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(54)实用新型名称

一种滑块组件成型装置

(57)摘要

本实用新型提供的一种滑块组件成型装置，

包括模具壳体、铸模箱体及外设固定壳体，所述

模具壳体顶端设有模具顶盖，所述模具壳体底部

设有铸模箱体，所述模具壳体与铸模箱体连接处

左右两端分别设有紧固装置，所述紧固装置底部

分别设有辅助固定销。本实用新型通过预处理的

冷风装置实现对材料的预冷处理，降低材料在冷

凝成型腔内的滞留时间，提高其生产效率，设置

多组冷凝成型腔配合料管实现独立的滑块成型

浇筑作用，配合冲压件实现对滑块的冲压成型处

理，增强滑块工件的结构强度，冲压件工作产生

震动，可调节对冷凝成型腔腔壁的影响，增强材

料熔液的堆积及凝聚速度，震出熔液内部气泡，

提高滑块工件的结构强度。
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1.一种滑块组件成型装置，包括模具壳体(2)、铸模箱体(3)及外设固定壳体(4)，其特

征在于，所述模具壳体(2)顶端设有模具顶盖(1)，所述模具壳体(2)底部设有铸模箱体(3)，

所述铸模箱体(3)底端拐角处分别设有安装脚架(7)，所述模具壳体(2)与铸模箱体(3)连接

处左右两端分别设有紧固装置(5)，所述紧固装置(5)底部分别设有辅助固定销(6)；

其中，所述模具顶盖(1)中央设有入料口(21)，所述入料口(21)底部设有进料管道

(22)，所述进料管道(22)底部设有材料预处理箱体(23)，所述材料预处理箱体(23)底部外

端设有温控箱体(24)，所述材料预处理箱体(23)下方设有导料仓(25)，所述导料仓(25)底

部均匀设有若干输料阀(26)。

2.根据权利要求1所述的一种滑块组件成型装置，其特征在于，所述模具壳体(2)内腔

左端设有风冷架(27)，所述风冷架(27)正对导料仓(25)处设有冷风机，所述冷风机的吸风

口处设有过滤网，所述风冷架(27)后方上支撑立柱二。

3.根据权利要求1所述的一种滑块组件成型装置，其特征在于，所述模具壳体(2)内腔

右端与导料仓(25)连接处设有辅助固定支架(28)，所述辅助固定支架(28)右侧前后设有两

组支撑立柱一(29)。

4.根据权利要求1所述的一种滑块组件成型装置，其特征在于，所述导料仓(25)下方设

有导料座(34)，所述导料座(34)底部设有成型铸料座(36)，所述成型铸料座(36)顶端与导

料座(34)连接处设有橡胶垫环(35)，所述成型铸料座(36)内腔均匀设有若干冷凝成型腔

(37)，所述冷凝成型腔(37)之间分别设有冲压腔(38)，所述冲压腔(38)内分别均匀设有若

干冲压柱(39)，所述冲压柱(39)中央分别设有气动冲压装置，所述冲压柱(39)外端分别与

冷凝成型腔(37)腔壁固定连接，左右两端冷凝成型腔(37)外端分别设有挤压腔(310)，所述

挤压腔(310)内分别设有挤压柱，所述冷凝成型腔(37)下方分别设有取件腔(311)。

5.根据权利要求4所述的一种滑块组件成型装置，其特征在于，左端辅助固定销(6)顶

部中央设有进水口，所述进水口底部设有水泵，所述水泵底部设有冷水管(31)，所述冷水管

(31)接入冷水循环腔(32)内，所述冷水循环腔(32)设置于成型铸料座(36)外端，所述冷水

循环腔(32)左右两侧分别设有内嵌支撑柱(33)。

6.根据权利要求4所述的一种滑块组件成型装置，其特征在于，所述外设固定壳体(4)

边沿设有安装边框(41)，所述安装边框(41)内侧设有外置安装架(42)，所述外置安装架

(42)顶端设有固定座(43)，所述固定座(43)前端设有升降座(44)，所述升降座(44)底部设

有定位安装槽(45)，所述定位安装槽(45)底部均匀设有若干延伸架(46)，所述延伸架(46)

底部分别设有机械手(47)，所述延伸架(46)位置对应冷凝成型腔(37)设置，所述定位安装

槽(45)后端设有伸长杆，所述伸长杆顶端设有升降电缸，所述升降电缸设置于升降座(44)

内。
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一种滑块组件成型装置

技术领域

[0001] 本实用新型涉及成型装置设计技术领域，特别涉及一种滑块组件成型装置。

背景技术

[0002] 球头连接杆属于机械配件，也可以称为活节连接杆或是球形铰链杆，球头连接杆

杆体内可通过设置滑块组件，改变其连接杆具体规格及长度，适配不同安装需求的连接件

使用，滑块是在模具的开模动作中能够按垂直于开合模方向或与开合模方向成一定角度滑

动的模具组件，便于滑块组件成型并取出。现有的滑块在进行浇注成型时，没有多工位的浇

注装置，使得浇注成型的效率较低，同时自然冷却的效率不高，装置成型工件的规格较为单

一，影响生产效率。为此，提出一种滑块组件成型装置。

实用新型内容

[0003] 本实用新型所要解决的问题是提供一种滑块组件成型装置，以克服现有技术中滑

块生产效率较低、成型速度较慢、独立装置的成型工件规格较为单一等问题；以达到改变现

有成型装置的使用模式、提高滑块生产的效率及装置适配性，提高城乡装置的生产效率的

目的，增强滑块组件成型装置的实用性。

[0004] 本实用新型解决上述技术问题所采用的技术方案是：一种滑块组件成型装置，包

括模具壳体、铸模箱体及外设固定壳体，所述模具壳体顶端设有模具顶盖，所述模具壳体底

部设有铸模箱体，所述铸模箱体底端拐角处分别设有安装脚架，所述模具壳体与铸模箱体

连接处左右两端分别设有紧固装置，所述紧固装置底部分别设有辅助固定销。

[0005] 作为本实用新型的一种优选方案，其中：所述模具顶盖中央设有入料口，所述入料

口底部设有进料管道，所述进料管道底部设有材料预处理箱体，所述材料预处理箱体底部

外端设有温控箱体，所述材料预处理箱体下方设有导料仓，所述导料仓底部均匀设有若干

输料阀。

[0006] 进一步，所述模具壳体内腔左端设有风冷架，所述风冷架正对导料仓处设有冷风

机，所述冷风机的吸风口处设有过滤网，所述风冷架后方上支撑立柱二。

[0007] 进一步，所述模具壳体内腔右端与导料仓连接处设有辅助固定支架，所述辅助固

定支架右侧前后设有两组支撑立柱一。

[0008] 进一步，所述导料仓下方设有导料座，所述导料座底部设有成型铸料座，所述成型

铸料座顶端与导料座连接处设有橡胶垫环，所述成型铸料座内腔均匀设有若干冷凝成型

腔，所述冷凝成型腔之间分别设有冲压腔，所述冲压腔内分别均匀设有若干冲压柱，所述冲

压柱中央分别设有气动冲压装置，所述冲压柱外端分别与冷凝成型腔腔壁固定连接，左右

两端冷凝成型腔外端分别设有挤压腔，所述挤压腔内分别设有挤压柱，所述冷凝成型腔下

方分别设有取件腔。

[0009] 进一步，左端辅助固定销顶部中央设有进水口，所述进水口底部设有水泵，所述水

泵底部设有冷水管，所述冷水管接入冷水循环腔内，所述冷水循环腔设置于成型铸料座外
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端，所述冷水循环腔左右两侧分别设有内嵌支撑柱。

[0010] 进一步，所述外设固定壳体边沿设有安装边框，所述安装边框内侧设有外置安装

架，所述外置安装架顶端设有固定座，所述固定座前端设有升降座，所述升降座底部设有定

位安装槽，所述定位安装槽底部均匀设有若干延伸架，所述延伸架底部分别设有机械手，所

述延伸架位置对应冷凝成型腔设置，所述定位安装槽后端设有伸长杆，所述伸长杆顶端设

有升降电缸，所述升降电缸设置于升降座内。

[0011] 与现有技术相比，本实用新型的技术方案具有如下优点：

[0012] 1、本实用新型所提供的一种滑块组件成型装置，其入料装置底部设置预处理装

置，可调节材料熔液的温度，保证其流动性的基础上，通过预处理的冷风装置实现对材料的

预冷处理，可降低材料在冷凝成型腔内的滞留时间，提高其生产效率，在成型装置内设置多

组冷凝成型腔，配合料管实现独立的滑块成型浇筑作用，配合冷凝成型腔之间的冲压件，实

现对滑块的冲压成型处理，可有效增强滑块工件的结构强度，且冲压件工作产生震动，可调

节对冷凝成型腔腔壁的影响，增强材料熔液的堆积及凝聚速度，同时震出熔液内部气泡，提

高滑块工件的结构强度。

[0013] 2、本技术方案在铸模箱体外端设置外设固定壳体，配合支撑组件及升降装置控制

延伸架及机械手对滑块工件拉出，实现滑块工件的成型脱模，使得成型装置能够持续作业，

保证其工作效率，且外设固定壳体通过固定锁销设置于铸模箱体外端，其可通过拆开锁销

装置，对铸模箱体内部设置的成型组件进行拆装，提高其拆装及检修便利性，可更换不同规

格的成型组件，便于实现对不同规格的滑块成型使用。

附图说明

[0014] 图1是本实用新型一种滑块组件成型装置的主视图；

[0015] 图2是本实用新型一种滑块组件成型装置的外设固定壳体的结构示意图；

[0016] 图3是本实用新型一种滑块组件成型装置的内部组件的安装结构示意图；

[0017] 图4是本实用新型一种滑块组件成型装置的铸模箱体的组件安装结构示意图。

[0018] 其中：1为模具顶盖、2为模具壳体、21为入料口、22为进料管道、23为材料预处理箱

体、24为温控箱体、25为导料仓、26为输料阀、27为风冷架、28为辅助固定支架、29为支撑立

柱一、3为铸模箱体、31为冷水管、32为冷水循环腔、33为内嵌支撑柱、34为导料座、35为橡胶

垫环、36为成型铸料座、37为冷凝成型腔、38为冲压腔、39为冲压柱、310为挤压腔、311为取

件腔、4为外设固定壳体、41为安装边框、42为外置安装架、43为固定座、44为升降座、45为定

位安装槽、46为延伸架、47为机械手、5为紧固装置、6为辅助固定销、7为安装脚架。

具体实施方式

[0019] 下面结合附图和实施例，对本实用新型的具体实施方式作进一步详细描述。以下

实施例用于说明本实用新型，但不用来限制本实用新型的范围。

[0020] 参阅图1‑4，本实用新型提供的一种滑块组件成型装置，包括模具壳体2、铸模箱体

3及外设固定壳体4，模具壳体2顶端设有模具顶盖1，模具壳体2底部设有铸模箱体3，铸模箱

体3底端拐角处分别设有安装脚架7，模具壳体2与铸模箱体3连接处左右两端分别设有紧固

装置5，紧固装置5底部分别设有辅助固定销6，滑块成型装置通过安装脚架7设置于指定位
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置处，通过安装脚架7支撑起成型装置的固定支撑，安装脚架7顶端支撑起铸模箱体3的安

装，铸模箱体3顶端固定住对模具壳体2的安装，模具壳体2顶部设置模具顶盖1保证滑块成

型装置结构的完整性，帮助模具壳体2对入料装置组件的固定设置，模具壳体2与铸模箱体3

边沿连接处分别通过左右设置的两组紧固装置5进行限位，帮助铸模箱体3实现对模具壳体

2的支撑，保证两组壳体组件安装的牢固性，滑块成型装置设置于铸模箱体3内，其冷凝成型

后，由机械件将其抽出，从外设固定壳体4处取出，实现对滑块的生产循环使用。

[0021] 参阅图3，模具顶盖1中央设有入料口21，入料口21底部设有进料管道22，进料管道

22底部设有材料预处理箱体23，材料预处理箱体23底部外端设有温控箱体24，材料预处理

箱体23下方设有导料仓25，导料仓25底部均匀设有若干输料阀26，模具顶盖1中央固定住对

入料口21的设置，入料口21承接滑块成型浇筑材料，便于实现对滑块成型的持续性作业，保

证滑块的生产效率，入料口21底部连通进料管道22，便于将材料导流至材料预处理箱体23

内，由温控箱体24检测材料的温度，判断是否需要对其提供加热处理，保证材料熔液的流动

性，便于其能够自主流入成型装置内进行浇筑，经过加热处理的材料熔液进入导料仓25内，

受重力因素导料仓25顶端设置的过滤装置，经过过滤均质处理的熔液流动堆积至导料仓25

底部，由输料阀26将其分别导送至成型装置内，输料阀26可精确控制材料流动量及输料节

点，提高装置使用的自主性，保证滑块成型的生产效率的基础上，降低人工干预，节省人力

成本。

[0022] 模具壳体2内腔左端设有风冷架27，风冷架27正对导料仓25处设有冷风机，冷风机

的吸风口处设有过滤网，风冷架27后方上支撑立柱二，模具壳体2左端通过过滤网与导料仓

25建立连通，风冷架27固定住对冷风机的安装，冷风机工作时，气流自吸风口处流入，便于

对导料仓25内的材料进行预冷，在保证材料流动性的基础上，可减少材料成型所需的时间，

减少滑块生产周期，提高其生产效率，模具壳体2内腔左端通过支撑立柱二增强其对模具顶

盖1的支撑稳定性。

[0023] 模具壳体2内腔右端与导料仓25连接处设有辅助固定支架28，辅助固定支架28右

侧前后设有两组支撑立柱一29，导料仓25右端通过辅助固定支架28增强与模具壳体2内腔

的安装组件连接的牢固性，降低材料熔液流动对导料仓25安装稳定性的影响，模具壳体2内

腔右端通过支撑立柱一增强其对模具顶盖1的支撑稳定性。

[0024] 参阅图4，导料仓25下方设有导料座34，导料座34底部设有成型铸料座36，成型铸

料座36顶端与导料座34连接处设有橡胶垫环35，成型铸料座36内腔均匀设有若干冷凝成型

腔37，冷凝成型腔37之间分别设有冲压腔38，冲压腔38内分别均匀设有若干冲压柱39，冲压

柱39中央分别设有气动冲压装置，冲压柱39外端分别与冷凝成型腔37腔壁固定连接，左右

两端冷凝成型腔37外端分别设有挤压腔310，挤压腔310内分别设有挤压柱，冷凝成型腔37

下方分别设有取件腔311，导料座34与成型铸料座36之间的连接有橡胶垫环35保证其安装

的稳定性，通过橡胶防滑的材质降低连接件之间产生松动的可能性，导料座34建立与导料

仓25的连接，并在导料座34内设置管道承接材料熔液至各组冷凝成型腔37内，冷凝成型腔

37内设有滑块铸模腔，熔液在滑块铸模腔内经过冷凝成型，实现对特定规格的滑块的浇筑

作业。

[0025] 冲压腔38内设置多组冲压柱39，可分别对其输出端的冷凝成型腔37的腔壁进行挤

压，可有效加快冷凝成型腔37之间的熔液浇筑滑块的结构强度，并提高其成型效率，外端设
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置冷凝成型腔37可配合挤压腔310的设置，保证其外端边沿对滑块边沿的结构强度的调整

及控制，经过成型的滑块工件可从取件腔311内取出，便于实现滑块持续性处理作业。

[0026] 左端辅助固定销6顶部中央设有进水口，进水口底部设有水泵，水泵底部设有冷水

管31，冷水管31接入冷水循环腔32内，冷水循环腔32设置于成型铸料座36外端，冷水循环腔

32左右两侧分别设有内嵌支撑柱33，左端辅助固定销6面端在承接紧固装置5对模具壳体2

左端支架固定安装的基础上，设置进水口保证对冷水循环腔32内的冷水供应，设置冷水循

环腔32可对成型铸料座36进行降温处理，加快熔液成型冷凝的速度，提高滑块生产效率，冷

水循环腔32外端通过内嵌支撑柱33保证铸模箱体3内部组件安装的稳定性。

[0027] 参阅图2，外设固定壳体4边沿设有安装边框41，安装边框41内侧设有外置安装架

42，外置安装架42顶端设有固定座43，固定座43前端设有升降座44，升降座44底部设有定位

安装槽45，定位安装槽45底部均匀设有若干延伸架46，延伸架46底部分别设有机械手47，延

伸架46位置对应冷凝成型腔37设置，定位安装槽45后端设有伸长杆，伸长杆顶端设有升降

电缸，升降电缸设置于升降座44内，外设固定壳体4设置于铸模箱体3前端，可通过拆卸外设

固定壳体4，对其内部设置的成型铸料座36进行更换，使得成型装置适配不同规格及生产需

要的滑块成型作业。

[0028] 外设固定壳体4通过安装边框41固定设置于铸模箱体3前段，并通过外置安装架42

实现对固定座43的安装，固定座43内部设有升降电缸组件，可控制定位安装槽45定量移动，

配合延伸架46控制机械手47进行升降，便于将成型的滑块从取件腔311内取出。

[0029] 以上所述仅是本实用新型的优选实施方式，应当指出，对于本技术领域的普通技

术人员来说，在不脱离本实用新型技术原理的前提下，还可以做出若干改进和润饰，这些改

进和润饰也应视为本实用新型的保护范围。
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