位杆85，且该复位杆85的自

由端穿置在动模板3上的复位通孔（图中未示出）中。这样，在脱模完成后进行合模时，可利

用定模板2压推复位杆85的自由端，从而带动顶板82向远离动模板3的方向运动，进而带动

纵向滑块84和顶料杆运动，使纵向滑块84的顶出端842缩回纵向滑槽中，使顶料杆的自由端

缩回顶料通孔127中，以便于重新实施铸模操作形成新的LED灯具中的灯体外罩。优选地，顶

板82上压置有压板86，且该压板86位于顶板82与动模板3之间并与顶板82贴合在一起。这

样，可利用顶板82和压板86固定复位杆85和顶料杆，既方便组装，又可提高复位杆85和顶料

杆的安装稳定性，进而避免复位杆85和顶料杆因在推动过程中晃动而影响复位及顶料效

果。

[0030] 在利用本发明LED灯具中的灯体外罩加工用模具铸模加工形成LED灯具中的灯体

外罩后，在开模即动模板与定模板分离的过程中，两个横向滑动机构中的斜导柱的导向端

之间的间距随动模板与定模板之间的间距变大而变大，从而带动两个横向滑块沿横向滑动

槽向远离模芯的方向滑动，进而带动横向夹紧块远离制成的灯体外罩；在开模完成后，推动

纵向顶料机构中的顶板使顶板向动模板移动，从而带动纵向滑块的顶出端向定模板方向移

动，进而将制成的灯体外罩推离动模芯，即将制成的灯体外罩从模具中脱出。由此可见，利

用本发明LED灯具中的灯体外罩加工用模具铸模加工制成LED灯具中的灯体外罩时，脱模方

便快捷，且脱模过程中不会在制成的灯体外罩上留下痕迹，制备效果好。
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