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本发明公开了一种刹车盘毛坯铸造装置，涉

及刹车盘铸造技术领域。该刹车盘毛坯铸造装

置，包括底板，底板的正上方设置有下模具，下模

具的底部与底板的顶部之间固定安装有四组支

撑腿且均匀分布于下模具底部的四角，下模具的

顶部放置有上模具，下模具的顶部开设有第一模

具槽，上模具的底部开设有第二模具槽。该刹车

盘毛坯铸造装置，通过连动辅助机构以及其中的

顶料组件和压合组件的配合使用，能够在同一个

驱动作用下，既能够实现刹车盘毛坯成型取下

时，能够通过顶料组件将其从第一模具槽内顶出

实现快速下料，并能够在刹车盘毛坯成型时通过

压合组件紧紧压紧下模具上的上模具，提高贴合

程度，提高成型质量，提高了装置的实用性。
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1.一种刹车盘毛坯铸造装置，包括底板（1），其正上方设置有下模具（2），下模具（2）的

底部与底板（1）的顶部之间固定安装有四组支撑腿（3）且均匀分布于下模具（2）底部的四

角，下模具（2）的顶部放置有上模具（4），下模具（2）的顶部开设有第一模具槽（7），上模具

（4）的底部开设有第二模具槽（8），其特征在于，还包括：

连动辅助机构（5），其设置于底板（1）的顶部，连动辅助机构（5）包括Z型立板（51）、第一

伺服电机（52）、传动丝杠（53）、顶料组件（54）和压合组件（55），底板（1）的顶部通过螺栓固

定安装有Z型立板（51），Z型立板（51）的顶部固定安装有第一伺服电机（52），Z型立板（51）的

内侧顶部与底板（1）的顶部之间转动安装有传动丝杠（53），第一伺服电机（52）的转轴与传

动丝杠（53）传动连接，传动丝杠（53）上设置有顶料组件（54）和压合组件（55），顶料组件

（54）包括连动板（541）和顶压块（544），下模具（2）的底部开设有活动槽（10），传动丝杠（53）

的外表面活动套设有连动板（541），连动板（541）位于活动槽（10）内，传动丝杠（53）的外表

面螺纹安装有顶压块（544）；

冷却机构（6），其设置于底板（1）的顶部，冷却机构（6）用于对成型中的刹车盘毛坯进行

冷却。

2.根据权利要求1所述的一种刹车盘毛坯铸造装置，其特征在于：所述顶料组件（54）还

包括延伸杆（542）、顶料片（543）、限位杆（545）和限位槽（546），第一模具槽（7）的内侧底部

开设有圆形缺口（9），圆形缺口（9）的内部贴合放置有顶料片（543），顶料片（543）的底部固

定安装有延伸杆（542），延伸杆（542）的一端贯穿下模具（2）延伸至活动槽（10）内，连动板

（541）固定安装于延伸杆（542）的外表面，Z型立板（51）上开设有限位槽（546），顶压块（544）

的外表面固定安装有限位杆（545），限位杆（545）的外壁与限位槽（546）的内壁相贴合。

3.根据权利要求2所述的一种刹车盘毛坯铸造装置，其特征在于：所述压合组件（55）包

括活动套（551）、导向杆（552）、吊板（553）、连接条（554）、活动杆（555）、压合板（556）和弹簧

（557），传动丝杠（53）的外表面螺纹安装有活动套（551），Z型立板（51）的内侧顶部固定安装

有导向杆（552），活动套（551）活动套设于导向杆（552）上，活动套（551）的外表面固定安装

有吊板（553），吊板（553）的正上方设置有连接条（554），连接条（554）的底部固定安装有两

组活动杆（555），两组活动杆（555）的一端均贯穿吊板（553）延伸至吊板（553）的正下方并固

定安装有一组压合板（556），两组活动杆（555）上均套设有一组弹簧（557），两组弹簧（557）

的一端均与连接条（554）的底部固定连接，两组弹簧（557）的另一端均与吊板（553）的顶部

固定连接。

4.根据权利要求3所述的一种刹车盘毛坯铸造装置，其特征在于：所述冷却机构（6）包

括蓄水箱（61）、注水盖（62）、抽水泵（63）、进水管（64）、回流管（65）和散热机构（66），底板

（1）的顶部通过螺栓固定安装有蓄水箱（61），蓄水箱（61）的顶部固定安装有注水盖（62），注

水盖（62）与蓄水箱（61）的内部相通，蓄水箱（61）的内侧底部固定安装有抽水泵（63），蓄水

箱（61）的一侧外表面与下模具（2）的一侧外表面之间固定连接有进水管（64）和回流管

（65），下模具（2）的内部开设有换热通道，进水管（64）的一端与抽水泵（63）的输出端相通，

进水管（64）的另一端与换热通道的一端相通，回流管（65）的一端与换热通道的另一端相

通，回流管（65）的另一端延伸至蓄水箱（61）的内部，蓄水箱（61）的顶部设置有散热机构

（66）。

5.根据权利要求4所述的一种刹车盘毛坯铸造装置，其特征在于：所述散热机构（66）包
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括矩形框架（661）、L型连接片（662）、支撑板（663）、皮带轮（664）、传动皮带（665）、L型支撑

片（666）、第二伺服电机（667）和风扇（668），蓄水箱（61）的顶部开设有至少为两组的散热

槽，蓄水箱（61）的正上方设置有矩形框架（661），矩形框架（661）的两侧外表面均固定安装

有两组L型连接片（662），四组L型连接片（662）均固定安装于蓄水箱（61）的顶部，矩形框架

（661）的前后侧内壁之间固定安装有支撑板（663），支撑板（663）的顶部转动安装有两组皮

带轮（664），两组皮带轮（664）之间套设安装有传动皮带（665），矩形框架（661）的顶部固定

安装有L型支撑片（666），L型支撑片（666）的顶部固定安装有第二伺服电机（667），第二伺服

电机（667）的转轴与其中一组皮带轮（664）传动连接，支撑板（663）的底部转动安装有两组

风扇（668），两组风扇（668）的转轴均与对应的皮带轮（664）传动连接。

6.根据权利要求5所述的一种刹车盘毛坯铸造装置，其特征在于：所述蓄水箱（61）的另

一侧开设有矩形洞口，矩形洞口的内壁上固定安装有导热板（11），导热板（11）的一侧外表

面固定安装有至少为两组的半导体制冷片（12）。

7.根据权利要求6所述的一种刹车盘毛坯铸造装置，其特征在于：所述蓄水箱（61）的前

侧开设有观察洞口，观察洞口内镶嵌安装有水位显示玻璃（13）。

8.根据权利要求7所述的一种刹车盘毛坯铸造装置，其特征在于：所述上模具（4）的顶

部固定安装有两组把手（14）。

9.根据权利要求8所述的一种刹车盘毛坯铸造装置，其特征在于：所述上模具（4）的顶

部固定安装有浇注口（15），浇注口（15）与第二模具槽（8）的内部相通。

10.根据权利要求9所述的一种刹车盘毛坯铸造装置，其特征在于：所述上模具（4）的底

部固定安装有至少为两组的定位块（16），下模具（2）的顶部开设有数量和尺寸与定位块

（16）对应的定位槽（17），每组定位块（16）均与对应的定位槽（17）的内壁相贴合。
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一种刹车盘毛坯铸造装置

技术领域

[0001] 本发明涉及刹车盘铸造技术领域，特别涉及一种刹车盘毛坯铸造装置。

背景技术

[0002] 刹车盘作为制动系统的重要零部件，在汽车、轨道交通等行业得到了广泛的应用，

汽车行业刹车盘主要以铸铁材质为主，地铁、普通火车刹车盘主要为球墨铸铁或蠕墨铸铁

材质，而高速动车或者高铁火车刹车盘主要为合金钢，以上所有种类的刹车盘都由铸造完

成。

[0003] 公开号为CN219703489U的申请文件公开了一种刹车盘铸造装置，包括第一刹车盘

模具和第二刹车盘模具，所述第一刹车盘模具的顶部固定连接有四个限位轴，其中一个所

述限位轴的外表面开设有槽口，通过设置第二刹车盘模具、限位轴、活动杆和安装块，通过

限位轴与第二刹车盘模具之间的配合，使得可以防止第二刹车盘模具出现左右活动，同时

由于第一螺纹杆的转动，通过第一螺纹杆与固定块之间的配合，使得第一螺纹杆将会沿固

定块的内部进行左右移动，从而可以对安装块进行挤压，此时通过活动杆与固定块之间的

配合，使得活动杆将会带动安装块沿固定块的内侧进行移动，进而可以防止第一刹车盘模

具和第二刹车盘模具发生松动。

[0004] 但是上述装置在使用时，刹车盘毛坯在模具内成型后，其与模具槽内壁相贴合且

具有一定的粘连性，难以将其从模具槽内抠出或直接倒出，造成下料困难，影响加工效率，

为此，我们提出一种刹车盘毛坯铸造装置。

发明内容

[0005] 本发明的目的在于提供一种刹车盘毛坯铸造装置，能够解决现有部分装置难以将

成型后的刹车盘毛坯取下的问题。

[0006] 为实现上述目的，本发明提供如下技术方案：一种刹车盘毛坯铸造装置，包括：

底板，其正上方设置有下模具，下模具的底部与底板的顶部之间固定安装有四组

支撑腿且均匀分布于下模具底部的四角，下模具的顶部放置有上模具，下模具的顶部开设

有第一模具槽，上模具的底部开设有第二模具槽；

连动辅助机构，其设置于底板的顶部，连动辅助机构包括Z型立板、第一伺服电机、

传动丝杠、顶料组件和压合组件，底板的顶部通过螺栓固定安装有Z型立板，Z型立板的顶部

固定安装有第一伺服电机，Z型立板的内侧顶部与底板的顶部之间转动安装有传动丝杠，第

一伺服电机的转轴与传动丝杠传动连接，传动丝杠上设置有顶料组件和压合组件，顶料组

件包括连动板和顶压块，下模具的底部开设有活动槽，传动丝杠的外表面活动套设有连动

板，连动板位于活动槽内，传动丝杠的外表面螺纹安装有顶压块；

冷却机构，其设置于底板的顶部，冷却机构用于对成型中的刹车盘毛坯进行冷却。

[0007] 优选的，所述顶料组件还包括延伸杆、顶料片、限位杆和限位槽，第一模具槽的内

侧底部开设有圆形缺口，圆形缺口的内部贴合放置有顶料片，顶料片的底部固定安装有延
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伸杆，延伸杆的一端贯穿下模具延伸至活动槽内，连动板固定安装于延伸杆的外表面，Z型

立板上开设有限位槽，顶压块的外表面固定安装有限位杆，限位杆的外壁与限位槽的内壁

相贴合。

[0008] 优选的，所述压合组件包括活动套、导向杆、吊板、连接条、活动杆、压合板和弹簧，

传动丝杠的外表面螺纹安装有活动套，Z型立板的内侧顶部固定安装有导向杆，活动套活动

套设于导向杆上，活动套的外表面固定安装有吊板，吊板的正上方设置有连接条，连接条的

底部固定安装有两组活动杆，两组活动杆的一端均贯穿吊板延伸至吊板的正下方并固定安

装有一组压合板，两组活动杆上均套设有一组弹簧，两组弹簧的一端均与连接条的底部固

定连接，两组弹簧的另一端均与吊板的顶部固定连接，通过连动辅助机构以及其中的顶料

组件和压合组件的配合使用，能够在同一个驱动作用下，既能够实现刹车盘毛坯成型取下

时，能够通过顶料组件将其从第一模具槽内顶出实现快速下料，并能够在刹车盘毛坯成型

时通过压合组件紧紧压紧下模具上的上模具，提高贴合程度，提高成型质量，提高了装置的

实用性。

[0009] 优选的，所述冷却机构包括蓄水箱、注水盖、抽水泵、进水管、回流管和散热机构，

底板的顶部通过螺栓固定安装有蓄水箱，蓄水箱的顶部固定安装有注水盖，注水盖与蓄水

箱的内部相通，蓄水箱的内侧底部固定安装有抽水泵，蓄水箱的一侧外表面与下模具的一

侧外表面之间固定连接有进水管和回流管，下模具的内部开设有换热通道，进水管的一端

与抽水泵的输出端相通，进水管的另一端与换热通道的一端相通，回流管的一端与换热通

道的另一端相通，回流管的另一端延伸至蓄水箱的内部，蓄水箱的顶部设置有散热机构。

[0010] 优选的，所述散热机构包括矩形框架、L型连接片、支撑板、皮带轮、传动皮带、L型

支撑片、第二伺服电机和风扇，蓄水箱的顶部开设有至少为两组的散热槽，蓄水箱的正上方

设置有矩形框架，矩形框架的两侧外表面均固定安装有两组L型连接片，四组L型连接片均

固定安装于蓄水箱的顶部，矩形框架的前后侧内壁之间固定安装有支撑板，支撑板的顶部

转动安装有两组皮带轮，两组皮带轮之间套设安装有传动皮带，矩形框架的顶部固定安装

有L型支撑片，L型支撑片的顶部固定安装有第二伺服电机，第二伺服电机的转轴与其中一

组皮带轮传动连接，支撑板的底部转动安装有两组风扇，两组风扇的转轴均与对应的皮带

轮传动连接，通过冷却机构以及其中的散热机构的配合使用，能够在刹车盘毛坯成型的过

程中，通过热传递的方式加速刹车盘毛坯冷却速度，提高其成型效率，且散热机构能够进一

步提高因为换热而升温冷却水进行散热，保证冷却水的冷却效率，有利于装置的推广和使

用。

[0011] 优选的，所述蓄水箱的另一侧开设有矩形洞口，矩形洞口的内壁上固定安装有导

热板，导热板的一侧外表面固定安装有至少为两组的半导体制冷片，在导热板和半导体制

冷片的作用下，能够进一步提高冷却水的散热效率，保证了装置的使用效果。

[0012] 优选的，所述蓄水箱的前侧开设有观察洞口，观察洞口内镶嵌安装有水位显示玻

璃。

[0013] 优选的，所述上模具的顶部固定安装有两组把手。

[0014] 优选的，所述上模具的顶部固定安装有浇注口，浇注口与第二模具槽的内部相通。

[0015] 优选的，所述上模具的底部固定安装有至少为两组的定位块，下模具的顶部开设

有数量和尺寸与定位块对应的定位槽，每组定位块均与对应的定位槽的内壁相贴合，通过
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定位块和定位槽的配合使用，能够方便在将上模具放置于下模具上时进行辅助定位，保证

下模具上的第一模具槽以及上模具上的第二模具槽对齐，保证成型质量。

[0016] 与现有技术相比，本发明的有益效果是：

该刹车盘毛坯铸造装置，通过连动辅助机构以及其中的顶料组件和压合组件的配

合使用，能够在同一个驱动作用下，既能够实现刹车盘毛坯成型取下时，能够通过顶料组件

将其从第一模具槽内顶出实现快速下料，并能够在刹车盘毛坯成型时通过压合组件紧紧压

紧下模具上的上模具，提高贴合程度，提高成型质量，解决了现有部分装置在使用时，刹车

盘毛坯在模具内成型后，其与模具槽内壁相贴合且具有一定的粘连性，难以将其从模具槽

内抠出或直接倒出，造成下料困难，影响加工效率的问题，提高了装置的实用性。

[0017] 该刹车盘毛坯铸造装置，通过冷却机构以及其中的散热机构的配合使用，能够在

刹车盘毛坯成型的过程中，通过热传递的方式加速刹车盘毛坯冷却速度，提高其成型效率，

且散热机构能够进一步提高因为换热而升温冷却水进行散热，保证冷却水的冷却效率，有

利于装置的推广和使用。

[0018] 该刹车盘毛坯铸造装置，通过定位块和定位槽的配合使用，能够方便在将上模具

放置于下模具上时进行辅助定位，保证下模具上的第一模具槽以及上模具上的第二模具槽

对齐，保证成型质量，同时，在导热板和半导体制冷片的作用下，能够进一步提高冷却水的

散热效率，保证了装置的使用效果。

附图说明

[0019] 下面结合附图和实施例对本发明进一步地说明：

图1为本发明的正视立体图；

图2为本发明的后视立体图；

图3为本发明的正视图；

图4为本发明的上下模具正视立体剖视图；

图5为本发明的压合组件仰视立体图；

图6为本发明的蓄水箱正视立体图；

图7为本发明的散热机构俯视立体图；

图8为本发明的散热机构仰视立体图；

图9为本发明的上模具仰视立体图；

图10为本发明的下模具俯视立体图；

图11为本发明的蓄水箱立体剖视图。

[0020] 附图标记：1、底板；2、下模具；3、支撑腿；4、上模具；5、连动辅助机构；51、Z型立板；

52、第一伺服电机；53、传动丝杠；54、顶料组件；541、连动板；542、延伸杆；543、顶料片；544、

顶压块；545、限位杆；546、限位槽；55、压合组件；551、活动套；552、导向杆；553、吊板；554、

连接条；555、活动杆；556、压合板；557、弹簧；6、冷却机构；61、蓄水箱；62、注水盖；63、抽水

泵；64、进水管；65、回流管；66、散热机构；661、矩形框架；662、L型连接片；663、支撑板；664、

皮带轮；665、传动皮带；666、L型支撑片；667、第二伺服电机；668、风扇；7、第一模具槽；8、第

二模具槽；9、圆形缺口；10、活动槽；11、导热板；12、半导体制冷片；13、水位显示玻璃；14、把

手；15、浇注口；16、定位块；17、定位槽。
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具体实施方式

[0021] 本部分将详细描述本发明的具体实施例，本发明之较佳实施例在附图中示出，附

图的作用在于用图形补充说明书文字部分的描述，使人能够直观地、形象地理解本发明的

每个技术特征和整体技术方案，但其不能理解为对本发明保护范围的限制。

[0022] 在本发明的描述中，需要理解的是，涉及到方位描述，例如上、下、前、后、左、右等

指示的方位或位置关系为基于附图所示的方位或位置关系，仅是为了便于描述本发明和简

化描述，而不是指示或暗示所指的装置或元件必须具有特定的方位、以特定的方位构造和

操作，因此不能理解为对本发明的限制。

[0023] 在本发明的描述中，大于、小于、超过等理解为不包括本数，以上、以下、以内等理

解为包括本数。如果有描述到第一、第二只是用于区分技术特征为目的，而不能理解为指示

或暗示相对重要性或者隐含指明所指示的技术特征的数量或者隐含指明所指示的技术特

征的先后关系。

[0024] 本发明的描述中，除非另有明确的限定，设置、安装、连接等词语应做广义理解，所

属技术领域技术人员可以结合技术方案的具体内容合理确定上述词语在本发明中的具体

含义。

[0025] 本发明提供一种技术方案：一种刹车盘毛坯铸造装置，包括底板1、连动辅助机构5

和冷却机构6，请参阅图1‑3，底板1的正上方设置有下模具2，下模具2的底部与底板1的顶部

之间固定安装有四组支撑腿3且均匀分布于下模具2底部的四角，下模具2的顶部放置有上

模具4，请参阅图4，下模具2的顶部开设有第一模具槽7，上模具4的底部开设有第二模具槽

8；

请参阅图3，连动辅助机构5设置于底板1的顶部，连动辅助机构5包括Z型立板51、

第一伺服电机52、传动丝杠53、顶料组件54和压合组件55，请参阅图4，底板1的顶部通过螺

栓固定安装有Z型立板51，Z型立板51的顶部固定安装有第一伺服电机52，Z型立板51的内侧

顶部与底板1的顶部之间转动安装有传动丝杠53，第一伺服电机52的转轴与传动丝杠53传

动连接，传动丝杠53上设置有顶料组件54和压合组件55，顶料组件54包括连动板541和顶压

块544，请参阅图10，下模具2的底部开设有活动槽10，传动丝杠53的外表面活动套设有连动

板541，连动板541位于活动槽10内，传动丝杠53的外表面螺纹安装有顶压块544；

冷却机构6设置于底板1的顶部，冷却机构6用于对成型中的刹车盘毛坯进行冷却。

[0026] 请参阅图4，顶料组件54还包括延伸杆542、顶料片543、限位杆545和限位槽546，请

参阅图10，第一模具槽7的内侧底部开设有圆形缺口9，圆形缺口9的内部贴合放置有顶料片

543，顶料片543的底部固定安装有延伸杆542，延伸杆542的一端贯穿下模具2延伸至活动槽

10内，连动板541固定安装于延伸杆542的外表面，Z型立板51上开设有限位槽546，顶压块

544的外表面固定安装有限位杆545，限位杆545的外壁与限位槽546的内壁相贴合。

[0027] 请参阅图5，压合组件55包括活动套551、导向杆552、吊板553、连接条554、活动杆

555、压合板556和弹簧557，传动丝杠53的外表面螺纹安装有活动套551，Z型立板51的内侧

顶部固定安装有导向杆552，活动套551活动套设于导向杆552上，活动套551的外表面固定

安装有吊板553，吊板553的正上方设置有连接条554，连接条554的底部固定安装有两组活

动杆555，两组活动杆555的一端均贯穿吊板553延伸至吊板553的正下方并固定安装有一组

压合板556，两组活动杆555上均套设有一组弹簧557，两组弹簧557的一端均与连接条554的
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底部固定连接，两组弹簧557的另一端均与吊板553的顶部固定连接，通过连动辅助机构5以

及其中的顶料组件54和压合组件55的配合使用，能够在同一个驱动作用下，既能够实现刹

车盘毛坯成型取下时，能够通过顶料组件54将其从第一模具槽7内顶出实现快速下料，并能

够在刹车盘毛坯成型时通过压合组件55紧紧压紧下模具2上的上模具4，提高贴合程度，提

高成型质量，解决了现有部分装置在使用时，刹车盘毛坯在模具内成型后，其与模具槽内壁

相贴合且具有一定的粘连性，难以将其从模具槽内抠出或直接倒出，造成下料困难，影响加

工效率的问题，提高了装置的实用性。

[0028] 请参阅图3、图4和图6，冷却机构6包括蓄水箱61、注水盖62、抽水泵63、进水管64、

回流管65和散热机构66，底板1的顶部通过螺栓固定安装有蓄水箱61，蓄水箱61的顶部固定

安装有注水盖62，注水盖62与蓄水箱61的内部相通，请参阅图11，蓄水箱61的内侧底部固定

安装有抽水泵63，蓄水箱61的一侧外表面与下模具2的一侧外表面之间固定连接有进水管

64和回流管65，下模具2的内部开设有换热通道，进水管64的一端与抽水泵63的输出端相

通，进水管64的另一端与换热通道的一端相通，回流管65的一端与换热通道的另一端相通，

回流管65的另一端延伸至蓄水箱61的内部，蓄水箱61的顶部设置有散热机构66。

[0029] 请参阅图7‑8，散热机构66包括矩形框架661、L型连接片662、支撑板663、皮带轮

664、传动皮带665、L型支撑片666、第二伺服电机667和风扇668，蓄水箱61的顶部开设有至

少为两组的散热槽，蓄水箱61的正上方设置有矩形框架661，矩形框架661的两侧外表面均

固定安装有两组L型连接片662，四组L型连接片662均固定安装于蓄水箱61的顶部，矩形框

架661的前后侧内壁之间固定安装有支撑板663，支撑板663的顶部转动安装有两组皮带轮

664，两组皮带轮664之间套设安装有传动皮带665，矩形框架661的顶部固定安装有L型支撑

片666，L型支撑片666的顶部固定安装有第二伺服电机667，第二伺服电机667的转轴与其中

一组皮带轮664传动连接，支撑板663的底部转动安装有两组风扇668，两组风扇668的转轴

均与对应的皮带轮664传动连接，通过冷却机构6以及其中的散热机构66的配合使用，能够

在刹车盘毛坯成型的过程中，通过热传递的方式加速刹车盘毛坯冷却速度，提高其成型效

率，且散热机构66能够进一步提高因为换热而升温冷却水进行散热，保证冷却水的冷却效

率，有利于装置的推广和使用。

[0030] 请参阅图6，蓄水箱61的另一侧开设有矩形洞口，矩形洞口的内壁上固定安装有导

热板11，导热板11的一侧外表面固定安装有至少为两组的半导体制冷片12。

[0031] 请参阅图6，蓄水箱61的前侧开设有观察洞口，观察洞口内镶嵌安装有水位显示玻

璃13。

[0032] 请参阅图2，上模具4的顶部固定安装有两组把手14。

[0033] 请参阅图2，上模具4的顶部固定安装有浇注口15，浇注口15与第二模具槽8的内部

相通。

[0034] 请参阅图9‑10，上模具4的底部固定安装有至少为两组的定位块16，下模具2的顶

部开设有数量和尺寸与定位块16对应的定位槽17，每组定位块16均与对应的定位槽17的内

壁相贴合，通过定位块16和定位槽17的配合使用，能够方便在将上模具4放置于下模具2上

时进行辅助定位，保证下模具2上的第一模具槽7以及上模具4上的第二模具槽8对齐，保证

成型质量，同时，在导热板11和半导体制冷片12的作用下，能够进一步提高冷却水的散热效

率，保证了装置的使用效果。
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[0035] 工作原理：在如图状态下为上模具4压合在下模具2上等待浇注钢水，此时压合组

件55为压合状态，即两组弹簧557为拉伸状态驱使两组压合板556压在上模具4上，在进行浇

注时，通过浇注口15向第一模具槽7和第二模具槽8内浇注钢水，接着控制蓄水箱61内的抽

水泵63启动，将蓄水箱61内的冷却水通过进水管64抽进下模具2内的换热通道，绕第一模具

槽7周围流动，与第一模具槽7内的刹车盘毛坯进行换热以冷却刹车盘毛坯，冷却水最终通

过回流管65流回蓄水箱61内，实现循环流动，蓄水箱61内的冷却水温度逐渐升高，控制L型

支撑片666上的第二伺服电机667启动，通过传动皮带665驱动皮带轮664同步转动，进而带

动两组风扇668同步转动，将蓄水箱61内冷却水的热量通过散热槽排出，实现冷却水的散

热，并控制半导体制冷片12启动，通过导热板11与冷却水的传热，也能够散发冷却水的热

量，直至第一模具槽7内的刹车盘毛坯完全成型后，停止冷却，控制第一伺服电机52启动带

动传动丝杠53缓慢转动，传动丝杠53带动活动套551上移，减缓两组弹簧557的拉伸程度以

逐渐取消压合效果，在此同时，传动丝杠53也会带动顶压块544上移向连动板541靠拢，当活

动套551上移直至压合组件55完全不再压合上模具4，两组压合板556也脱离上模具4的顶部

时，顶压块544刚好顶住连动板541，此时先通过把手14将上模具4取下，继续控制第一伺服

电机52运作，顶压块544继续上移顶压连动板541升起，连动板541连带延伸杆542上的顶料

片543将第一模具槽7内的刹车盘毛坯顶出，以实现刹车盘毛坯的下料。

[0036] 上面结合附图对本发明实施例作了详细说明，但是本发明不限于上述实施例，在

所述技术领域普通技术人员所具备的知识范围内，还可以在不脱离本发明宗旨的前提下作

出各种变化。

说　明　书 6/6 页

9

CN 117282950 A

9



图 1

图 2
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图 3

图 4
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图 5

图 6
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图 7

图 8
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图 9

图 10
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图 11
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