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一种防止铸钢排气管裂纹的浇铸系统

(57)摘要

本实用新型涉及浇注系统技术领域，具体涉

及一种防止铸钢排气管裂纹的浇铸系统，包括铸

造结构和浇注系统，所述浇注系统包括直浇棒、

第一横浇道、第二横浇道、第一冒口、第二冒口、

第三冒口、第四冒口和圆柱形浇口杯，所述铸造

结构包括铸型和固定于铸型上的冷铁，直浇道和

第一横浇道垂直连接，第一横浇道最右侧设置有

圆柱形浇口杯，第一横浇道和第二横浇道平行设

置，且通过第一冒口和第二冒口连接，第二横浇

道通过第一冒口、第二冒口和第三冒口连接口的

法兰连接到铸型上。本浇铸系统，通过调整铸造

过程中各部位冷却顺序，和减小壁厚处应力，能

够有效提高铸件成品效率，减少管壁裂纹。
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1.一种防止铸钢排气管裂纹的浇铸系统，包括铸造结构和浇注系统，其特征在于，所述

浇注系统包括直浇棒、第一横浇道、第二横浇道、冒口和圆柱形浇口杯，所述铸造结构包括

铸型和固定于铸型上的冷铁。

2.按照权利要求1所述的防止铸钢排气管裂纹的浇铸系统，其特征在于，所述直浇棒与

所述第一横浇道垂直连通，所述圆柱形浇口杯位于所述第一横浇道的最右侧。

3.按照权利要求2所述的防止铸钢排气管裂纹的浇铸系统，其特征在于，所述冒口包括

第一冒口、第二冒口、第三冒口和第四冒口，且所述冒口均为发热冒口。

4.按照权利要求3所述的防止铸钢排气管裂纹的浇铸系统，其特征在于，所述第二横浇

道与所述第一横浇道平行设置，且连接于所述第一冒口和所述第二冒口处。

5.按照权利要求4所述的防止铸钢排气管裂纹的浇铸系统，其特征在于，所述第一冒

口、所述第二冒口和所述第三冒口位于所述第二横浇道上，所述第四冒口位于所述浇注系

统上，且与所述第一冒口、所述第二冒口和所述第三冒口同一高度设置，所述冒口通过法兰

连接铸型。

6.按照权利要求1所述的防止铸钢排气管裂纹的浇铸系统，其特征在于，所述冷铁定位

到所述铸型上与标识处的对应位置处。

7.按照权利要求6所述的防止铸钢排气管裂纹的浇铸系统，其特征在于，所述铸型上与

所述冷铁对应位置处四角各设置有圆柱形空腔，所述圆柱形空腔内部放置有强磁铁，所述

冷铁通过强磁铁限位于所述铸型上。
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一种防止铸钢排气管裂纹的浇铸系统

技术领域

[0001] 本实用新型涉及浇注系统技术领域，具体涉及一种防止铸钢排气管裂纹的浇铸系

统。

背景技术

[0002] 排气管是决定汽车性能的必要装置，其主要作用是帮助汽车排出高温、且有一定

压力的气体，所以在铸造排气管过程中，其成品质量的判断尤其重要。但经勘察发现，排气

管毛坯在样件阶段成品率低，缺陷因素也比较集中，其中最主要的缺陷是管壁裂纹，占比几

乎100%，造成毛坯大量报废，也使该新品交样节点延误。管壁裂纹出现的主要原因是管壁处

较厚，导致冷却缓慢产生裂纹，或管壁处流经钢液热量过大，导致应力过大出现裂纹。

[0003] 现使用较多的浇注系统中，弯曲管壁处裂纹和原标识处裂纹是排气管毛坯生产过

程中报废的主要原因，尤其是弯曲管壁处，因为该处铸件较厚，铸造过程中钢液流动速度过

快、流经钢液量过多，致使该处应力过大，导致裂纹出现。

发明内容

[0004] 本实用新型的目的是提供一种减少排气管管壁裂纹，提高排气管成品铸造效率的

浇铸系统。

[0005] 本实用新型为达到上述目的采用的技术方案是：一种防止铸钢排气管裂纹的浇铸

系统，包括铸造结构和浇注系统。其特征在于，所述浇注系统包括直浇棒、第一横浇道、第二

横浇道、冒口和圆柱形浇口杯，所述铸造结构包括铸型和固定于铸型上的冷铁。

[0006] 所述直浇棒与所述第一横浇道垂直连通，所述圆柱形浇口杯位于所述第一横浇道

的最右侧。

[0007] 所述冒口包括第一冒口、第二冒口、第三冒口和第四冒口。

[0008] 优选的，所述冒口均为发热冒口。

[0009] 所述第二横浇道与第一横浇道平行放置，且所述第二横浇道和所述第一横浇道连

接于所述第一冒口和所述第二冒口处。

[0010] 所述第一冒口、所述第二冒口和所述第三冒口位于所述第二横浇道上，所述第四

冒口位于浇注系统上，且与所述第一冒口、所述第二冒口和所述第三冒口同一高度放置，所

述冒口通过法兰连接铸型。

[0011] 所述冷铁限位到所述铸型上与标识处的对应位置处。

[0012] 所述铸型上与所述冷铁对应位置处四角各设置有圆柱形空腔，所述圆柱形空腔内

部放置有强磁铁，所述冷铁通过强磁铁限位于铸型上。

[0013] 本实用新型的有益效果是，将钢液通过直浇棒送入浇注系统中，流入第一横浇道，

第一横浇道右侧为浇口杯，用于缓冲流入钢液和挡渣；第一横浇道和第二横浇道平行放置，

钢液从第一横浇道和第二横浇道的接口处流入第二横浇道中；钢液通过第二横浇道的第一

冒口、第二冒口和第三冒口处的连接法兰，向铸型传输钢液；第一冒口、第二冒口、第三冒口
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和第四冒口用于钢液冷却过程中的补缩，防止缩孔、缩松等问题。

[0014] 铸造结构包括铸型和位于铸型上与标识对应位置处的冷铁，该冷铁用于铸造过程

中加快标识处冷却速度，防止该处裂纹的出现。

[0015] 本实用新型通过在铸造结构上适当添加冷铁，加快相应位置处的冷却速度，防止

裂纹出现，通过改进浇注系统的结构，减少弯曲管壁处钢液流动量和钢液通过时间，减少该

处热量，减少应力，从而防止裂纹的出现，改进后的本浇铸系统，能够有效提高铸件成品效

率，减少管壁裂纹。

附图说明

[0016] 图1是现有浇铸系统的整体结构示意图。

[0017] 图2是本实用新型一种防止铸钢排气管裂纹的浇铸系统的整体结构示意图。

具体实施方式

[0018] 下面结合附图和实施例对本实用新型的技术特征、目的和有益效果做出进一步的

说明。

[0019] 对比例

[0020] 如图1所示，现有浇铸系统包括铸造结构和浇注系统，铸造结构包括排气管铸型，

浇注系统包括直浇棒10、横浇道11、第一发热冒口131、第二发热冒口132、第三发热冒口

133、第四发热冒口134和圆柱形浇口杯12，直浇棒10与横浇道11垂直连通，圆柱形浇口杯12

设置在横浇道11最右侧，上述四个发热冒口水平设置，且分别通过法兰14连接铸型，横浇道

11通过第一发热冒口131和第二发热冒口132连接铸型。浇注时，钢液从直浇棒10进入横浇

道11，而后由第一发热冒口131和第二发热冒口132与铸型的连接法兰14进入铸型。现有浇

铸系统添加冒口起到补缩作用，但只通过第一冒口和第二冒口处进入铸型，弯管管壁处较

厚，热量过高，会增大应力，产生管壁裂纹。

实施例

[0021] 如图2所示，本实用新型是一种防止铸钢排气管裂纹的浇铸系统，该系统包括铸造

结构和浇注系统，浇注系统包括直浇棒1、第一横浇道2、第二横浇道6、第一发热冒口41、第

二发热冒口42、第三发热冒口43、第四发热冒口44和圆柱形浇口杯3，铸造结构包括铸型和

位于铸型上与标识对应位置处的冷铁。

[0022] 在浇注系统中，钢液通过直浇棒1流入与直浇棒1垂直连通的第一横浇道2，并通过

第一横浇道2最右侧的圆柱形浇口杯3进行缓冲和挡渣。第一横浇道2和第二横浇道6平行设

置，连接于第一发热冒口41和第二发热冒口42处，钢液通过接口处流入第二横浇道6中，第

一发热冒口41、第二发热冒口42和第三发热冒口43均水平设置于第二横浇道6上，且通过法

兰5和铸型连接，钢液通过第一发热冒口41、第二发热冒口42和第三发热冒口43流经法兰5

并流入铸型中。浇注系统中还设置有第四发热冒口44，与其他三个发热冒口水平放置，上述

四个发热冒口用于铸件冷却过程中的补缩，防止缩孔、缩松等现象的出现。与图1的改进前

浇铸系统结构对比，本实用新型设置第二横浇道6，可帮助分去弯曲管道处的钢液流动量和

减少钢液通过时间，以此减少弯曲管壁处热量，减少应力，防止应力过大冷却速度慢，出现
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裂纹。

[0023] 铸型上与冷铁对应位置处四角各设置有圆柱形空腔，圆柱形空腔内部放置有强磁

铁，冷铁通过强磁铁限位于铸型上。如此，可通过对标识处激冷，减小标识处的冷却速度来

同步铸件各处冷却速度，防止裂纹产生。

[0024] 显然所描述的实施例是本实用新型的一部分实施例，而不是全部的实施例。基于

所描述的本实用新型的实施例，本领域普通技术人员所获得的所有其他实施例，都属于本

实用新型保护的范围。
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图1

图2
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