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轿车散热盒与盖压铸模结构的设计
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摘要：通过对散热盒与盖进行形体分析，找出了影响压铸模结构的压铸件形体上存在的圆柱体、型孔、型槽

和凸台障碍体要素，并采取对应措施，制定出了压铸模结构的可行性分析方案。这样设计出来的压铸模结

构，除了可确保散热盒与盖赋予压铸模的成形条件外，还可保证散热盒与盖在加工过程中的运动形式，所加

工出来的散热盒与盖的形状和尺寸均能满足图样要求。
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1　 序言

轿车上的散热盒与盖中机械传动的热量主要通

过短边两端的散热孔散发出去，以满足盒内机械传

动的性能。散热盒与盖之间的连接主要依靠数量众

多的公扣和母扣的配合，公扣和母扣形体上凸台障

碍体结构的设计需要充分考虑到模具的成形结构。

2　 散热盒与盖形体分析

散热盒结构如图1所示，三维造型如图2所示；

散热盖结构如图3所示，三维造型如图4所示。其

中， 代表型孔要素， 代表圆柱体要素， 代

表型槽要素， 代表凸台障碍体要素。散热盒与盖

的材料为铝硅铜合金，其收缩率为0.4%～0.6%。散

热盒与盖的形体分析如下。

（1）散热盒的形体分析　在散热盒上存在

着f 8m m×30.3m m和2×f 4.5m m×31.6m m的圆

柱体要素；f 4.3mm×6.6mm、f 4.9mm×26.2mm

和2×f 2.5m m×31.5m m的型孔要素；4×1.1m m

图1　散热盒结构
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a）内部                                                                                        b）底部

图2　散热盒三维造型

图3　散热盖结构

a）内部                                                                                        b）底部

图4　散热盖三维造型

×1 .1m m×0 .2m m×51°×1 .1m m×2 .1m m的

凸台障碍体要素；n×2.1m m×2.1m m×45°和

10×R0.9mm×R0.25mm×43°×R13mm的型槽要素。

（2）散热盖的形体分析　在散热盖上存在着

2×f3mm×2.6mm和2×f5mm×9mm的型孔要素；

2×9.8mm×0.4mm×2mm×1.9mm×45°的凸台①～

②障碍体和4×16.6mm×0.3mm×0.4mm×2mm×41°

的凸台③～⑥障碍体要素，凸台③～⑥障碍体可分

成与散热盒相邻的内侧凸台③～④障碍体和外侧

凸台⑤～⑥障碍体；70.4mm×40.2mm×0.5mm和
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24.1mm×13.1mm×0.5mm的型槽要素。

3 散热盒与盖压铸模结构方案可行性分析

压铸件形体要素分析之后，只要找到能够解决

散热盒与盖形体分析中的圆柱体、型孔、凸台和型

槽几种要素的措施，便可以制定出散热盒与盖压铸

模的结构方案。

（1）解决散热盒综合要素压铸模的措施　散

热盒上存在着平行开闭模方向的f8mm×30.3mm和

2×f 4.5mm×31.6mm的圆柱体要素，可在动模镶

嵌件中加工出成形这些圆柱体要素的型孔，定、动

模合模后合金熔体的注入可以成形圆柱体，利用

定、动模开启模可以实现圆柱体的抽芯。对于平行

开闭模方向的f4.3mm×6.6mm、f4.9mm×26.2mm

和2×f 2.5m m×31.5m m的型孔要素，可分别在

定、动模镶嵌件中镶嵌成形这些型孔的型芯。针对

4×1.1mm×1.1mm×0.2mm×51°×1.1mm×2.1mm

的凸台障碍体要素，可采用4处斜推杆内抽芯兼脱

模机构，随着脱模机构的复位可实现凸台障碍体的

成形，随着脱模机构的脱模运动可实现凸台障碍体

的内抽芯兼脱模。对于n×2.1mm×2.1mm×45°和

10×R0.9mm×R0.25mm×43°×R13mm的型槽要

素，可在压铸模左、右方向分别采用斜导柱滑块外

抽芯机构完成左、右方向两处型槽的抽芯。

（2）解决散热盖综合要素压铸模的措施　散

热盖上存在着平行开闭模方向的圆柱体要素，可

以在动模镶嵌件中加工出成形圆柱体要素的型

孔。对于平行开闭模方向的2×f 3m m×2.6m m和

2×f 5m m×9m m的型孔要素，可分别在定、动

模镶嵌件中镶嵌成形这些型孔的型芯。对于凸台

①～②障碍体要素和内侧凸台③～④障碍体要素

可采用斜推杆内抽芯兼脱模机构，而对外侧凸台⑤

～⑥障碍体要素则采用两处共用一种斜导柱滑块

外抽芯机构。针对70.4m m×40.2m m×0.5m m和

24.1mm×13.1mm×0.5mm的型槽要素，可在定模板

上镶嵌件中镶嵌成形这些型槽的型芯，定、动模合

模合金熔体注入可以成形型槽，利用定、动模开启

模可以实现型芯抽芯。

总之，对于圆柱体和型孔要素，只要在定、动

模镶嵌件上设置镶嵌的型芯或加工出成形孔即可；

对于型槽要素，则需要设计出斜导柱滑块外抽芯机

构；对于凸台障碍体要素，散热盖长边外侧两处凸

台障碍体要素需要采用斜导柱滑块外抽芯机构，而

与散热盒相邻的长边处和其他凸台障碍体要素，则

需要采用斜推杆内抽芯机构。

4 散热盒与盖压铸模结构的设计

压铸模结构二维设计如图5所示，三维造型如图

6所示，设计包括模架，浇注系统，冷却系统，定、

动型腔与型芯，定模部分与动模部分，斜导柱滑块

外抽芯机构，斜推杆内抽芯兼脱模机构，浇注系统

冷凝料脱模机构，回程机构和导向构件等。

（1）模架　模架是整副模具的机构、系统和结

构件的安装平台。

（2）浇注系统　如图5中的俯视图和C—C剖视

图所示，铜铝合金熔体从浇口套53的主流道进入，

经动模镶嵌件2和定模镶嵌件4的分流道和点浇口，

进入由定、动模镶嵌件组成的型腔，冷却成形散热

盒与盖，熔体的低温和氧化前锋则进入冷料穴，保

证进入模腔中熔料的温度和纯净性。

（3）冷却系统　压铸模在连续加工散热盒和盖

过程中，合金熔体将热量传递给模具，导致模具温

度不断升高，使散热盒和盖材料出现过热现象，导致

强度和刚性降低，因此，压铸模需要设置冷却系统。

如图5的俯视图所示，动模部分冷却系统是要在

动模板1和动模镶嵌件2中设置冷却水的通道，在水

平通道交汇处加工的管螺纹孔中安装螺塞55，在动

模板1和动模镶嵌件2垂直通道交汇处安装Ｏ形密封

圈57，在通道进、出水处的管螺纹孔中安装冷却水

接头58。这样从进水处的冷却水接头58流入的冷却

水，又可从出水处的冷却水接头58流出，从而将模

具的热量带走，起到降低模温的作用。定模部分冷

却系统的设计如图5中仰视图所示，同理，冷却水从

进水处的冷却水接头46流入，又可从出水处的冷却

水接头46流出，从而降低模温。

（4）分型面及定、动型芯　压铸模必须要有分

型面才能将定、动模进行分离，使压铸件能正常脱

模。由于散热盒与盖的材料具有热胀冷缩性，定、

动模型芯尺寸的设计，必须在原有的尺寸的基础上

加上原有尺寸×收缩率。这样才能在冷却收缩后，

符合散热盒与盖图样上给定的尺寸和精度。

（5）浇注系统冷凝料脱模机构　压铸模在脱
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图5　散热盒与盖压铸模结构二维设计

1—动模板　2—动模镶嵌件　3、11、32—滑块　4—定模镶嵌件　5、10、29—斜导柱　6—定模垫板　7—定模板　8—型芯　9—顶管　

12—动模镶块　13—限位销　14、36—弹簧　15、20、47、55—螺塞　16—模脚　17—安装板　18—推件板　19—底板　

21、31、38、43、44、61—内六角螺钉　22、37、42—E形槽块　23、34、41—斜推杆　24—散热盒　25—定模小镶件　26—定模大镶件　

27—定模型芯　28—散热盖　30—外侧内型芯　33—楔紧块　35—回程杆　39、49—顶杆　40—动模型芯　45、57—Ｏ形密封圈　

46、58—冷却水接头　48—拉料杆　50—导柱　51—导套　52—顶杆村套　53—浇口套　54、60—圆柱销　56、59、62—滑块压板

a）顶部                                                b）底部

图6　散热盒与盖压铸模结构三维造型

压铸件的同时也需要将浇注系统中冷凝料推出，这

样才能实现压铸成形自动循环加工。脱浇注冷凝料

机构由安装板17、推件板18和拉料杆48组成，定、

动模开启时，拉料杆48上的Z字形钩可将浇口套53

中主流道的冷凝料拉出。在压铸机顶杆推动推件板

18、安装板17和拉料杆48时，先是将浇口处的冷凝

料切断，然后将主流道和分流道中的冷凝料推出。

（6）回程机构系统　压铸机顶杆退回后，施加

在脱模机构的外力消失，被压缩的弹簧36的弹力恢

复，可先行将脱模机构恢复到初始位置，回程杆35

在模具合模时，在定模板7的推动下准确复位，准备

下一次的压铸加工。

（7）导向构件　导向构件由4组导套51和导柱

50组成，可以确保定、动模开闭模运动的导向。

5　散热盒斜导柱滑块外抽芯及斜推杆内抽芯机

构的设计

由于散热盒和盖存在多处型槽和凸台障碍体，

压铸模必须采用多处斜导柱滑块外抽芯与斜推杆内

抽芯兼脱模机构，才能完成散热盒和盖形体的抽芯

与脱模。

（1）散热盒斜导柱滑块左、右外抽芯机构的设

计　散热盒压铸模需要采用2处斜导柱滑块外抽芯和

4处斜推杆内抽芯兼脱模机构，才能完成对散热盒2

处型槽的外抽芯和4处凸台障碍体的内抽芯兼脱模。

散热盒压铸模左、右抽芯机构的设计如图7所示。

1）压铸模闭合状态。如图7a所示，斜导柱5、

10分别插入滑块3、11的斜孔中，拨动滑块3、11通

过限位销13压缩弹簧14后，在由滑块压板组成的T

形槽中分别向右、向左作复位移动。合金熔体注入

模腔，冷却后可成形散热盒。动模板两端的斜面可



2021年 第10期 
冷加工

www.mw1950.com 69

模具制造
Mold Manufacturing

致散热盒抽芯处的型孔不贯通和壁厚增大。

2）压铸模开启状态。如图7b所示，定模开启

时，散热盒的底部敞开，有利于压铸件脱模。斜导

柱5、10分别从滑块3、11的斜孔抽出，拨动滑块3、

11在由滑块压板组成的T形槽中分别向右、向左作

抽芯运动。当滑块3、11底面的半球形窝移至限位销

13处时，在弹簧14的作用下，限位销13进入半球形

窝锁住滑块3、11，防止滑块3、11在抽芯运动惯性

的作用下滑出动模板。

3）压铸模脱模状态。如图7c所示，当压铸机顶

杆推动推件板18、安装板17和顶管9向上移动时，可

将散热盒顶离动模镶嵌件2。

（2）散热盒和盖压铸模斜推杆内抽芯兼脱模及

斜导柱滑块外抽芯机构的设计　如图8所示，由于散

热盒存在着6处凸台障碍体要素，压铸模需要有2处

凸台障碍体要素共用一体的斜导柱滑块外抽芯机构

和4处斜推杆内抽芯机构兼脱模机构，才能实现对散

热盒和盖的脱模。

1）压铸模闭合状。如图8a所示，当散热盒和

盖脱模压铸机顶杆退回后，施加在脱模机构的外力

消失了。脱模机构在弹簧25的作用下先行复位，而

后在合模时，定模板9推动回程杆24，使得脱模机

构准确复位。脱模机构中的E形槽块3、26带动斜推

杆4、22在动模镶嵌件6的斜槽作用下准确复位，合

金熔体注入模腔冷却成形散热盒和盖。与此同时，

斜导柱15插入滑块18的斜孔中，拨动滑块18和型芯

16，并通过限位销19压缩弹簧21，在由滑块压板组

成的T形槽中向左作复位运动。

2）压铸模开启状态。如图8b所示，斜导柱15

随着定模部分的开启，可拨动滑块18和型芯16，在

由滑块压板组成的T形槽中作向右的抽芯兼脱模运

动。当滑块18底面的半球形窝移至限位销19处时，

在弹簧21的作用下，限位销19进入半球形窝，锁住

滑块18和型芯16，防止滑块18和型芯16在抽芯运动

惯性的作用下滑出动模板。

3）压铸模脱模状态。如图8c所示，当压铸机顶

杆推动脱模机构时，脱模机构中的E形槽块3、26带

动斜推杆4、22，在动模镶嵌件6的斜槽作用下，上

端可实现向左、向右的内抽芯及向上的脱模运动，

下端可在E形槽块3、26的槽中滑动。

a）压铸模闭合状态

 b）压铸模开启状态 

c）压铸模脱模状态

图7　散热盒压铸模左、右抽芯机构的设计

1—动模板　2—动模镶嵌件　3、11—滑块　4—定模镶嵌件　

5、10—斜导柱　6—定模垫板　7—定模板　8—型芯　

9—顶管　12—动模镶块　13—限位销　14、22—弹簧　

15、23—螺塞　16—模脚　17—安装板　18—推件板　

19—底板　20—散热盒　21—回程杆

以楔紧滑块3、11的斜面，以防压铸加工时在较大压

铸力和保压力作用下出现滑块3、11的后移，从而导
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a）压铸模闭合状态 

b）压铸模开启状态

c）压铸模脱模状态

图8　压铸模斜推杆内抽芯及斜导柱滑块外抽芯机构的设计

1、23—螺塞 2、17、27—内六角螺钉　3、26—E形槽块　

4、22—斜推杆　5—动模板　6—动模镶嵌件　7—散热盒　

8—定模小型芯　9—定模板　10—定模镶嵌件　11—定模垫板　

12—定模大型芯　13—定模型芯　14—散热盖　15—斜导柱　

16—型芯　18—滑块　19—限位销　20—楔紧块　

21、25—弹簧　24—回程杆

（3）散热盖压铸模斜推杆内抽芯兼脱模机构

的设计（见图9）　散热盖17上存在着6处凸台障

碍体（见图1、图3），凸台①～②障碍体处在短边

位置，凸台③～⑥障碍体处在长边位置。其中，凸

台③～④障碍体与散热盒相邻，凸台⑤～⑥障碍体

处在压铸模的外侧，两处可共用同一种斜导柱滑块

的外抽芯机构，其余则可采用斜推杆内抽芯兼脱模 

机构。

a）压铸模闭合状态

b）压铸模开启状态

c）压铸模脱模状态

图9　散热盖压铸模斜推杆内抽芯机构的设计

1—动模板　2—动模型芯　3—动模镶嵌件　4—定模镶嵌件　

5—定模板　6—定模垫板　7、16—顶杆　8—斜推杆　

9—E形槽块　10—内六角螺钉　11—限位销　12—底板

13—推件板　14—安装板　15—模脚　17—散热盖
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1）压铸模闭合状态。如图9a所示，当散热盖

脱模压铸机顶杆退回后，施加在脱模机构的外力消

失。脱模机构在弹簧作用下先行复位，而后在合模

时，定模板5推动回程杆，脱模机构准确复位。脱模

机构中的E形槽块9带动斜推杆8在动模镶嵌件3的斜

槽作用下准确复位，当合金熔体注入模腔后冷却成

形散热盖17，与此同时成形散热盖17型孔的动模型

芯2也随着脱模机构准确复位。

2）压铸模开启状态。如图9b所示，定、动模部

分的开启使得散热盖17底部的成形面被打开，有利

于散热盖17的脱模。

3）压铸模脱模状态。如图9c所示，当压铸机顶

杆推动脱模机构时，脱模机构中的E形槽块9带动斜

推杆8在动模镶嵌件3的斜槽作用下，斜推杆8的上端

可实现向左的内抽芯及向上的脱模运动，并在顶杆7

配合下完成对散热盖的脱模，斜推杆8的下端可在E

形槽块9的槽中滑动。

6　 结束语

由于对散热盒与盖进行了正确的形体分析，因

此保证了压铸模结构方案可行性分析和压铸模结构

设计的正确无误，从而使得散热盒与盖所加工的形

状和尺寸能全部符合图样要求，对类似压铸件的压

铸模设计具有参考和指导价值。
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