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(57) 摘要

一种利用预埋嵌件生产复杂斜孔类压铸产

品的方法，包括以下步骤：一、设计及制作压铸模

具；二、设计制作若干嵌件；三、将压铸模具安装

于压铸机上并对其进行预热升温；四、设置压铸

机各类生产参数，机械人将上述若干嵌件对应插

置于所述压铸模具的插置槽内，然后压铸机合模；

五、向压铸模具型腔注入铝液及压铸；六、产品成

型后，压铸机开模，压铸模具顶针将压铸产品连同

上述若干嵌件一起顶出；七、产品冷却后，对压铸

产品预埋的嵌件的斜孔位进行精密加工，将嵌件

去除，即得合格的复杂斜孔类压铸产品。本发明具

有模具结构简单、成本低、产品报废率低，产品质

量高等特点。
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1.一种利用预埋嵌件生产复杂斜孔类压铸产品的方法，其特征在于，包括以下步骤：

一、设计及制作压铸模具，所述压铸模具设有若干插置槽；

二、设计及制作若干嵌件，所述嵌件包括一体设计的插置部和嵌入部，该嵌入部与插置

部呈一定角度，该些嵌件的插置部可垂直插置于所述压铸模具的插置槽内；

三、将压铸模具安装于压铸机上并对其进行预热升温；

四、设置压铸机各类生产参数，机械人将上述若干嵌件对应插置于所述压铸模具的插

置槽内，然后压铸机合模；

五、向压铸模具型腔注入铝液及压铸；

六、产品成型后，压铸机开模，压铸模具顶针将压铸产品连同上述若干嵌件一起顶出；

七、产品冷却后，对压铸产品预埋的嵌件的斜孔位进行精密加工，将嵌件去除，即得合

格的复杂斜孔类压铸产品。
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一种利用预埋嵌件生产复杂斜孔类压铸产品的方法

技术领域

[0001] 本发明涉及压铸工艺技术领域，尤其是一种利用预埋嵌件生产复杂斜孔类压铸产

品的方法。

背景技术

[0002] 在压铸行业中，经常需要生产许多带有各种角度斜孔的产品。

[0003] 传统的生产方法大多采用设置带油缸的抽芯结构的模具来生产该类斜孔产品，此

种生产方法在生产如图 1 所述的数量过多且有角度交叉的带多斜孔产品 1 时，通常会在模

具上设置第一抽芯结构 2、第二抽芯结构 3、第三抽芯结构 4和第四抽芯结构 5，由于第三抽

芯结构4和第四抽芯机构5的斜孔反向交叉，导致抽芯气缸不能顺利实现成型。此外，在生

产较厚实斜孔位时，为防止其上易出现的导致产品斜孔位泄露严重的收缩孔，还会在厚实

部位上增加挤压销，减小产品的收缩孔缺陷影响。显然上述的生产方法存在模具结构复杂，

生产成本高，生产交叉斜孔产品时不能压铸成型、收缩孔缺陷、产品报废率高等诸多问题。

发明内容

[0004] 本发明的目的是提供一种模具结构简单、成本低、减少产品报废率，提高产品质量

的利用预埋嵌件生产复杂斜孔类压铸产品的方法。

[0005] 为实现上述目的，本发明所采用的技术方案是：

一种利用预埋嵌件生产复杂斜孔类压铸产品的方法，包括以下步骤：

一、设计及制作压铸模具，所述压铸模具设有若干插置槽；

二、设计及制作若干嵌件，所述嵌件包括一体设计的插置部和嵌入部，该嵌入部与插置

部呈一定角度，该些嵌件的插置部可垂直插置于所述压铸模具的插置槽内；

三、将压铸模具安装于压铸机上并对其进行预热升温；

四、设置压铸机各类生产参数，机械人将上述若干嵌件对应插置于所述压铸模具的插

置槽内，然后压铸机合模；

五、向压铸模具型腔注入铝液及压铸；

六、产品成型后，压铸机开模，压铸模具顶针将压铸产品连同上述若干嵌件一起顶出；

七、产品冷却后，对压铸产品预埋的嵌件的斜孔位进行精密加工，将嵌件去除，即得合

格的复杂斜孔类压铸产品。

[0006] 本发明的优点是：

1、简化模具结构，降低生产成本；

2、突破了以往交叉斜孔产品不能压铸成型的局面；

3、改善了产品收缩孔问题，降低产品报废率，提高产品质量。

附图说明

[0007] 附图 1为现有技术中的压铸模具以及压铸产品示意图；
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附图 2为本发明的压铸模具、嵌件以及压铸产品示意图；

附图 3为本发明的工艺流程图。

[0008] 图中各标号分别是：（1）带多斜孔产品，（2）第一抽芯结构，（3）第二抽芯机构，（4）

第三抽芯机构，（5）第四抽芯结构，（6）压铸产品，（7）第一嵌件，（8）第二嵌件，（9）第三嵌

件，（10）第四嵌件，（11）压铸模具，（71）第一插置部，（72）第一嵌入部，（81）第二插置部，

（82）第二嵌入部，（91）第三插置部，（92）第三嵌入部，（101）第四插置部，（102）第四嵌入

部，（111）第一插置槽，（112）第二插置槽，（113）第三插置槽，（114）第四插置槽。

具体实施方式

[0009] 下面结合附图给出一实施例对本发明作进一步的详细说明：

请参见图 2 和图 3，一种利用预埋嵌件生产复杂斜孔类压铸产品的方法，包括以下步

骤：

一、设计及制作压铸模具 11，所述压铸模具设有第一插置槽 111、第二插置槽 112、第三

插置槽 113 以及第四插置槽 114 ；

二、设计及制作第一嵌件 7、第二嵌件 8、第三嵌件 9 以及第四嵌件 10，所述第一嵌件 7

包括一体设计的第一插置部 71 和第一嵌入部 72，该第一嵌入部 72 与第一插置部 71 呈 45

度角；所述第二嵌件 8 包括一体设计的第二插置部 81 和第二嵌入部 82，该第二嵌入部 82

与第二插置部81呈 90度角；所述第三嵌件9包括一体设计的第三插置部91和第三嵌入部

92，该第三嵌入部 92 与第三插置部 91 呈 135 度角；所述第四嵌件 10 包括一体设计的第四

插置部 101 和第四嵌入部 102，该第四嵌入部 102 与第四插置部 101 呈 30 度角；该些嵌件

的插置部可垂直插置于所述压铸模具 11 的插置槽内；

三、将压铸模具 11 安装于压铸机上并对其进行预热升温；

四、设置压铸机各类生产参数，机械人将第一嵌件 7、第二嵌件 8、第三嵌件 9 和第四嵌

件 10 对应插置于所述压铸模具 11 的第一插置槽 111、第二插置槽 112、第三插置槽 113、第

四插置槽 114 内，然后压铸机合模；

五、向压铸模具型腔注入铝液及压铸；

六、产品成型后，压铸机开模，压铸模具顶针将压铸产品 11 连同第一嵌件 7、第二嵌件

8、第三嵌件 9和第四嵌件 10 一起顶出；

七、产品冷却后，采用数控机床对压铸产品预埋的嵌件的斜孔位进行精密加工，将第一

嵌件 7、第二嵌件 8、第三嵌件 9和第四嵌件 10 去除，即得合格的复杂斜孔类压铸产品。

[0010] 本发明利用预埋嵌件的生产方法实现对复杂斜孔类压铸产品的生产，由于第一嵌

件 7、第二嵌件 8、第三嵌件 9 和第四嵌件 10 已经成型，一定程度上减少了压铸产品所需要

的铝液体积，同时由于该些嵌件为温度相对较低的密实件，在成型时，压铸产品的收缩由外

而内，压铸产品中心部位易产生砂孔，从而避免带有嵌件的斜孔部位的收缩，因此与其接触

的斜孔表面出现砂孔的机率小，故此从根本上解决了复杂斜孔类产品成型难、厚实位收缩

孔缺陷严重、模具结构复杂、吨位大、成本高等问题。

[0011] 本发明中压铸材质不仅限于铝液，所有金属液都可实施；嵌件材质，不限于产品同

系列材质， 其他可加工金属材质都可实施。

[0012] 本发明可任意设置嵌件插置部与嵌入部之间的角度，以满足不用复杂斜孔类压铸
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产品的不同要求。

[0013] 以上所述，仅是本发明一种较佳实施例而已，并非对本发明的技术范围作任何限

制，凡是依据本发明的技术实质对上面实施例所作的任何细微修改、等同变化与修饰，均仍

属于本发明技术的范围内。
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图 1

图 2
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图 3
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