
(19)中华人民共和国国家知识产权局

(12)实用新型专利

(10)授权公告号 

(45)授权公告日 

(21)申请号 201821426999.6

(22)申请日 2018.08.31

(73)专利权人 宁波金耀机械有限公司

地址 315800 浙江省宁波市北仑区大碶天

台山路226号1幢1号

(72)发明人 姚秀龙　徐健　柯红平　孙刚　

(74)专利代理机构 无锡市汇诚永信专利代理事

务所(普通合伙) 32260

代理人 王闯

(51)Int.Cl.

B22D 17/22(2006.01)

 

(54)实用新型名称

一种免切削机座镀钛精密模具

(57)摘要

本实用新型所公开的一种免切削机座镀钛

精密模具，前模包括前模板、固定于前模固定板

底侧面的前模仁，后模由上往下依次包括后模

板、两模脚，前模板上设置有浇口套；前模板的凹

槽内固定有前模仁，后模板的凹槽内固定有后模

仁，前模仁和后模仁之间构成内腔，凹槽的四侧

壁上分别设有内腔连通的通道槽，各通道槽内安

装抽芯结构，内腔中设置有成型模块和两圆柱抽

芯件；成型模块和圆柱抽芯件均与抽芯结构固定

相连；合模后，两成型模块、两圆柱抽芯件、前模

仁和后模仁相互拼合构成用于成型产品的模腔，

圆柱抽芯件的成型表面上均镀有钛层。其模具结

构，提升产品成型质量，以及成型后的产品无需

再进行切削加工处理，以提升生产效率。
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1.一种免切削机座镀钛精密模具，包括相互匹配且契合前模和后模，前模包括前模板、

固定于前模固定板底侧面的前模仁，后模由上往下依次包括后模板、固定于后模板底侧面

的两模脚，前模板上设置有浇口套；其特征在于，后模板的顶面中部和前模仁的底面中部均

具有位置相互对应的凹槽，前模板的凹槽内固定有用于抽芯成型机座前部位置的外周侧散

热翅片的前模仁，后模板的凹槽内固定有用于抽芯成型机座后部位置的外周侧散热翅片的

后模仁，前模仁和后模仁之间构成内腔，凹槽的四侧壁上分别设有内腔连通的通道槽，各通

道槽内安装抽芯结构，内腔中的上下两侧设置有用于抽芯成型机座上下部位置的外周侧散

热翅片的成型模块，两成型模块之间设有两圆柱抽芯件；内腔上侧的成型模块与内腔上侧

通道槽内的抽芯结构固定相连；内腔下侧的成型模块与内腔下侧通道槽内的抽芯结构固定

相连；内腔左右两侧通道槽内的抽芯结构分别与两圆柱抽芯件固定相连；合模后，两成型模

块、两圆柱抽芯件、前模仁和后模仁相互拼合构成用于成型产品的模腔，浇口套与模腔连

通；两模脚之间设置有顶针底板，顶针底板上固定有顶针若干和顶杆若干，顶针的顶部依次

贯穿后模板和后模仁后插入膜腔内，模脚的内侧底部固定有限位块若干，用于限位顶针底

板；顶杆的顶部贯穿后模板后与前模板的底面抵触，以进行开模；前模仁和后模仁内均置入

有用于机座侧孔成型的成型杆多根，各成型杆端部插入模腔内；两圆柱抽芯件的成型表面

上均镀有钛层。

2.根据权利要求1所述的一种免切削机座镀钛精密模具，其特征在于，内腔上下两侧通

道槽内的抽芯结构包括凵字型的定位架一、滑块一和抽芯油缸一，内腔上下两侧通道槽的

两内侧壁固定有滑轨，滑块一匹配安装于两滑轨之间，滑块一前侧面与成型模块固定相连，

定位架一的纵向部端部分别固定在内腔上下两侧通道槽的外槽口两侧口沿，定位架一的两

纵向部端部与定位架一的横向部固定有抽芯油缸一；抽芯油缸一的活塞杆端部贯穿定位架

一，抽芯油缸一的活塞杆端部固定有T型杆一，滑块一的后侧部设有T型槽一，T型杆一卡位

于T型槽一内；内腔上下两侧通道槽的底侧面嵌设有垫块，垫块的顶面与滑块一贴合，滑块

一的侧部导向条对应插入滑轨的导槽内。

3.根据权利要求2所述的一种免切削机座镀钛精密模具，其特征在于，还包括斜导柱，

滑块一上设有斜孔若干，斜导柱插入斜孔内，斜导柱的顶部定位在前模板上，后模板上设有

与斜孔对应并为斜导柱的上下活动预留空间的凹槽，并且斜导柱底部对应插入凹槽。

4.根据权利要求1所述的一种免切削机座镀钛精密模具，其特征在于，内腔左侧通道槽

内的抽芯结构包括滑块二和抽芯油缸二，滑块二的前侧部与一圆柱抽芯件固定相连；内腔

左侧通道槽的两侧壁均固定有导轨一，滑块二安装在导轨一之间，内腔左侧通道槽的外槽

口处设置凵字型的定位架二；定位架二的横向部固定在内腔左侧通道槽的外槽口处，其设

置有与两导轨一之间的通道对应的通槽；两导轨一的外侧延伸段分别固定在定位架二的两

纵向部内侧，导轨一的导向条插入滑块二的导槽内，滑块二的后侧部固定有定位块一，定位

块一内设有T型槽二，定位架二的两纵向部端部固定安装板一，安装板一上安装抽芯油缸

二，抽芯油缸二的活塞杆端部贯穿安装板一，抽芯油缸二的活塞杆端部固定有T型杆二，T型

杆二卡位于T型槽二内。

5.根据权利要求1所述的一种免切削机座镀钛精密模具，其特征在于，内腔右侧通道槽

内的抽芯结构包括滑块三、安装板二和抽芯油缸三，滑块三的前侧部与另一圆柱抽芯件固

定相连；内腔右侧通道槽的外槽口两侧部均延伸形成有连接块，安装板二的两端分别固定
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在两连接块上的端部；抽芯油缸三固定在安装板二上，抽芯油缸三的活塞杆端部贯穿安装

板二，抽芯油缸三的活塞杆端部固定有T型杆三，滑块三的后侧部固定有定位块二，定位块

二内设有T型槽三，T型杆三卡位于T型槽三内。

6.根据权利要求2-5任一项所述的一种免切削机座镀钛精密模具，其特征在于，滑块

一、滑块二和滑块三的前部顶面具有用于压紧成型模块和圆柱抽芯件的凸起；凸起的后侧

面为斜面，且倾斜固定有楔紧块；前模板上用于安装前模仁的槽四周侧均设有与凸起位置

对应的滑块定位槽，滑块定位槽的后侧壁具有与楔紧块对应匹配的楔紧槽，楔紧槽的槽内

侧壁具有与楔紧块的倾斜面对应匹配贴合的一斜面。

7.根据权利要求1所述的一种免切削机座镀钛精密模具，其特征在于，后模板的顶面和

后模板的底面均固定有导向柱多根，前模板的底面和顶针底板上设有与导向柱位置对应的

导向孔多个，各导向柱分别对应插入各导向孔内。

8.根据权利要求1所述的一种免切削机座镀钛精密模具，其特征在于，后模仁的顶面设

有定位凸起和位于定位凸起的限位槽若干，前模仁的底面设有与限位槽位置对应的定位凹

陷和位于定位凹陷处的限位块若干，合模后，定位凸起插入定位凹陷内，限位块对应插入限

位槽内。
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一种免切削机座镀钛精密模具

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种产品成型的模具结构技术领域，尤其是一种免切削机座镀钛

精密模具。

背景技术

[0002] 机座的结构呈圆柱形，由于一般基座是用于组装电机，而电机在工作时容易发生，

因此其外周侧设置多片散热翅片，中部具有通孔；现有技术中，在模具中成型时采用两组上

下模结构对散热翅片成型的模组进行合模铸造成型，这样成型缺点在于模具制造时的分型

难度较大，尤其是在较薄的散热翅片进行分型，并且在压铸时还会出现欠铸、气泡、冷隔等

缺陷，影响了产品成型的质量；而且在成型后中部通孔的孔内表面会出现拉毛，而机座中部

通孔内表面需要达到平整光滑要求，因此在成型加工时还需要另外进行切削加工使得通孔

内表面光滑平整，使得制造的效率不能满足工期的要求，另外切削加工还需增加人工进行

操作加工，从而提升了人工成本；同时对成型机座通孔时的圆柱体在高温的铸造溶液冲击

下特别容易被损坏和腐蚀，因此还影响了模具的使用寿命。

发明内容

[0003] 本实用新型的目的是为了解决上述技术的不足而设计的一种提升产品成型质量，

以及成型后的产品无需再进行切削加工处理，以提升生产效率和使用寿命的一种免切削机

座镀钛精密模具。

[0004] 本实用新型所设计的一种免切削机座镀钛精密模具，包括相互匹配且契合前模和

后模，前模包括前模板、固定于前模固定板底侧面的前模仁，后模由上往下依次包括后模

板、固定于后模板底侧面的两模脚，前模板上设置有浇口套；后模板的顶面中部和前模仁的

底面中部均具有位置相互对应的凹槽，前模板的凹槽内固定有用于抽芯成型机座前部位置

的外周侧散热翅片的前模仁，后模板的凹槽内固定有用于抽芯成型机座后部位置的外周侧

散热翅片的后模仁，前模仁和后模仁之间构成内腔，凹槽的四侧壁上分别设有内腔连通的

通道槽，各通道槽内安装抽芯结构，内腔中的上下两侧设置有用于抽芯成型机座上下部位

置的外周侧散热翅片的成型模块，两成型模块之间设有两圆柱抽芯件；内腔上侧的成型模

块与内腔上侧通道槽内的抽芯结构固定相连；内腔下侧的成型模块与内腔下侧通道槽内的

抽芯结构固定相连；内腔左右两侧通道槽内的抽芯结构分别与两圆柱抽芯件固定相连；合

模后，两成型模块、两圆柱抽芯件、前模仁和后模仁相互拼合构成用于成型产品的模腔，浇

口套与模腔连通；两模脚之间设置有顶针底板，顶针底板上固定有顶针若干和顶杆若干，顶

针的顶部依次贯穿后模板和后模仁后插入膜腔内，模脚的内侧底部固定有限位块若干，用

于限位顶针底板；顶杆的顶部贯穿后模板后与前模板的底面抵触，以进行开模；前模仁和后

模仁内均置入有用于机座侧孔成型的成型杆多根，各成型杆端部插入模腔内；两圆柱抽芯

件的成型表面上均镀有钛层。

[0005] 进一步优选，内腔上下两侧通道槽内的抽芯结构包括凵字型的定位架一、滑块一
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和抽芯油缸一，内腔上下两侧通道槽的两内侧壁固定有滑轨，滑块一匹配安装于两滑轨之

间，滑块一前侧面与成型模块固定相连，定位架一的纵向部端部分别固定在内腔上下两侧

通道槽的外槽口两侧口沿，定位架一的两纵向部端部与定位架一的横向部固定有抽芯油缸

一；抽芯油缸一的活塞杆端部贯穿定位架一，抽芯油缸一的活塞杆端部固定有T型杆一，滑

块一的后侧部设有T型槽一，T型杆一卡位于T型槽一内；内腔上下两侧通道槽的底侧面嵌设

有垫块，垫块的顶面与滑块一贴合，滑块一的侧部导向条对应插入滑轨的导槽内。

[0006] 进一步优选，还包括斜导柱，滑块一上设有斜孔若干，斜导柱插入斜孔内，斜导柱

的顶部定位在前模板上，后模板上设有与斜孔对应并为斜导柱的上下活动预留空间的凹

槽，并且斜导柱底部对应插入凹槽。

[0007] 进一步优选，内腔左侧通道槽内的抽芯结构包括滑块二和抽芯油缸二，滑块二的

前侧部与一圆柱抽芯件固定相连；内腔左侧通道槽的两侧壁均固定有导轨一，滑块二安装

在导轨一之间，内腔左侧通道槽的外槽口处设置凵字型的定位架二；定位架二的横向部固

定在内腔左侧通道槽的外槽口处，其设置有与两导轨一之间的通道对应的通槽；两导轨一

的外侧延伸段分别固定在定位架二的两纵向部内侧，导轨一的导向条插入滑块二的导槽

内，滑块二的后侧部固定有定位块一，定位块一内设有T型槽二，定位架二的两纵向部端部

固定安装板一，安装板一上安装抽芯油缸二，抽芯油缸二的活塞杆端部贯穿安装板一，抽芯

油缸二的活塞杆端部固定有T型杆二，T型杆二卡位于T型槽二内。

[0008] 进一步优选，内腔右侧通道槽内的抽芯结构包括滑块三、安装板二和抽芯油缸三，

滑块三的前侧部与另一圆柱抽芯件固定相连；内腔右侧通道槽的外槽口两侧部均延伸形成

有连接块，安装板二的两端分别固定在两连接块上的端部；抽芯油缸三固定在安装板二上，

抽芯油缸三的活塞杆端部贯穿安装板二，抽芯油缸三的活塞杆端部固定有T型杆三，滑块三

的后侧部固定有定位块二，定位块二内设有T型槽三，T型杆三卡位于T型槽三内。

[0009] 进一步优选，滑块一、滑块二和滑块三的前部顶面具有用于压紧成型模块和圆柱

抽芯件的凸起；凸起的后侧面为斜面，且倾斜固定有楔紧块；前模板上用于安装前模仁的槽

四周侧均设有与凸起位置对应的滑块定位槽，滑块定位槽的后侧壁具有与楔紧块对应匹配

的楔紧槽，楔紧槽的槽内侧壁具有与楔紧块的倾斜面对应匹配贴合的一斜面。

[0010] 进一步优选，后模板的顶面和后模板的底面均固定有导向柱多根，前模板的底面

和顶针底板上设有与导向柱位置对应的导向孔多个，各导向柱分别对应插入各导向孔内。

[0011] 进一步优选，后模仁的顶面设有定位凸起和位于定位凸起的限位槽若干，前模仁

的底面设有与限位槽位置对应的定位凹陷和位于定位凹陷处的限位块若干，合模后，定位

凸起插入定位凹陷内，限位块对应插入限位槽内。

[0012] 本实用新型所设计的一种免切削机座镀钛精密模具，其模具结构，模具制造分型

较为简便，而且该模具在机座产品成型时不会出现欠铸、气泡、冷隔等缺陷，提升产品成型

的质量，并且机座内孔在成型后在圆柱抽芯件上钛层的作用下有效的防止内孔表面产生拉

毛，使得无需再进行另外的切削加工，解决了现有技术中需要另外人工切削加工而导致的

工作效率降低，增加人工成本的技术问题；同时，在圆柱抽芯件上镀上钛层，使得圆柱抽芯

件的表面硬度提升，从而增加了圆柱抽芯件的耐高温和抗冲蚀能力，提升了模具的使用寿

命。
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附图说明

[0013] 图1是实施例1的整体结构示意图(一)

[0014] 图2是实施例1的整体结构示意图(二)；

[0015] 图3是实施例1的全剖视图；

[0016] 图4是实施例1的全剖视图；

[0017] 图5是实施例1的后模结构示意图(一)；

[0018] 图6是实施例1的后模结构示意图(二)；

[0019] 图7是实施例1的后模结构示意图(三)；

[0020] 图8是实施例1的后模结构示意图(四)；

[0021] 图9是实施例1的前模板的结构示意图；

[0022] 图10是实施例1的前模仁的结构示意图。

具体实施方式

[0023] 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所获得的所有其他实施例，都属

于本实用新型保护的范围。

[0024] 实施例1：

[0025] 如图1-图10所示，本实施例所描述的一种免切削机座镀钛精密模具，包括相互匹

配且契合前模和后模，前模包括前模板1、固定于前模板1底侧面的前模仁22，后模由前往后

依次包括后模板2、固定于后模板2底侧面的两模脚3，前模板1上设置有浇口套11；后模板2

的顶面中部和前模板1的底面中部均具有位置相互对应的凹槽16，前模板1的凹槽16内固定

有用于抽芯成型机座前部位置的外周侧散热翅片的前模仁22，后模板2的凹槽16内固定有

用于抽芯成型机座后部位置的外周侧散热翅片的后模仁23，前模仁22和后模仁23之间构成

内腔，后模板2的凹槽16四侧壁上分别设有内腔连通的通道槽1612，各通道槽1612内安装抽

芯结构5，内腔中的上下两侧设置有用于抽芯成型机座上下部位置的外周侧散热翅片的成

型模块6，两成型模块6之间设有两圆柱抽芯件9；内腔上侧的成型模块6与内腔上侧通道槽

1612内的抽芯结构5固定相连；内腔下侧的成型模块6与内腔下侧通道槽1612内的抽芯结构

5固定相连；内腔左右两侧通道槽1612内的抽芯结构5分别与两圆柱抽芯件9固定相连；合模

后，两成型模块6、两圆柱抽芯件9、前模仁22和后模仁23相互拼合构成用于成型产品的模腔

25，浇口套11与模腔25连通；两模脚3之间设置有顶针4底板，顶针底板4上固定有顶针19若

干和顶杆20若干，顶针19的顶部依次贯穿后模板2和后模仁后22插入膜腔25内，模脚3的内

侧底部固定有限位块42若干，用于限位顶针底板4；顶杆20的顶部贯穿后模板2后与前模板1

的底面抵触，以进行开模；前模仁22和后模仁23内均置入有用于机座侧孔成型的成型杆18

多根，各成型杆18端部插入模腔25内；两圆柱抽芯件9的成型表面上均镀有钛层。其结构的

模具提升了成型产品的质量，成品率较高，成型产品的生产效率高。

[0026] 内腔上下两侧通道槽内的抽芯结构5包括凵字型的定位架一12、滑块一51和抽芯

油缸一13，内腔上下两侧通道槽1612的两内侧壁固定有滑轨57，滑块一51匹配安装于两滑

轨57之间，滑块一51前侧面与成型模块6固定相连，定位架一12的纵向部端部分别固定在内
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腔上下两侧通道槽1612的外槽口两侧口沿，定位架一12的两纵向部端部与定位架一12的横

向部固定有抽芯油缸一13；抽芯油缸一13的活塞杆端部贯穿定位架一12，抽芯油缸一13的

活塞杆端部固定有T型杆一14，滑块一51的后侧部设有T型槽一59，T型杆一14卡位于T型槽

一59内；内腔上下两侧通道槽1612的底侧面嵌设有垫块55，垫块55的顶面与滑块一51贴合，

滑块一51的侧部导向条58对应插入滑轨57的导槽571内。其结构在抽芯时采用抽芯油缸一

促使滑块一朝模板的外侧方向或朝内腔方向进行位移，然后带动成型模型进行朝模板外侧

方向或朝模具内腔方向进行位移，成型模块朝模腔内位移时进行合模形成模腔，开模进行

抽芯成型散热翅片的操作。从而结构紧凑可靠，利用成型效果较佳。

[0027] 内腔左侧通道槽1612内的抽芯结构5包括滑块二501和抽芯油缸二(图中未显示)，

滑块二501的前侧部与一圆柱抽芯件9固定相连；内腔左侧通道槽1612的两侧壁均固定有导

轨一505，滑块二501安装在导轨一505之间，内腔左侧通道槽1612的外槽口处设置凵字型的

定位架二506；定位架二506的横向部固定在内腔左侧通道槽1612的外槽口处，其设置有与

两导轨一505之间的通道对应的通槽5061；两导轨一505的外侧延伸段分别固定在定位架二

506的两纵向部内侧，导轨一505的导向条5011插入滑块二501的导槽5011内，滑块二501的

后侧部固定有定位块一502，定位块一502内设有T型槽二5021，定位架二506的两纵向部端

部固定安装板一503，安装板一503上安装抽芯油缸二，抽芯油缸二的活塞杆端部贯穿安装

板一503，抽芯油缸二的活塞杆端部固定有T型杆二504，T型杆二504卡位于T型槽二5021内。

其结构利用抽芯油缸二进行推拉滑块二，从而使得位于机座成型模腔一端部的圆柱抽芯件

进行开模时抽芯成型基座一端部的中部通孔；结构紧凑可靠，对中部通孔的成型稳定可靠。

[0028] 内腔右侧通道槽内的抽芯结构5包括滑块三511、安装板二515和抽芯油缸三(图中

未显示)，滑块三511的前侧部与另一圆柱抽芯件9固定相连；内腔右侧通道槽1612的外槽口

两侧部均延伸形成有连接块517，安装板二515的两端分别固定在两连接块517上的端部；抽

芯油缸三固定在安装板二515上，抽芯油缸三的活塞杆端部贯穿安装板二515，抽芯油缸三

的活塞杆端部固定有T型杆三514，滑块三511的后侧部固定有定位块二512，定位块二512内

设有T型槽三5121，T型杆三514卡位于T型槽三5121内。其结构利用抽芯油缸三进行推拉滑

块三，从而使得位于机座成型模腔另一端部的圆柱抽芯件进行开模时抽芯成型基座另一端

部的中部通孔；结构紧凑可靠，对中部通孔的成型稳定可靠。

[0029] 上述结构中的两圆柱抽芯件9，一根为长圆柱抽芯件，形成长抽芯；另一根为短圆

柱抽芯件，形成短抽芯。

[0030] 上述结构的设计原理：开模时，利用油缸将顶针底板朝前模方向推动，然后顶杆和

顶针朝前模方向推动，从而利用顶杆将前模板顶开，在顶杆顶开前模板的作用下斜导柱也

向前方运动位移，在斜导柱位移的情况下带动滑块一进行向外侧平移以带动成型模块进行

对散热翅片进行抽芯成型，在成型模块抽芯时利用油缸拉动滑块二和滑块三进行同步向外

侧位移，滑块二和滑块三的位移分别带动两圆柱抽芯件向外侧位移抽芯成型中部通孔，最

后开模完成取；合模时，前模板在油缸的推动下朝后模板的方向位移，从而使得斜导柱也向

后方运动位移，斜导柱的位移使得滑块一向内腔方向位移，带动成型模块向模腔内部位移，

此时，利用油缸拉动滑块二和滑块三进行同步向内腔位移，滑块二和滑块三的位移分别带

动两圆柱抽芯件向模腔内部位移，以形成一根形成中部通孔的圆柱体，从而形成模腔。在圆

柱抽芯件上镀上钛层，使得圆柱抽芯件的表面硬度提升，从而增加了圆柱抽芯件的耐高温
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和抗冲蚀能力，提升了模具的使用寿命。

[0031] 本实施例中，进一步优选，还包括斜导柱53，滑块一51上设有斜孔50若干，斜导柱

53插入斜孔50内，斜导柱53的顶部定位在前模板1上，后模板2上设有与斜孔50对应并为斜

导柱53的上下活动预留空间的凹槽24，并且斜导柱53底部对应插入凹槽24。其结构的设计

为了：由于开模时铸件由于收缩原因对抽芯抱紧力非常大，如果只是油缸抽芯则需要更大

的油缸，既增加成本又要考虑安装空间的问题。因此在滑块上加入斜导柱辅助滑块运动，促

使成型模块更好的抽芯，根据该设计减少油缸体积，减少模具的制造成本和重量，此时进行

开模，可先利用斜导柱抽开滑块5MM左右，由于抽芯有脱模斜度此时铸件与抽芯已脱离抱

紧，再启动油缸使长抽芯全部抽出铸件。其结构在抽芯时采用斜导柱的前后位移促使滑块

一朝模板的外侧方向或朝内腔方向进行位移，然后带动成型模型进行朝模板外侧方向或朝

模具内腔方向进行位移，以进行合模形成模腔，开模进行抽芯成型散热翅片的操作。从而结

构紧凑可靠，利用斜导柱抽芯效果较佳。

[0032] 本实施例中，滑块一51、滑块二501和滑块三511的前部顶面具有用于压紧成型模

块62和圆柱抽芯件9的凸起7；凸起7的后侧面为斜面，且倾斜固定有楔紧块8；前模板1上用

于安装前模仁22的槽四周侧均设有与凸起7位置对应的滑块定位槽161，滑块定位槽161的

后侧壁具有与楔紧块8对应匹配的楔紧槽1611，楔紧槽1611的槽内侧壁具有与楔紧块8的倾

斜面对应匹配贴合的一斜面。其结构为了在合模时可将各滑块更好的进行定位，使得圆柱

抽芯件和成型模块可更加精准的定位在内腔中。

[0033] 本实施例中，后模板2的顶面和后模板2的底面均固定有导向柱41多根，前模板1的

底面和顶针底板4上设有与导向柱位41置对应的导向孔多个，各导向柱41分别对应插入各

导向孔内。其结构使得前模板和顶针板的位移始终在该位置进行前后位移，且位移精准可

靠；在开模或合模时可精准的抽芯或者形成模腔，提升了产品成型的质量。

[0034] 本实施例中，后模仁23的顶面设有定位凸起23和位于定位凸起23的限位槽62若

干，前模仁22的底面设有与限位槽62位置对应的定位凹陷221和位于定位凹陷221处的限位

块2211若干，合模后，定位凸起23插入定位凹陷221内，限位块2211对应插入限位槽62内。其

结构使得前模仁和后模仁可更好的精准定位。

[0035] 本实用新型不局限于上述最佳实施方式，任何人在本实用新型的启示下都可得出

其他各种形式的产品，但不论在其形状或结构上作任何变化，凡是具有与本申请相同或相

近似的技术方案，均落在本实用新型的保护范围之内。
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