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0    引言

随着我国工业制造和智能制造改革进程的稳步推

进，汽车生产制造、工业构件生产制造和航天航空产

业等高精尖构件生产效率和生产质量的提升，逐步成

为上述产业发展过程中关注的重中之重。且伴随着构

件生产行业市场竞争激烈程度的进一步加剧，越来越

多的增压装置及压铸件模具生产单位在提升设计水平

上下了一番苦功夫。在此背景下，本文以一种增压装

置及压铸件生产模具为例，探究该模具生产的关键技

术和实践应用，对其他模具生产效率的提升也有着一

定启迪。

1    背景介绍

目前，在铝合金压铸件生产的市场化运作过程中，

常常因工艺不合格或者产品造型复杂等原因造成压铸

件局部缩孔严重，仅仅依赖于压铸工艺参数的设计和

调整并不能有效改善此问题。因此，需要解决增压装

置缩孔超标的质量不合格问题。但就现阶段铝合金压

铸件的设计与生产而言，

现有的绝大多数压铸件模具的生产制作所依赖的增

压装置，只是在原本的模框底部安装油压缸，利用压

铸件在凝固过程中金属液的半凝固状态，借助油压缸

挤压入子对铸件模具生产中局部结构压力的施加，以

力学作用强制补充孔洞设计过程中压缩幅度较大的生

产缺陷，以此提高压铸件生产品质。

尽管如此，由于近年来工业技术的飞速发展，压铸

件产品生产结构逐步多样化，部分压铸件由于其特殊

结构造成模具生产或油压缸安装地点的结构空间受到

较大限制，无法在生产流水线上及时安装并使用增压

设备，导致最终生产出的压铸件品质较差，质量难以

一种增压装置及压铸件生产模具设计与应用
赵文

（厦门民兴工业有限公司    福建    厦门    361006）

摘要：随着我国经济的飞速发展，全新发展背景下的智能制造、工业 4.0 等新技术开展得如火如荼。本文
以一种增压装置及压铸件生产模具设计应用为研究对象，在介绍该增压装置及压铸件生产模具设计生产背
景的前提下，对该设计产品的关键技术和内容进行了深入研究，并以一种典型的实践应用为例，分析该增
压装置及压铸件生产模具的可操作性和科学性，旨在为我国增压装置及压铸件生产模具设计水平的快速提
升带来更多参考和启迪。

关键词：增压装置；压铸件生产模具；设计应用

得到有效保证。因此，目前研发一种能消除增压装置

安装工程中的局限性，且能提高产品生产品质的压铸

件生产模具，解决市场运行过程中批量生产的问题。

2    关键技术与内容

本文所提出的增压装置及压铸件生产模具，是铝合

金生产产业技术领域具备较强实用性的重要创新，包

括滑动块、缸体支架、油压缸、戒环、后入子、挤压

镶件及前入子等重要组件。在该装置设计中，滑动块

一端凸起形成有驱动作用的凸块，驱动凸块上方设置

两根斜向上的斜销，滑动块上方设计并连接缸体支架，

该支架远离驱动作用的凸块，缸体支架结构中央设置

有油压缸，油压缸活塞杆结构整体贯通缸体支架结构，

油压缸中空位置的活塞杆与戒环一端相连接，戒环另

一端则与后入子设备的一端连接。同时，该模具生产

装置具备驱动作用的凸块中部设置挤压镶件。

在该模具的生产应用中，驱动凸块与滑动块连接成

为一体化的整体结构，凸块上表面处于倾斜状态，并

进一步设置全贯通的第一斜插孔，斜销结构装置插入

该第一斜插孔中，便于生产过程中的滑动。在凸块靠

近于戒环端面的一侧，设置全长贯通的第一穿孔结构，

便于后续生产中后入子模块穿过该驱动凸块，凸块远

离戒环端面的一侧，在其上方开设容纳槽，利用容纳

槽容纳挤压镶件，并确保第一穿孔与容纳槽结构处于

连通状态；在驱动凸块靠近容纳槽的一侧，设置纵向的

固定位置的孔洞，并确保该固定孔洞朝向驱动凸块凹

陷的一侧，形成第一固定槽结构。

在整个技术设计过程中，增压装置能透过戒环实

现灵活安装，减少拆卸过程中因空间局限造成的不便，

节约拆卸时间并提升拆卸效率；同时，增压装置深入型

芯的前入子透过套管链接，方便拆卸。总而言之，该
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增压装置在模具上使用后，针对特定位置孔的缩孔不

良降低至 1% 以内。

在增压装置及压铸件生产模具的整个创新设计中，

不同构件之间的结构设置合理巧妙，油压缸结构侧后

方的推动后入子，能有效保证前入子成功滑动并进入

成型模中，利用该滑动动作的强制作用减少甚至是消除

压铸件生产中对应位置缩孔过大的缺陷，不断提高压

铸件品质，为铝合金加工打下了扎实的基础。图 1 所

示为增压装置及压铸件生产模具示意图；图 2 为压铸件

生产模具示意图。

本文所提出的压铸件生产模具，包括相互配合的动

模装置和定模装置，动模结构中央设置成型模，动模

两端分别设置支撑座结构，并在其上方的支撑座上设

置增压装置，确保增压装置的一端延伸进入成型模中。

在该模具的实践应用中，支撑座上方设置有第一滑动

槽，动模靠近定模的一侧设置有对应的第一滑动槽，并

开设与第一滑动槽连通的第二滑动槽，便于斜销的插

入和退出，定模上对应斜销的位置设置第二斜插孔。

本文所提供的具备实用性和创新性的增压装置及压

铸件生产模具，能有效解决现有技术中铝合金压铸件

品质差、增压装置具有局限性的问题，

其技术方案如下：

增压装置包括滑动块、缸体支架、

油压缸、戒环、后入子、挤压镶件及前入

子，为进一步实现该增压装置及压铸件

生产模具的预期设计功能，驱动凸块与

滑动块设计为整体结构。驱动凸块上表

面设置有倾斜状态的与之并排的第一斜

销孔结构，斜销结构插入该第一斜销孔

中完成其进入步骤，驱动凸块靠近戒环

的一侧，在其端面上设置全长度贯通的

第一穿孔，用于后入子结构模块穿过驱

动凸块，驱动凸块远离戒环的一侧，在

其端面上开设有容纳槽，便于该驱动凸

块与挤压镶件结构相连接。在驱动凸块

的结构设计中，第一穿孔与容纳槽连通，

且驱动凸块上表面靠近容纳槽的一侧，

设置纵向的具备全长贯通作用的固定孔，

并在容纳槽上方与固定位置的孔洞相对

应处设置第一固定槽，保证第一固定槽

与驱动凸块的凹陷处形成对应。针对第

一斜销孔的开口处设置，应将该开口处

设置为圆弧结构，且保证第一斜插孔的

直径与斜销结构的直径必须相匹配。

戒环模块（图 4）则设置有相互连

通的第一卡槽和第二卡槽，第一卡槽和

第二卡槽的结构设计均呈现阶梯结构状

态。在第一卡槽中间部分设置油压缸活

塞杆，后入子模块则设置于第二卡槽结

构中。同时，在该增压装置及压铸件生

产模具的戒环上端面一侧，设置与第一

卡槽、第二卡槽相对应的安装口，并将

该安装口与油压缸中的活塞杆及后入子

模块相联通，确保其功能的正常发挥。

一体化的成型后半部及前半部组成挤压

镶件模块，后半部分借助插销将其设置

1- 滑动块；2- 缸体支架；3- 油压缸；4- 戒环；5- 后入子；6- 挤压镶件；7- 前入子；

10- 驱动凸块；11- 斜销；12- 安装板；13- 固定板；14- 液压接口

图 1    增压装置及压铸件生产模具示意图

1a- 动模；2a- 定模；3a- 成型模；4a- 支撑座；5a- 增压装置

图 2    压铸件生产模具示意图

1

4

10

2a

3a

1a

4a

5a

7

6

11
5

12

133

2

14



2022 年    第 07 期 工业设计

7

MACHINE    CHINA

于驱动凸块结构中，后半部两侧端面

对应第一固定槽、第二固定槽的具体

位置，设置用于与插销模块相配合的

固定结构，前半部分则进一步延伸到

驱动凸块中，便于其与驱动凸块的相

互配合。挤压镶件上对应第一穿孔的

位置，设置横向的贯穿全长的套管，

套管中部进一步设置相互连通的第二

穿孔及第三穿孔，后入子模块的相关

构件在活动前后均可与第二穿孔相连

接，前入子的连接端与后入子的一侧

端头相卡接，且前入子设置于第三穿

孔中便于活动。图 3 为滑动块、挤压

镶件、插销的爆炸示意图，图 4 为戒

环结构示意图，图 5 为后入子、套管

及前入子的结构示意图。

在本文所提出的增压装置及压铸

件生产模具装置中，压铸件生产模具

包括相互匹配工作的动模和定模，动

模中间部分设置成型模，该动模模块

左右两侧分别设置支撑座，支撑座上

部结构为增压装置，且该增压装置一

侧机构延伸到成型模中，辅助成型模

的位移。支撑座上部结构设置第一滑

动槽，动模模块在于第一滑动槽对应

位置，设置与第一滑动槽相连通的第

二滑动槽。

从上述的技术方案设计完全可以

看出，本文所提出的具备较强实用性

的创新设计整体结构巧妙精密，能够

借助油压缸中的推动后入子模块使前

入子模块直接进入到成型模中，利用

成型模的强制作用，快速减少甚至是

消除压铸件与对应模块的缩减幅度，

提高压铸件结构质量。同时，增压装

置及压铸件生产模具中的滑动块上侧

的驱动凸块，进一步与驱动凸块上表

面的斜销部分相连接，当定模部分与

动模部分重合时，该斜销模块与定模

结构能精确配合，使滑动块驱动前入

子进入到成型模当中，迅捷且灵敏地

使增压装置进入到成型模中，快速完

成铝合金制品的生产准备工作。

3    实际应用

本文以一种更加方便实际操作的

1- 滑动块；6- 挤压镶件；10- 驱动凸块；12- 安装板；100- 第一斜插孔；101- 固定孔；

102- 容纳槽；103- 第一固定槽；104- 插销

图 3    滑动块、挤压镶件、插销的爆炸示意图

40- 第一卡槽；41- 第二卡槽

图 4    戒环的结构示意图

图 5    后入子、套管及前入子的结构示意图

5- 后入子；7- 前入子；61- 套管
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增压装置为例，研究上文提出的增压装置及压铸件生

产模具的可行性与科学性。该实例验证的增压装置在

具体的实践应用过程中，滑动块远离驱动凸块的一侧，

借助向上弯折的两块安装板，在两块安装板中间的一定

位置设置间隔一定距离的用于油压缸活塞杆穿过的固

定板装置，利用螺丝将该装置固定在两块安装板上侧，

同时在适当位置连接缸体支架，在缸体支架上表面位

于油压缸两侧的某位置分别设置液压接口，确保该液

压接口与油压缸相互连通，最后在固定板上端两安装

板之间的空隙位置设置孔洞，确保该孔洞能为油压缸

活塞杆穿过提供空间。

在本文选择作为实例研究的增压装置中，驱动凸块

上侧表面的第一斜插孔的数量有两个，且在该具备驱动

作用的凸块上表面靠近于容纳槽的一侧，设置纵向全

长度贯穿的固定孔，确保该固定孔的朝向与驱动凸块

凹陷一侧形成的第一固定槽的方向相同。在此过程中，

固定孔的存在能使插销顺利插入，进而保证插销在容

纳槽中处于合适位置，有助于驱动凸块与挤压镶件相

对静止平衡状态的顺利达成。

在第一斜插孔的开口处设置中，将该处处理为圆弧

角的形式，同时保证第一斜插孔直径参数与斜销的直

径参数必须相匹配，整个设置能使斜销借助圆弧型角

度的设置更轻易地将其插入第一斜插孔中。第一卡槽

以及第二卡槽相互连通的戒环装置，能使第一卡槽和

第二卡槽均呈现阶梯状的凹槽结构，便于油压缸中的

活塞杆装置能恰到好处地设置于第一卡槽中、后入子

模块能顺利设置于第二卡槽。具体的应用中，戒环的

参数设置能使油压缸的活塞杆构件与后入子模块连接

成一体，且通过第一卡槽、第二卡槽的设置，进一步

增加两者间的稳定性，使油压缸的活塞杆与后入子能

在后续高强度的铝合金制品生产中处于稳定连接状态，

便于生产过程的顺利平稳。在增压装置的实际应用中，

进一步在戒环上侧端面设置安装开口，第一卡槽、第

二卡槽分别与该安装开口连通后形成整体结构，将该

整体结构用于安装油压缸活塞杆及后入子的设计，借

助安装的开口装置使油压缸的活塞杆以及后入子能顺

利安装到戒环构件中，提高本生产模具在后续市场化、

规模化及自动化生产过程中的生产效率，有利于模具

后续设计安装过程可衔接性能的快速提升，从而为后

续维修检修、设计优化和安装方案优化等打下更扎实

的基础。

挤压镶件包括一体成型的后半部及前半部，后半部

分通过插销装置与驱动凸块相邻，后半部分左右两侧

对应第一固定槽和第二固定槽用于与插销配合固定的

确切位置，前半部分经延伸后超出该驱动凸块的实际

长度。实践应用中，插销构件依次从驱动凸块的固定

孔、第一固定槽、第二固定槽等重要零部件穿插而过，

使挤压镶件与驱动凸块在相对静止的状态下完成既定

目标任务。在增压过程中，保持稳定状态以保证生产

压铸件孔位精度符合构件生产要求。同时，在挤压镶

件上与第一穿孔对应位置设置横向的贯通全长的套管，

套管上间隔一定距离设置相互连通的第二穿孔及第三

穿孔，将后入子模块设置于第二穿孔中，前入子连接

端与后入子对应端精确卡准，且前入子模块的相关活动

均在第三穿孔中完成。在后入子的另一端设置卡紧槽，

在前入子连接端上设置环形凸起，该环形凸起与卡紧

槽紧密配合，使后入子模块与前入子模块连接成一体，

利用一体化的套管套在后入子与前入子模块的连接处，

最后利用套管的挤压作用将其安装于挤压镶件中。

本文提出的实例中的压铸件生产模具在使用时，当

压铸件生产模具处于模块吻合性验证阶段时，斜销装置

与定模装置配合，进而带动滑动块和滑动块上的油压

缸、挤压镶件等装置，以整体发力的状态向成型模滑动。

当完成合模后，后入子、前入子收缩退回，在铝合金

模具压铸机高速运转并射出后，在成型模型腔内铝液未

完全凝固前，借助油压缸驱动活塞杆运动带动后入子

结构，进而使前入子从挤压镶件中顶出，带动其他装

置进入成型模型腔内，使其对压铸件有着一定力作用，

迫使铝液挤向缩孔位置，实现补缩、局部增压的目的。

当铸件完全凝固且形态固定后，油压缸驱动活塞杆发

力，促使前入子退回到初始静止状态，然后整个增压

装置及压铸件生产模具工作过程完成且开模，最后在

斜销装置的带动下，促使滑动块回到初始位置。

4    结语

总之，本文所提出的一种增压装置及压铸件生产

模具，在对模具的生产运行机制进行优化改良与设计

创造后，能使该类型实用新型的设计结构科学性与合

理性得到有效提升，能够借助该装置油压缸后端设计

的后入子装置推动整个模具的向前顶升，借助力学效

应强制使压铸件位置的缩松、缩孔缺陷得到有效改善，

不断增强压铸件生产质量和生产效益。
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