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(57)摘要

本发明提供一种电机零配件成型模具及其

成型工艺，包括模具本体、支撑板、仿形内衬、龙

门机架和电动葫芦，电动葫芦设置在龙门机架的

横梁底部，模具本体设置在龙门机架底部下方所

对应的支撑板上，模具本体的内部成型有产品型

腔，仿形内衬的内部设置有冷却装置，仿形内衬

的顶部设置有密封板，密封板的中部设置有吊环

以与电动葫芦的吊钩拆卸连接，密封板的两侧分

别设置有透气孔和浇铸口，透气孔和浇铸孔的位

置与产品型腔的位置相对应，本发明能通过将仿

形内衬与产品型腔配合使用即可成型电机零配

件，结构简单，方便操作，而在仿形内衬内部设置

冷却装置能加快电机零配件，还能方便操作人员

进行下料，具有较高的使用价值。
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1.一种电机零配件成型模具，其特征在于，包括模具本体、支撑板、仿形内衬、龙门机架

和电动葫芦，所述龙门机架的两个支腿设置在支撑板的相对两侧，所述电动葫芦设置在龙

门机架的横梁底部，所述模具本体设置在龙门机架底部下方所对应的支撑板上，所述模具

本体的内部成型有产品型腔，所述仿形内衬的内部设置有冷却装置，所述仿形内衬的顶部

设置有密封板，所述密封板的中部设置有吊环以与电动葫芦的吊钩拆卸连接，所述密封板

的两侧分别设置有透气孔和浇铸口，所述透气孔和浇铸孔的位置与产品型腔的位置相对

应。

2.根据权利要求1所述的一种电机零配件成型模具，其特征在于，所述冷却装置为盘

管，且所述盘管的进水口和出水口对应穿过密封板设置。

3.根据权利要求1所述的一种电机零配件成型模具，其特征在于，所模具本体的四周均

设置有定位槽，所述密封板的底部四周均设置有定位柱，所述定位柱可配合插接在定位槽

内。

4.根据权利要求1所述的一种电机零配件成型模具，其特征在于，所述进水口和出水口

均外接有负压水泵。

5.一种电机零配件成型工艺，其特征在于，具体包括以下步骤，

步骤一，通过电动葫芦将仿形内衬吊装在模具本体内并与产品型腔相配合；

步骤二，向浇筑口内注入熔融的铝液；

步骤三，通过负压水泵从进水口向盘管内部注入冷却水以使仿形内衬与产品型腔之间

将要成型的产品进行冷却降温；

步骤四，负压水泵从出水口将盘管内的废水抽走；

步骤五，电动葫芦拉动仿形内衬本体复位，机械手将产品取走下料。
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一种电机零配件成型模具及其成型工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及电机配件加工技术领域，尤其涉及一种电机零配件成型模具及其成型

工艺。

背景技术

[0002] 因大型电机体积较大，因而通过浇铸的方式生产制造电机外壳，现有的浇铸模具

没有很好的冷却降温机构，所以不能使电机外壳进行较快的成型，并且因刚成型的电机外

壳温度较高，也不方便操作人员进行操作，大大的增加了铸件成型周期，降低了加工效率，

为了解决该问题，所以本发明公开了一种电机零配件成型模具机器成型工艺。

发明内容

[0003] 发明目的：为了解决背景技术中存在的不足，所以本发明公开了一种电机零配件

成型模具及其成型工艺。

[0004] 技术方案：一种电机零配件成型模具，包括模具本体、支撑板、仿形内衬、龙门机架

和电动葫芦，所述龙门机架的两个支腿设置在支撑板的相对两侧，所述电动葫芦设置在龙

门机架的横梁底部，所述模具本体设置在龙门机架底部下方所对应的支撑板上，所述模具

本体的内部成型有产品型腔，所述仿形内衬的内部设置有冷却装置，所述仿形内衬的顶部

设置有密封板，所述密封板的中部设置有吊环以与电动葫芦的吊钩拆卸连接，所述密封板

的两侧分别设置有透气孔和浇铸口，所述透气孔和浇铸孔的位置与产品型腔的位置相对

应。

[0005] 作为本发明的一种优选方式，所述冷却装置为盘管，且所述盘管的进水口和出水

口对应穿过密封板设置。

[0006] 作为本发明的一种优选方式，模具本体的四周均设置有定位槽，所述密封板的底

部四周均设置有定位柱，所述定位柱可配合插接在定位槽内。

[0007] 作为本发明的一种优选方式，所述进水口和出水口均外接有负压水泵。

[0008] 一种电机零配件成型工艺，具体包括以下步骤，

[0009] 步骤一，通过电动葫芦将仿形内衬吊装在模具本体内并与产品型腔相配合；

[0010] 步骤二，向浇筑口内注入熔融的铝液；

[0011] 步骤三，通过负压水泵从进水口向盘管内部注入冷却水以使仿形内衬与产品型腔

之间将要成型的产品进行冷却降温；

[0012] 步骤四，负压水泵从出水口将盘管内的废水抽走；

[0013] 步骤五，电动葫芦拉动仿形内衬本体复位，机械手将产品取走下料。

[0014] 本发明实现以下有益效果：

[0015] 本发明能通过将仿形内衬与产品型腔配合使用即可成型电机零配件，结构简单，

方便操作，而在仿形内衬内部设置冷却装置能加快电机零配件，还能方便操作人员进行下

料，具有较高的使用价值。
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附图说明

[0016] 此处的附图被并入说明书中并构成本说明书的一部分，示出了符合本公开的实施

例，并于说明书一起用于解释本公开的原理。

[0017] 图1为本发明公开的整体结构示意图。

具体实施方式

[0018] 下面将结合本发明实施例中的附图，对本发明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发明一部分实施例，而不是全部的实施例。

[0019] 实施例

[0020] 参考图1，一种电机零配件成型模具，包括模具本体10、支撑板20、仿形内衬30、龙

门机架40和电动葫芦50，龙门机架的两个支腿设置在支撑板的相对两侧，电动葫芦设置在

龙门机架的横梁底部，模具本体设置在龙门机架底部下方所对应的支撑板上，模具本体的

内部成型有产品型腔60，仿形内衬的内部设置有冷却装置，仿形内衬的顶部设置有密封板

70，密封板的中部设置有吊环80以与电动葫芦的吊钩100拆卸连接，密封板的两侧分别设置

有透气孔110和浇铸口120，透气孔和浇铸孔的位置与产品型腔的位置相对应。

[0021] 在本实施例中，冷却装置为盘管，且盘管的进水口130和出水口140对应穿过密封

板设置，用于对模具本体进行密封处理，以便较好的使模具本体成型电机零配件。

[0022] 在本实施例中，模具本体的四周均设置有定位槽160，密封板的底部四周均设置有

定位柱150，定位柱可配合插接在定位槽内，这样能保证仿形内衬与产品型腔相对应，从而

保证成型出合格的电机零部件。

[0023] 在本实施例中，进水口和出水口均外接有负压水泵(本发明未示出)，在对盘管注

入冷却时，相应的负压水泵向盘管内注入冷却水，在对盘管进行放水时，相应的负压泵从盘

管内将废水抽走。

[0024] 一种电机零配件成型工艺，具体包括以下步骤，

[0025] 步骤一，通过电动葫芦将仿形内衬吊装在模具本体内以与产品型腔相配合；

[0026] 步骤二，向浇筑口内注入熔融的铝液；

[0027] 步骤三，通过负压水泵从进水口向盘管内部注入冷却水以使仿形内衬与产品型腔

之间将要成型的产品进行冷却降温；

[0028] 步骤四，负压水泵从出水口将盘管内的废水抽走；

[0029] 步骤五，电动葫芦拉动仿形内衬本体复位，机械手将产品取走下料。

[0030] 通过上述各个实施例的实施，本发明通过将仿形内衬与产品型腔配合使用即可成

型电机零配件，结构简单，方便操作，而在仿形内衬内部设置冷却装置能加快电机零配件，

还能方便操作人员进行下料，具有较高的使用价值。

[0031] 上述实施例只为说明本发明的技术构思及特点，其目的是让熟悉该技术领域的技

术人员能够了解本发明的内容并据以实施，并不能以此来限制本发明的保护范围。凡根据

本发明精神实质所作出的等同变换或修饰，都应涵盖在本发明的保护范围之内。
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图1
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