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(57)摘要

本实用新型是一种实现快速浇注的铸造支

架模型结构，包括浇口杯，其特征在于，所述浇口

杯的底部连有横浇道，相邻所述中间冒口之间连

有截流竖浇道，两侧所述无截流竖浇道分别置于

外界正半模和反半模上。本实用新型结构设计合

理，加工制作方便，通过设置截流竖浇道，安有第

一层截流片一、第一层截流片二和第一层截流片

三的横浇道，以及上宽下窄结构的无截流竖浇

道，便于对不同尺寸的支架进行流量调整并保证

铁水到达支架细梁仍然有足够的温度，铁水冷却

过程中不出现碳化物，减少了产品细梁保温块的

使用，提高了产品得料率，降低制造成本，应用于

垂直造模支架产品生产线，适用于同类型细梁支

架产品。
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1.一种实现快速浇注的铸造支架模型结构，包括浇口杯(1)，其特征在于，所述浇口杯

(1)的底部连有横浇道(2)，所述横浇道(2)的左右两侧分别连有与所述横浇道(2)连通的第

一层截流片一(3)和第一层截流片三(5)，所述第一层截流片一(3)和所述第一层截流片三

(5)均为内角为R10的截流片，所述第一层截流片一(3)和所述第一层截流片三(5)之间设有

第一层截流片二(4)，所述第一层截流片二(4)为倒梯形结构设置，所述第一层截流片二(4)

的顶端与所述横浇道(2)连通，所述第一层截流片二(4)的底部连有若干竖直设置的中间冒

口(8)，相邻所述中间冒口(8)之间连有截流竖浇道(6)，最顶端的所述中间冒口(8)的顶端

与所述第一层截流片二(4)相连通，所述第一层截流片一(3)和所述第一层截流片三(5)的

底部均对应连有无截流竖浇道(7)，所述无截流竖浇道(7)呈上宽下窄结构设置，每侧所述

无截流竖浇道(7)上由上到下依次连有水平的第二层截流片(9)、第三层截流片(10)和第四

层截流片(11)，每侧所述第二层截流片(9)、所述第三层截流片(10)和所述第四层截流片

(11)的另一端均连接冒口竖浇道(12)，所述冒口竖浇道(12)的顶端均连有侧冒口(13)，两

侧所述侧冒口(13)关于所述中间冒口(8)对称设置，所述第一层截流片一(3)、第一层截流

片三(5)和第一层截流片二(4)均放置于外界正半模上，所述第二层截流片(9)、第三层截流

片(10)和第四层截流片(11)均放置于外界反半模上，两侧所述无截流竖浇道(7)分别置于

外界正半模和反半模上。

2.根据权利要求1所述的一种实现快速浇注的铸造支架模型结构，其特征在于，所述第

一层截流片一(3)和所述第一层截流片三(5)的尺寸均为6.5mm×40mm。

3.根据权利要求1所述的一种实现快速浇注的铸造支架模型结构，其特征在于，所述第

二层截流片(9)的尺寸为35mm×3.5mm。

4.根据权利要求1所述的一种实现快速浇注的铸造支架模型结构，其特征在于，所述第

三层截流片(10)的尺寸为35mm×3mm。

5.根据权利要求1所述的一种实现快速浇注的铸造支架模型结构，其特征在于，所述第

四层截流片(11)的尺寸为30mm×3mm。
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一种实现快速浇注的铸造支架模型结构

技术领域

[0001] 本实用新型涉及支架充型技术领域，尤其涉及一种实现快速浇注的铸造支架模型

结构。

背景技术

[0002] 在目前的铸造行业中，铁水的浇注时间是影响产品品质的重要因素，铁水的浇注

时间会影响产品的机械性能。针对垂直生产线砂型铸造支架工艺方案上的充型，对于薄梁

支架类产品，由于细梁较薄，铁水充型过程中铁水冷却较快，极易形成细梁碳化物，导致产

品硬度超标，不符合产品要求，存在断裂风险，这类产品需要进行报废处理，这样的状况增

加了成本的浪费，同时造成了铸造的困难。在现在的铸造行业中，为了消除这种缺陷，在支

架产品的细梁两侧增加保温块，对细梁的充型铁水进行保温，使其铁水温度冷却较慢，从而

减少由于铁水冷却较快形成的碳化物，但现有的保温块方式不完善，铁水在充型过程中无

法保证各模号的同时充型，并不能完全消除碳化物，存在一定的风险。

发明内容

[0003] 本实用新型旨在解决现有技术的不足，而提供一种实现快速浇注的铸造支架模型

结构。

[0004] 本实用新型为实现上述目的，采用以下技术方案：

[0005] 一种实现快速浇注的铸造支架模型结构，包括浇口杯，其特征在于，所述浇口杯的

底部连有横浇道，所述横浇道的左右两侧分别连有与所述横浇道连通的第一层截流片一和

第一层截流片三，所述第一层截流片一和所述第一层截流片三均为内角为R10的截流片，所

述第一层截流片一和所述第一层截流片三之间设有第一层截流片二，所述第一层截流片二

为倒梯形结构设置，所述第一层截流片二的顶端与所述横浇道连通，所述第一层截流片二

的底部连有若干竖直设置的中间冒口，相邻所述中间冒口之间连有截流竖浇道，最顶端的

所述中间冒口的顶端与所述第一层截流片二相连通，所述第一层截流片一和所述第一层截

流片三的底部均对应连有无截流竖浇道，所述无截流竖浇道呈上宽下窄结构设置，每侧所

述无截流竖浇道上由上到下依次连有水平的第二层截流片、第三层截流片和第四层截流

片，每侧所述第二层截流片、所述第三层截流片和所述第四层截流片的另一端均连接冒口

竖浇道，所述冒口竖浇道的顶端均连有侧冒口，两侧所述侧冒口关于所述中间冒口对称设

置，所述第一层截流片一、第一层截流片三和第一层截流片二均放置于外界正半模上，所述

第二层截流片、第三层截流片和第四层截流片均放置于外界反半模上，两侧所述无截流竖

浇道分别置于外界正半模和反半模上。

[0006] 所述第一层截流片一和所述第一层截流片三的尺寸均为6.5mm×40mm。

[0007] 所述第二层截流片的尺寸为35mm×3.5mm。

[0008] 所述第三层截流片的尺寸为35mm×3mm。

[0009] 所述第四层截流片的尺寸为30mm×3mm。
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[0010] 本实用新型的有益效果是：本实用新型结构设计合理，加工制作方便，通过设置截

流竖浇道，安有第一层截流片一、第一层截流片二和第一层截流片三的横浇道，以及上宽下

窄结构的无截流竖浇道，便于对不同尺寸的支架进行流量调整并保证铁水到达支架细梁仍

然有足够的温度，铁水冷却过程中不出现碳化物，减少了产品细梁保温块的使用，提高了产

品得料率，降低制造成本，应用于垂直造模支架产品生产线，适用于同类型细梁支架产品。

附图说明

[0011] 图1为本实用新型的组合结构示意图；

[0012] 图2为本实用新型正半模的结构示意图；

[0013] 图3为本实用新型反半模的结构示意图；

[0014] 图4为本实用新型无截流竖浇道的结构示意图；

[0015] 图5为本实用新型截流竖浇道的剖视图；

[0016] 图中：1-浇口杯；2-横浇道；3-第一层截流片一；4-第一层截流片二；5-第一层截流

片三；6-截流竖浇道；7-无截流竖浇道；8-中间冒口；9-第二层截流片；10-第三层截流片；

11-第四层截流片；12-冒口竖浇道；13-侧冒口；

[0017] 以下将结合本实用新型的实施例参照附图进行详细叙述。

具体实施方式

[0018] 下面结合附图和实施例对本实用新型作进一步说明：

[0019] 如图1-5所示，一种实现快速浇注的铸造支架模型结构，包括浇口杯1，其特征在

于，所述浇口杯1的底部连有横浇道2，所述横浇道2的左右两侧分别连有与所述横浇道2连

通的第一层截流片一3和第一层截流片三5，所述第一层截流片一3和所述第一层截流片三5

均为内角为R10的截流片，所述第一层截流片一3和所述第一层截流片三5之间设有第一层

截流片二4，所述第一层截流片二4为倒梯形结构设置，所述第一层截流片二4的顶端与所述

横浇道2连通，所述第一层截流片二4的底部连有若干竖直设置的中间冒口8，相邻所述中间

冒口8之间连有截流竖浇道6，最顶端的所述中间冒口8的顶端与所述第一层截流片二4相连

通，所述第一层截流片一3和所述第一层截流片三5的底部均对应连有无截流竖浇道7，所述

无截流竖浇道7呈上宽下窄结构设置，每侧所述无截流竖浇道7上由上到下依次连有水平的

第二层截流片9、第三层截流片10和第四层截流片11，每侧所述第二层截流片9、所述第三层

截流片10和所述第四层截流片11的另一端均连接冒口竖浇道12，所述冒口竖浇道12的顶端

均连有侧冒口13，两侧所述侧冒口13关于所述中间冒口8对称设置，所述第一层截流片一3、

第一层截流片三5和第一层截流片二4均放置于外界正半模上，所述第二层截流片9、第三层

截流片10和第四层截流片11均放置于外界反半模上，两侧所述无截流竖浇道7分别置于外

界正半模和反半模上。

[0020] 所述第一层截流片一3和所述第一层截流片三5的尺寸均为6.5mm×40mm。

[0021] 所述第二层截流片9的尺寸为35mm×3.5mm。

[0022] 所述第三层截流片10的尺寸为35mm×3mm。

[0023] 所述第四层截流片11的尺寸为30mm×3mm。

[0024] 本实用新型工作时，由浇口杯1浇注铁水，铁水通过横浇道2进入第一层截流片一
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3、第一层截流片二4和第一层截流片三5，一方面，铁水通过第一层截流片一3和第一层截流

片三5进入到无截流竖浇道7内，然后通过无截流竖浇道7进入到第二层截流片9，第三层截

流片10和第四层截流片11，经由冒口竖浇道12进入侧冒口13，通过侧冒口13的冒口径进入

铸件，另一方面，铁水通过第一层截流片二4进入到最顶端的中间冒口8，然后通过截流竖浇

道6进入到下方的中间冒口8，直至通过最底部的中间冒口8的冒口径进入铸件，完成铁水充

型，铁水浇注过程中，进入到无截流竖浇道7内的铁水未受到阻力，铁水量较大，温度热量变

化小，铁水经过第二层截流片9，第三层截流片10和第四层截流片11，由于铁水量大，温度保

存好，快速通过设定好比例的截流片进入到冒口竖浇道12，铁水经冒口竖浇道12进入到侧

冒口13，将铁水集中到铸件内，第一层截流片二4直接将铁水导入最顶端的中间冒口8中，通

过截流竖浇道6进入到下方的中间冒口8，直至通过最底部的中间冒口8的冒口径进入铸件，

铁水温度保持非常好，整个浇注过程中，当铁水进入铸件细梁时仍然有足够的温度，铁水冷

却速度较慢，从而消除碳化物的形成，便于对不同尺寸的支架进行流量调整，减少了产品细

梁保温块的使用，提高了产品得料率，降低制造成本，应用于垂直造模支架产品生产线，适

用于同类型细梁支架产品，本实用新型结构设计合理，加工制作方便。

[0025] 上面结合附图对本实用新型进行了示例性描述，显然本实用新型具体实现并不受

上述方式的限制，只要采用了本实用新型的方法构思和技术方案进行的各种改进，或未经

改进直接应用于其它场合的，均在本实用新型的保护范围之内。
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图1
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图2
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图3

图4

图5
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