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(57)摘要

本实用新型公开了一种制动鼓浇注模具，包

括设置在砂箱内的模具型板和浇注系统，所述浇

注系统包括冒口、直浇道、横浇道和内浇道,所述

模具型板包括两个水平方向并排排列的制动鼓

成型模，所述制动鼓成型模的中部设有排气针，

所述制动鼓成型模的内侧边缘均匀分布有多个

压环，所述模具型板的顶部在两个所述制动鼓成

型模之间设有冒口，所述模具型板的底部在两个

所述制动鼓成型模之间设有竖向的直浇道，所述

直浇道的两侧对称设有横浇道。本制动鼓浇注模

具结构简单、操作方便，既可以防止排气针带砂

造成的铸件缺陷，大批量生产中铸件多肉，缺肉

的问题得以解决，还能够将金属液体隔绝，无法

形成披缝，铸件的打磨工作量减少，提高了生产

效率。
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1.一种制动鼓浇注模具，其特征在于，包括设置在砂箱内的模具型板（1）和浇注系统，

所述浇注系统包括冒口（3）、直浇道（4）、横浇道（5）和内浇道（6）；

所述模具型板（1）包括两个水平方向并排排列的制动鼓成型模（2），所述制动鼓成型模

（2）的中部设有排气针（7），所述制动鼓成型模（2）的内侧边缘均匀分布有多个压环（8），所

述模具型板（1）的顶部在两个所述制动鼓成型模（2）之间设有冒口（3），所述模具型板（1）的

底部在两个所述制动鼓成型模（2）之间设有竖向的直浇道（4），所述直浇道（4）的两侧对称

设有横浇道（5），所述直浇道（4）与所述横浇道（5）、内浇道（6）依次连接，所述内浇道（6）与

所述制动鼓成型模（2）相切设置，液态金属依次经所述直浇道（4）、所述横浇道（5）、所述内

浇道（6）进入所述制动鼓成型模（2），所述直浇道（4）、所述横浇道（5）、所述内浇道（6）和所

述冒口（3）的外侧均匀设有多个排气塞（9）。

2.根据权利要求1所述的一种制动鼓浇注模具，其特征在于，所述直浇道（4）与所述横

浇道（5）的连接处设有过滤网。

3.根据权利要求1所述的一种制动鼓浇注模具，其特征在于，所述冒口（3）上设有断口

应力槽。
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一种制动鼓浇注模具

技术领域

[0001] 本实用新型涉及铸造模具设计领域，具体涉及一种制动鼓浇注模具。

背景技术

[0002] 在制动鼓浇注系统设计时，排气针设计在铸件顶法兰面上，大批量生产容易造成

气针压弯，造型带砂，造成铸件多肉，或去除时产生带肉，使铸件缺肉，

[0003] 且铸件本体边缘铁水形成的披缝很厚，去除起来非常困难。

发明内容

[0004] 本实用新型的目的就是为了解决上述问题，提供了一种制动鼓浇注模具。

[0005] 为了实现上述目的，本实用新型采用如下技术方案：

[0006] 一种制动鼓浇注模具，包括设置在砂箱内的模具型板和浇注系统，所述浇注系统

包括冒口、直浇道、横浇道和内浇道。

[0007] 所述模具型板包括两个水平方向并排排列的制动鼓成型模，所述制动鼓成型模的

中部设有排气针，所述制动鼓成型模的内侧边缘均匀分布有多个压环，所述模具型板的顶

部在两个所述制动鼓成型模之间设有冒口，所述模具型板的底部在两个所述制动鼓成型模

之间设有竖向的直浇道，所述直浇道的两侧对称设有横浇道，所述直浇道与所述横浇道、内

浇道依次连接，所述内浇道与所述制动鼓成型模相切设置，液态金属依次经所述直浇道、所

述横浇道、所述内浇道进入所述制动鼓成型模，所述直浇道、所述横浇道、所述内浇道和所

述冒口的外侧均匀设有多个排气塞。

[0008] 进一步的，所述直浇道与所述横浇道的连接处设有过滤网。

[0009] 进一步的，所述冒口上设有断口应力槽。

[0010] 本实用新型的有益效果是：结构简单，将排气针设置在制动鼓成型模中心，因排气

针不与制动鼓成型模直接相连，可防止排气针带砂造成的铸件缺陷，大批量生产中铸件多

肉，缺肉的问题得以解决，制动鼓成型模的内侧边缘均匀分布有多个压环，能够将金属液体

隔绝，无法形成披缝，铸件的打磨工作量减少，提高了生产效率。

附图说明

[0011] 图1为本实用新型结构示意图。

[0012] 图中：1、模具型板，2、制动鼓成型模，3、冒口,4、直浇道,5、横浇道,6、内浇道，7、排

气针，8、压环，9、排气塞。

具体实施方式

[0013] 下面的实施例可以使本领域技术人员更全面地理解本实用新型，但不以任何方式

限制本实用新型。

[0014] 如图1所示，一种制动鼓浇注模具，包括设置在砂箱内的模具型板1和浇注系统，所
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述浇注系统包括冒口3、直浇道4、横浇道5和内浇道6。

[0015] 所述模具型板1包括两个水平方向并排排列的制动鼓成型模2，所述制动鼓成型模

2的中部设有排气针7，所述制动鼓成型模2的内侧边缘均匀分布有多个压环8，所述模具型

板1的顶部在两个所述制动鼓成型模2之间设有冒口3，所述模具型板1的底部在两个所述制

动鼓成型模2之间设有竖向的直浇道4，所述直浇道4的两侧对称设有横浇道5，所述直浇道4

与所述横浇道5、内浇道6依次连接，所述内浇道6与所述制动鼓成型模2相切设置，液态金属

依次经所述直浇道4、所述横浇道5、所述内浇道6进入所述制动鼓成型模2，所述直浇道4、所

述横浇道5、所述内浇道6和所述冒口3的外侧均匀设有多个排气塞9。

[0016] 本优选实施例中，所述直浇道4与所述横浇道5的连接处设有过滤网。

[0017] 本优选实施例中，所述冒口3上设有断口应力槽。

[0018] 本实用新型原理如下：浇入直浇道4的液态金属经横浇道5、内浇道6引入制动鼓成

型模2，每个内浇道6均与制动鼓成型模2相切设置，液态金属经内浇道6进入制动鼓成型模2

的过程中，会产生切向力，推动液态金属旋转，直至完成整个浇入过程，最后冷却形成铸件，

避免了冲砂现象的发生，而且保证了各个内浇道6的液态金属混合均匀性，提高工艺出品率

和成品率以及铸件的品质，随着液态金属的不断注入，制动鼓成型模2内液面不断上升，在

浇注过程中因铸型受热而产生的气体通过排气针3排放至大气中，由于液态金属冷却过程

中会收缩，因此设计冒口3用于补偿液态金属，铸件所用的液态金属经补缩通道进入冒口3

内，且冒口3上设有断口应力槽，减小冒口和铸件的接触面积，去除冒口3时直接用锤子敲

击，冒口沿断口应力槽断裂，铸件外形完整、无缺肉等缺陷。

[0019] 本领域技术人员应理解，以上实施例仅是示例性实施例，在不背离本实用新型的

精神和范围的情况下，可以进行多种变化、替换以及改变。
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图1
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