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一种垂直线模具的排气结构

(57)摘要

一种垂直线模具的排气结构，布置在玛钢管

件的垂直线铸造模具上，设有集气腔和排气槽；

所述垂直线铸造模具包括模板、铸件模型和芯

头，铸件模型和芯头配合形成浇注模腔，由相对

布置的两个浇注模腔组成一个浇注单元，在模板

上横向和纵向布置若干组浇注单元；所述集气腔

包括中间集气腔和边缘集气腔，中间集气腔位于

由两组横向排列浇注单元和两组纵向排列浇注

单元围合形成的中心部位；所述边缘集气腔布置

在模板左、右及底部边缘；所述排气槽包括窄深

型排气槽和宽浅型排气槽，窄深型排气槽连通中

间集气腔和边缘集气腔，宽浅型排气槽连通边缘

集气腔和外界大气环境。本实用新型解决了垂直

线铸造砂型排气不畅的问题，达到了提高铸件产

品质量的目的。
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1.一种垂直线模具的排气结构，布置在玛钢管件的垂直线铸造模具上，其特征在于：它

设有集气腔和排气槽；所述垂直线铸造模具包括模板（1）、铸件模型（2）和芯头（3），其中铸

件模型（2）和芯头（3）配合形成浇注模腔，由相对布置的两个浇注模腔组成一个浇注单元，

在模板（1）上横向和纵向布置若干组浇注单元；所述集气腔包括中间集气腔（4）和边缘集气

腔（5），所述中间集气腔（4）位于由两组横向排列浇注单元和两组纵向排列浇注单元围合形

成的中心部位；所述边缘集气腔（5）布置在模板左、右及底部边缘部位；所述排气槽包括窄

深型排气槽（6）和宽浅型排气槽（7），所述窄深型排气槽（6）连通中间集气腔（4）和边缘集气

腔（5），所述宽浅型排气槽（7）连通边缘集气腔（5）和外界大气环境。

2.根据权利要求1所述的垂直线模具的排气结构，其特征在于：所述中间集气腔（4）为

锥台型、长条型、圆柱形、圆锥形等不同形状的凹槽，所述边缘集气腔（5）为矩形凹槽，中间

集气腔（4）和边缘集气腔（5）的开口位于模板的垂直分型面上。

3.根据权利要求1或2所述的垂直线模具的排气结构，其特征在于：所述窄深型排气槽

（6）的深度H1=3～5mm，窄深型排气槽（6）的宽度B=0.3～0.5mm。

4.根据权利要求3所述的垂直线模具的排气结构，其特征在于：所述宽浅型排气槽（7）

的深度H2=0.3～0.5mm。
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一种垂直线模具的排气结构

技术领域

[0001] 本实用新型涉及铸造模具技术领域，具体涉及一种玛钢管件垂直线铸造模具的排

气结构。

背景技术

[0002] 近年来，垂直线在铸件大批量生产中的应用越来越广泛，已基本取代了手工造型

生产模式，由此不仅降低了操作者劳动强度和人工成本，还大大提高了生产效率、规范了生

产过程。

[0003] 但是，在垂直线铸造生产模式下也存在一定弊端，例如砂型排气不畅会导致产品

出现气孔、浇不足、卷气等缺陷，从而影响了铸件产品的品质，造成废品率高，影响了生产企

业的经济效益。

实用新型内容

[0004] 本实用新型提供一种垂直线模具的排气结构，以解决垂直线铸造砂型排气不畅的

问题，达到提高铸件产品质量的目的。

[0005] 为实现上述目的，本实用新型采用如下技术方案：

[0006] 一种垂直线模具的排气结构，布置在玛钢管件的垂直线铸造模具上，设有集气腔

和排气槽；所述垂直线铸造模具包括模板、铸件模型和芯头，其中铸件模型和芯头配合形成

浇注模腔，由相对布置的两个浇注模腔组成一个浇注单元，在模板上横向和纵向布置若干

组浇注单元；所述集气腔包括中间集气腔和边缘集气腔，所述中间集气腔位于由两组横向

排列浇注单元和两组纵向排列浇注单元围合形成的中心部位；所述边缘集气腔布置在模板

左、右及底部边缘部位；所述排气槽包括窄深型排气槽和宽浅型排气槽，所述窄深型排气槽

连通中间集气腔和边缘集气腔，所述宽浅型排气槽连通边缘集气腔和外界大气环境。

[0007] 上述垂直线模具的排气结构，所述中间集气腔为锥台形、长条形、圆柱形、圆锥形

等不同形状的凹槽，所述边缘集气腔为矩形凹槽，中间集气腔和边缘集气腔的开口位于模

板的垂直分型面上。

[0008] 上述垂直线模具的排气结构，所述窄深型排气槽的深度H1=3～5mm，窄深型排气槽

的宽度B=0.3～0.5mm。

[0009] 上述垂直线模具的排气结构，所述宽浅型排气槽的深度H2=0.3～0.5mm。

[0010] 本实用新型为解决铸造砂型排气不畅导致产品出现气孔、浇不足、卷气等缺陷的

技术问题，在模板上增设了集气腔和排气槽，在铁水浇注过程中，气体向集气腔聚集，可通

过排气槽将聚集在集气腔中的气体排出；本实用新型将集气腔设置在由两组横向排列浇注

单元和两组纵向排列浇注单元围合形成的中心部位及模板左、右及底部边缘部位，因此可

在保证砂型强度的同时，确保浇注过程中排气通畅，从而提高了铸件的良品率和企业经济

效益。
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附图说明

[0011] 图1是本实用新型布置结构示意图；

[0012] 图2是本实用新型的集气腔和排气槽连通结构示意图；

[0013] 图3 是图2中A‑A剖面结构示意图；

[0014] 图4是图3中I处结构放大图；

[0015] 图5是本实用新型在浇注过程中气体排出路径示意图。

[0016] 图中各标号为：1、模板，2、铸件模型，3、芯头，4、中间集气腔，5、边缘集气腔，6、窄

深型排气槽，7、宽浅型排气槽。

具体实施方式

[0017] 下面结合具体实施例及附图对本实用新型作进一步说明。

[0018] 参看图1，一种垂直线模具的排气结构，匹配玛钢管件垂直线铸造生产，图1中给出

的具体实施例为针对玛钢弯头管件的垂直线铸造模具砂型，在该模具砂型的模板1上设置

了集气腔和排气槽；所述垂直线铸造模具包括模板1、铸件模型2和芯头3，其中铸件模型2和

芯头3配合形成浇注模腔，由相对布置的两个浇注模腔组成一个浇注单元，在模板1上横向

和纵向布置若干组浇注单元；所述集气腔包括中间集气腔4和边缘集气腔5，所述中间集气

腔4位于由两组横向排列浇注单元和两组纵向排列浇注单元围合形成的中心部位；所述边

缘集气腔5布置在模板左、右及底部边缘部位；所述排气槽包括窄深型排气槽6和宽浅型排

气槽7，所述窄深型排气槽6连通中间集气腔4和边缘集气腔5，所述宽浅型排气槽7连通边缘

集气腔5和外界大气环境  。

[0019] 参看图1、图2、图3、图4，在本实用新型结构中，针对不同类型的玛钢管件，其中间

集气腔4可为锥台形、长条形、圆柱形、圆锥形等不同形状的凹槽，例如对于弯头类玛钢管

件，中间集气腔4可设计为锥台型、多边形、圆柱形凹槽，对于由壬、对丝、接头等类型的玛钢

管件，中间集气腔4可设计为长条型、矩形及圆柱形凹槽；所述边缘集气腔5为矩形凹槽，中

间集气腔4和边缘集气腔5的开口位于模板的垂直分型面上。

[0020] 仍参看图1、图2、图3、图4，在本实用新型结构中，优选窄深型排气槽6的深度H1=3

～5mm，窄深型排气槽6的宽度B=0.3～0.5mm；宽浅型排气槽7的深度H2=0.3～0.5mm。这样的

设计结构在保证砂型强度的同时，确保浇注过程中排气顺畅，将窄深形排气槽的宽度和宽

浅形排气槽的深度尺寸设计得比较小，既可在浇注期间的气体排出顺畅，又能避免浇注时

铁水的跑冒现象。

[0021] 参看图5，本实用新型为解决砂型排气不畅导致产品出现气孔、浇不足、卷气等缺

陷，在模板1上增设了集气腔和排气槽，在铁水浇注过程中，气体向集气腔聚集，可通过排气

槽将聚集在集气腔中的气体排出。
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图1

图2

图3
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图4

图5
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