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一种精铸件浇注系统

(57)摘要

本实用新型公开了一种精铸件浇注系统，包

括铸件型壳和浇注系统，所述浇注系统包括直浇

道、浇口杯和内浇口，所述直浇道通过内浇口与

铸件型壳内腔连通，所述直角道上端口与浇口杯

连通，所述浇口杯内设有过滤网片，所述直浇道

的下端口固定缓冲器，所述直浇道侧面与浇口杯

侧面位于过滤网片上侧通过排气通道连接；本实

用新型通过在浇口杯内设置过滤网片，过滤吸附

非金属夹杂，降低浇道紊流；在直浇道的底部设

置缓冲器，提高浇注过程充型平稳能力，降低浇

注过程中因钢水飞溅产生的线形缺陷和氧化夹

杂；并设置排气通道提高浇注效率并及时排出型

腔内的空气，提高了铸件质量。
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1.一种精铸件浇注系统，包括铸件型壳和浇注系统，所述浇注系统包括直浇道、浇口杯

和内浇口，其特征在于：所述直浇道通过内浇口与铸件型壳内腔连通，所述直浇道上端口与

浇口杯连通，所述浇口杯内设有过滤网片，所述直浇道的下端口固定缓冲器，所述直浇道侧

面与浇口杯侧面位于过滤网片上侧通过排气通道连接。

2.根据权利要求1所述的一种精铸件浇注系统，其特征在于：浇口杯与直浇道的连接方

式为一体成型或单独成型。

3.根据权利要求1所述的一种精铸件浇注系统，其特征在于：所述过滤网片为陶瓷泡沫

过滤网。

4.根据权利要求1所述的一种精铸件浇注系统，其特征在于：所述浇注系统为底注式浇

注系统。

5.根据权利要求1所述的一种精铸件浇注系统，其特征在于：所述缓冲器包括设于直浇

道内部的连接段和与直浇道底部连接的缓冲段，所述连接段和缓冲段为一整体结构。

6.根据权利要求5所述的一种精铸件浇注系统，其特征在于：所述连接段的平面尺寸小

于直浇道的内腔平面尺寸，使得连接段侧壁与直浇道内壁形成环形槽。

7.根据权利要求1所述的一种精铸件浇注系统，其特征在于：所述排气通道为多个且绕

着直浇道环形阵列设置。

8.根据权利要求7所述的一种精铸件浇注系统，其特征在于：所述排气通道为弯折结构

且排气通道与直浇道连接部位向上倾斜设置。
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一种精铸件浇注系统

技术领域

[0001] 本实用新型涉及精密铸造技术领域，特别涉及一种精铸件浇注系统。

背景技术

[0002] 现有精密铸件，表面质量要求极高：毛坯面零缺陷，且PT检测要求无任何迹象显

示，不存在任何缺陷，铸件典型的表面缺陷有夹杂、气孔、渣孔、裂纹和冷隔，铸件浇注过程

中的不平稳造成金属液剧烈翻腾，上层的金属液表面的氧化膜被卷入下层金属液中，在没

有结合的相交面形成一种夹杂的双氧化膜，且有一层气体被夹在两表面之间，导致凝固的

铸件中产生裂纹；双层氧化膜聚集形成夹渣、气孔，因此，铸件会产生夹杂、气孔、渣孔、裂纹

和冷隔的表面缺陷。

实用新型内容

[0003] 本实用新型的主要目的在于提供一种精铸件浇注系统，通过在浇口杯内设置过滤

网片，过滤吸附非金属夹杂，降低浇道紊流；在直浇道的底部设置缓冲器，提高浇注过程充

型平稳能力，降低浇注过程中因钢水飞溅产生的线形缺陷和氧化夹杂，减少射线探伤和液

体渗透探伤发现的夹杂、气孔、冷隔、裂纹、缩松；并设置排气通道提高浇注效率并及时排出

型腔内的空气，提高了铸件质量，可以有效解决背景技术中的问题。

[0004] 为实现上述目的，本实用新型采取的技术方案为：一种精铸件浇注系统，包括铸件

型壳和浇注系统，所述浇注系统包括直浇道、浇口杯和内浇口，所述直浇道通过内浇口与铸

件型壳内腔连通，所述直角道上端口与浇口杯连通，所述浇口杯内设有过滤网片，所述直浇

道的下端口固定缓冲器，所述直浇道侧面与浇口杯侧面位于过滤网片上侧通过排气通道连

接。

[0005] 优选的，浇口杯与直浇道的连接方式为一体成型或单独成型。

[0006] 优选的，所述过滤网片为陶瓷泡沫过滤网。

[0007] 优选的，所述浇注系统为底注式浇注系统。

[0008] 优选的，所述缓冲器包括设于直浇道内部的连接段和与直浇道底部连接的缓冲

段，所述连接段和缓冲段为一整体结构。

[0009] 优选的，所述连接段的平面尺寸小于直浇道的内腔平面尺寸，使得连接段侧壁与

直浇道内壁形成环形槽。

[0010] 优选的，所述排气通道为多个且绕着直浇道环形阵列设置。

[0011] 优选的，所述排气通道为弯折结构且排气通道与直浇道连接部位向上倾斜设置。

[0012] 与传统技术相比，本实用新型产生的有益效果是：本实用新型通过在浇口杯内设

置过滤网片，过滤吸附非金属夹杂，降低浇道紊流；在直浇道的底部设置缓冲器，提高浇注

过程充型平稳能力，降低浇注过程中因钢水飞溅产生的线形缺陷和氧化夹杂，减少射线探

伤和液体渗透探伤发现的夹杂、气孔、冷隔、裂纹、缩松；并设置排气通道提高浇注效率并及

时排出型腔内的空气，提高了铸件质量。
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附图说明

[0013] 图1为本实用新型的整体结构示意图；

[0014] 图2为本实用新型的缓冲器立体示意图。

[0015] 图中：1、铸件型壳；2、直浇道；3、浇口杯；4、内浇口；5、过滤网片；6、缓冲器；61、连

接段；62、缓冲段；7、排气通道。

具体实施方式

[0016] 为使本实用新型实现的技术手段、创作特征、达成目的与功效易于明白了解，下面

结合具体实施方式，进一步阐述本实用新型。

[0017] 如图1‑2所示，一种精铸件浇注系统，包括铸件型壳1和浇注系统，为减少紊流，使

金属液充型平稳，浇注系统采用底注式浇注系统，浇注系统包括直浇道2、浇口杯3和内浇口

4，直浇道2通过内浇口4与铸件型壳1内腔连通，直角道上端口与浇口杯3连通，金属液的洁

净度是影响铸件表面质量的主要因素，金属液的不洁净主要体现在夹渣和含气量多，渣与

气是相辅相成的，渣多或含气量大都会在金属凝固后铸件表面产生渣孔、气孔，为使流入型

腔的金属液是洁净的，在浇口杯3内设过滤网片5，过滤网片5为陶瓷泡沫过滤网，其作用为

一是吸附非金属夹杂：a.针对粗大的杂质做筛除；b.吸附微小夹渣，起深层的过滤作用；二

是改变流场，降低紊流以预防夹杂：a.降低在浇道和型腔内的紊流；b.在浇注时产生如贮水

池的功能，提供第二次浮渣的机会，浇口杯3与直浇道2可以一体成型，也可以单独成型，单

独成型的浇口杯3浇注时采用铁叉插住或者支架支撑，使金属液通过过滤网片5流入直浇道

2内，为了提高产品浇注过程的充型平稳能力，大幅度降低铸件浇注过程中因钢水飞溅产生

的线形缺陷和氧化夹杂，减少射线探伤和液体渗透探伤发现的夹杂、气孔、冷隔、裂纹、缩松

等缺陷，在直浇道2的下端口固定缓冲器6，缓冲器6包括设于直浇道2内部的连接段61和与

直浇道2底部连接的缓冲段62，所述连接段61和缓冲段62为一整体结构，连接段61的平面尺

寸小于直浇道2的内腔平面尺寸，使得连接段61侧壁与直浇道2内壁形成环形槽，金属液从

浇口杯3进入到直浇道2内时，因落差大，金属液接触底部时产生反射飞溅，飞溅的金属液被

缓冲器6的上表面拦截，同时钢液翻腾也受到极大抑制，飞溅产生的铁豆和二次氧化夹渣被

冲击在环形槽内，不会漂浮流入铸件型腔，使用MAGMA软件作充型模拟，可以明显看出添加

缓冲器6的浇注系统，能够平稳浇注，无飞溅和翻涌，在浇注的中后期发现金属液有从浇口

杯3浇不下去的向下，其原因是金属液流入浇口杯3，覆盖了过滤网片5，造成浇注系统的下

部处于封闭状态，浇注过程中内腔有空气排不出来，气压上升，达到一定压力时，金属液无

法透过过滤网片5流入到直浇道2，为此，在直浇道2侧面与浇口杯3侧面位于过滤网片5上侧

连接排气通道7，为提高排气效率，排气通道7设置为多个且绕着直浇道2环形阵列设置，为

了避免金属液流入到排气通道7，把排气通道7设置为弯折结构且排气通道7与直浇道2连接

部位向上倾斜设置。

[0018] 以上只通过说明的方式描述了本实用新型的某些示范性实施例，毋庸置疑，对于

本领域的普通技术人员，在不偏离本实用新型的精神和范围的情况下，可以用各种不同的

方式对所描述的实施例进行修正。因此，上述附图和描述在本质上是说明性的，不应理解为

对本实用新型权利要求保护范围的限制。

说　明　书 2/2 页

4

CN 216607134 U

4



图1

图2

说　明　书　附　图 1/1 页

5

CN 216607134 U

5


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002

	DES
	DES00003
	DES00004

	DRA
	DRA00005


