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环形铸件浇注浇道系统

(57)摘要

本实用新型中公开了一种环形铸件浇注浇

道系统，包括分别设置在型腔内侧的直浇道、第

一横浇道、第二横浇道和内浇道；直浇道和第一

横浇道设置于型腔中心的一侧，第一横浇道两端

分别设置有过滤器，两个第二横浇道对称设置在

直浇道两侧，过滤器分别与两侧的第二横浇道之

间通过陶瓷管连接，第二横浇道上分别设置有多

个内浇道，内浇道在第二横浇道上均布设置。该

浇道系统通过合理设置浇道结构和布局，金属液

可平稳地流入到铸件型腔内，减小在浇注时金属

液对成型模具内型腔、型芯的冲击，能够防止涡

流、紊流的产生，避免金属液卷气造成二次氧化

夹杂等问题，从而有效避免铸件中的渣孔、疏松、

缩孔等缺陷的产生，有效提高了铸件产品的质

量。
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1.环形铸件浇注浇道系统，其特征在于：包括分别设置在型腔内侧的直浇道、第一横浇

道、第二横浇道和内浇道；所述直浇道和第一横浇道设置于型腔中心的一侧位置，所述第一

横浇道两端分别设置有过滤器，两个第二横浇道对称设置在直浇道两侧，所述过滤器分别

与两侧的第二横浇道之间通过陶瓷管连接，所述第二横浇道上分别设置有多个内浇道，所

述内浇道在第二横浇道上均布设置。

2.根据权利要求1所述的环形铸件浇注浇道系统，其特征在于：所述第二横浇道为弧形

结构，所述第二横浇道上的内浇道相对于直浇道对称设置。

3.根据权利要求1所述的环形铸件浇注浇道系统，其特征在于：所述内浇道在第二横浇

道上朝一侧方向倾斜设置，所述内浇道与其在第二横浇道上对应位置处切线之间的夹角相

同。

4.根据权利要求3所述的环形铸件浇注浇道系统，其特征在于：所述过滤器分别与第二

横浇道的一端端部连接，所述内浇道分别朝向第二横浇道上与过滤器连接的一端方向倾斜

设置。

5.根据权利要求1、2或3所述的环形铸件浇注浇道系统，其特征在于：所述内浇道设置

于型腔成型模具上。

6.根据权利要求1所述的环形铸件浇注浇道系统，其特征在于：所述过滤器分别设置在

第一横浇道两端的下方。
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环形铸件浇注浇道系统

技术领域

[0001] 本实用新型涉及铸造技术领域，特别涉及一种环形铸件浇注浇道系统。

背景技术

[0002] 铸造是将金属液浇注到与零件形状相适应的铸件型腔中，待其冷却凝固后以获得

零件或毛坯的方法。铸造件中常见的缺陷有渣孔、气孔、砂眼、冷隔等。铸造生产中常采用过

滤器过滤净化金属液，以有效地滤除掉金属液中的熔渣，简化浇注系统，防止渣孔缺陷，提

高铸件力学性能，减小铸件机加工余量。

[0003] 现有的环形铸件浇注系统一般由浇口杯、直浇道、横浇道和内浇道组成，由于浇道

设置不合理，导致在浇注过程中金属液会出现紊流等现象，造成铸造缺陷，影响产品质量和

合格率。

实用新型内容

[0004] 本实用新型针对现有浇注系统存在的上述技术问题，提供一种环形铸件浇注浇道

系统。

[0005] 为解决上述技术问题，本实用新型采用的技术方案如下：

[0006] 环形铸件浇注浇道系统，包括分别设置在型腔内侧的直浇道、第一横浇道、第二横

浇道和内浇道；所述直浇道和第一横浇道设置于型腔中心的一侧，所述第一横浇道两端分

别设置有过滤器，两个第二横浇道对称设置在直浇道两侧，所述过滤器分别与两侧的第二

横浇道之间通过陶瓷管连接，所述第二横浇道上分别设置有多个内浇道，所述内浇道在第

二横浇道上均布设置。

[0007] 进一步地，所述第二横浇道为弧形结构，所述第二横浇道上的内浇道相对于直浇

道对称设置。

[0008] 进一步地，所述内浇道在第二横浇道上朝一侧方向倾斜设置，所述内浇道与其在

第二横浇道上对应位置处切线之间的夹角相同。

[0009] 进一步地，所述过滤器分别与第二横浇道的一端端部连接，所述内浇道分别朝向

第二横浇道上与过滤器连接的一端方向倾斜设置。

[0010] 进一步地，所述内浇道设置于型腔成型模具上。

[0011] 进一步地，所述过滤器分别设置在第一横浇道两端的下方。

[0012] 本实用新型浇道系统通过合理设置浇道结构和布局，金属液可平稳地流入到铸件

型腔内，减小在浇注时金属液对成型模具内型腔、型芯的冲击，能够防止涡流、紊流的产生，

避免金属液卷气造成二次氧化夹杂等问题，从而有效避免铸件中的渣孔、疏松、缩孔等缺陷

的产生，有效提高了铸件产品的质量。

附图说明

[0013] 图1为本实用新型环形铸件浇注浇道系统结构示意图。
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[0014] 图2为本实用新型环形铸件浇注浇道系统中浇道结构示意图。

[0015] 图3为本实用新型环形铸件浇注浇道系统中浇道结构主视图。

[0016] 图中：101、直浇道，102、第一横浇道，103、第二横浇道，104、内浇道，  105、陶瓷管，

106、过滤器；

[0017] 200、型腔；

[0018] α、内浇道与其在第二横浇道上对应位置处切线之间的夹角。

具体实施方式

[0019] 下面结合附图和具体实施例对本实用新型作进一步的说明。

[0020] 如图1所示的环形铸件浇注浇道系统，包括分别设置在型腔内侧的直浇道101、第

一横浇道102、第二横浇道103和内浇道104；所述直浇道101和第一横浇道102设置于型腔中

心的一侧，第一横浇道102沿型腔圆周弦向方向设置；所述第一横浇道102两端分别设置有

过滤器106，两个第二横浇道102对称设置在直浇道101两侧，所述过滤器106分别与两侧的

第二横浇道103之间通过陶瓷管105连接，所述第二横浇道103上分别设置有多个内浇道

104，所述内浇道  104在第二横浇道103上均布设置，用于连通第二横浇道103和型腔200。

[0021] 如图2和3，本实施例中的第二横浇道103为沿型腔圆周方向设置的弧形结构，两个

第二横浇道103上的内浇道104相对于直浇道对称设置。内浇道104  在第二横浇道103上朝

一侧方向倾斜设置，所述内浇道104与其在第二横浇道上对应位置处切线之间的夹角α相

同。过滤器106分别与第二横浇道103的一端端部连接，所述内浇道104分别朝向第二横浇道

上与过滤器连接的一端方向倾斜设置。通过对第一横浇道、第二横浇道、内浇道之间结构的

设置，在浇注时能够使金属液均匀地流入到型腔中，对型腔进行填充，并且能够有效减小涡

流、紊流等问题，对提高铸件的浇注成型质量具有很好的效果。同时采用这种结构的浇道系

统可便于在中空结构砂箱内的设置，可减小整个浇注系统的整体重量，减小工人的劳动强

度。

[0022] 本实施例中内浇道104设置于型腔成型模具上，在型腔成型模具上预先成型出内

浇道结构，可简化浇注系统中浇道结构的设置，减少浇道系统结构的制造工时，从而节约成

本，提高铸造效率，并且能够有效降低人工劳动强度。

[0023] 过滤器106分别设置在第一横浇道102两端的下方，用于过滤金属液中的金属熔

渣，并对金属液的流速进行缓冲和调整。这里过滤器可采用泡沫陶瓷过滤器、纤维过滤器或

直孔过滤器等。

[0024] 本实用新型的说明书和附图被认为是说明性的而非限制性的，在本实用新型基础

上，本领域技术人员根据所公开的技术内容，不需要创造性的劳动就可以对其中一些技术

特征做出一些替换和变形，均在本实用新型的保护范围内。
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