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一种匀壁圆筒类铸件铸造用砂箱

(57)摘要

本发明提供了一种匀壁圆筒类铸件铸造用

砂箱，用于解决匀壁圆筒类铸件采用立式充型方

式生产时，使用数量和规格较多的冷铁，导致现

场操作不方便，生产管理难度大，生产效率低等

技术问题，具体结构包括：圆柱形箱体，固定在圆

柱形箱体内壁上的梯形冷铁，该梯形冷铁为直角

梯形，固定在圆柱形箱体外壁上的加强筋，设置

在圆柱形箱体上端面和下端面外沿的箱沿。该发

明方法解决了球墨铸铁材质的匀壁圆筒类铸件

采用立式浇注时补缩难的问题，避免了操作人员

大批量放置冷铁的工序和工作量，提高了产品质

量，降低了生产成本。
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1.一种匀壁圆筒类铸件铸造用砂箱，其特征在于，结构包括：

圆柱形箱体(1)；

固定在圆柱形箱体(1)内壁上的梯形冷铁(2)，该梯形冷铁(2)为直角梯形，斜边斜度和

高的长度由铸件的壁厚和高度决定，斜边斜度的计算公式为α＝arctan(0.5t/(H-7t))，高

的计算公式为h＝H-7t，其中，H为铸件高度，单位：mm，h为冷铁高度，单位：mm，t为铸件壁厚，

单位：mm，α为梯形冷铁斜边斜度，单位：度；

固定在圆柱形箱体(1)外壁上的加强筋(3)；

设置在圆柱形箱体(1)上端面和下端面外沿的箱沿(4)。

2.根据权利要求1所述的一种匀壁圆筒类铸件铸造用砂箱，其特征在于，所述梯形冷铁

(2)的上底位于远离金属液的进流方向，下底位于金属液的进流方向，高为所述圆柱形箱体

(1)内壁的一部分结构，斜腰为所述圆柱形箱体(1)外壁的一部分结构。

3.根据权利要求1所述的一种匀壁圆筒类铸件铸造用砂箱，其特征在于，所述加强筋

(3)包括横向加强筋(31)和纵向加强筋(32)，横向加强筋(31)围绕所述圆柱形箱体(1)的外

壁周向等间距固定，纵向加强筋(32)沿所述圆柱形箱体(1)的外壁轴向等间距固定，且横向

加强筋(31)和纵向加强筋(32)呈十字交叉形布置。

4.根据权利要求1所述的一种匀壁圆筒类铸件铸造用砂箱，其特征在于，所述加强筋

(3)设置为等腰梯形结构，其下底与所述圆柱形箱体(1)的外壁相连。

5.根据权利要求1所述的一种匀壁圆筒类铸件铸造用砂箱，其特征在于，所述梯形冷铁

(2)的高所在面为内圆弧面，该内圆弧面的直径比铸件的外圆弧面直径大1～2mm。
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一种匀壁圆筒类铸件铸造用砂箱

技术领域

[0001] 本发明涉及一种砂箱结构，特别涉及一种匀壁圆筒类铸件的砂箱结构。

背景技术

[0002] 通常生产圆筒类铸件时，为使铸件在浇注过程中铁水平稳地充满型腔，采用立浇

的充型方式，即圆筒类铸件的轴心垂直于水平方向，浇注过程中产生的渣子和散砂可以顺

利地聚集在顶面，即圆筒的侧平面，通过增加溢流冒口或放置补缩冒口，可以很好地收集这

部分渣子和散砂，从而得到质量较好的铸件。

[0003] 但对于球铁材质的圆筒类铸件，会存在铸件垂直补缩距离不够的技术弊端。通常，

铸件的垂直补缩距离为补缩位置壁厚的5～7倍，即当铸件高度大于壁厚7倍时，对于匀壁件

而言，补缩非常困难。现有技术中，为解决该技术问题，通常在铸件的补缩末端放置冷铁，但

随着铸件高度的增加，使用冷铁的数量和规格也会越来越多，导致现场操作很不方便，生产

效率低。

发明内容

[0004] 为解决采用现有技术生产匀壁圆筒类铸件时，使用数量和规格较多的冷铁，导致

现场操作不方便，生产管理难度大，生产效率低等技术问题，本发明提供了一种匀壁圆筒类

铸件铸造用砂箱，具体技术方案如下。

[0005] 一种匀壁圆筒类铸件铸造用砂箱，结构包括：圆柱形箱体，固定在圆柱形箱体内壁

上的梯形冷铁，该梯形冷铁为直角梯形，固定在圆柱形箱体外壁上的加强筋，设置在圆柱形

箱体上端面和下端面外沿的箱沿。

[0006] 进一步地，所述梯形冷铁的上底位于远离金属液的进流方向，下底位于金属液的

进流方向，高作为所述圆柱形箱体内壁的一部分结构，斜腰为所述圆柱形箱体外壁的一部

分结构。

[0007] 进一步地，所述加强筋包括横向加强筋和纵向加强筋，横向加强筋围绕所述圆柱

形箱体的外壁周向等间距固定，纵向加强筋沿所述圆柱形箱体的外壁轴向等间距固定，且

横向加强筋和纵向加强筋呈十字交叉形布置。

[0008] 进一步地，所述加强筋设置为等腰梯形结构，其下底与所述圆柱形箱体的外壁相

连。

[0009] 进一步地，所述梯形冷铁的高所在面为内圆弧面，该内圆弧面的直径比铸件的外

圆弧面直径大1～2mm。

[0010] 进一步地，所述梯形冷铁的斜边斜度和高的长度由铸件的壁厚和高度决定，斜边

斜度的计算公式为α＝arctan(0.5t/(H-7t))，高的计算公式为h＝H-7t，其中，H为铸件高

度，单位：mm，h为冷铁高度，单位：mm，t为铸件壁厚，单位：mm，α为梯形冷铁斜边斜度，单位：

度。

[0011] 本发明的技术效果在于：1.该砂箱解决了球墨铸铁材质匀壁圆筒类铸件立式浇注
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补缩难的问题；2.避免了操作人员大批量放置冷铁的工序和工作量；3.本发明将梯形冷铁

与圆柱形箱体相结合，使得匀壁圆筒类铸件采用立式充型方式浇注时得到梯度温度场，从

而实现铸件的梯度凝固，很好地将金属液中的杂质与气体集中到设置在浇注顶面的冒口

中，提高了产品质量；4.本发明用圆柱形砂箱替代传统的方形砂箱，降低了铸件生产的砂铁

比，减少了用砂量，降低了生产成本。

附图说明

[0012] 图1是具体实施例中的砂箱结构示意图；

[0013] 图2是图1的剖视图。

具体实施方式

[0014] 为了使本发明所要解决的技术问题、技术方案及有益效果更加清楚明白，以下结

合附图，对本发明做进一步详细说明。应当理解，此处所描述的具体实施例仅仅用以解释本

发明，并不用于限定本发明。

[0015] 实施例一

[0016] 如图1和图2所示，本实施例中一种匀壁圆筒类铸件铸造用砂箱，其结构包括：圆柱

形箱体1，固定在圆柱形箱体1内壁上的梯形冷铁2，该梯形冷铁2为直角梯形，固定在圆柱形

箱体1外壁上的加强筋3，设置在圆柱形箱体1上端面和下端面外沿的箱沿4。其中梯形冷铁2

的上底位于远离金属液的进流方向，下底位于金属液的进流方向，高作为圆柱形箱体1内壁

的一部分，斜腰为圆柱形箱体1外壁的一部分结构；加强筋3包括横向加强筋31和纵向加强

筋32，横向加强筋31围绕所述圆柱形箱体1的外壁周向等间距固定，纵向加强筋32沿所述圆

柱形箱体1的外壁轴向等间距固定，且横向加强筋31和纵向加强筋32呈十字交叉形布置；所

述梯形冷铁2的高所在面为内圆弧面，该内圆弧面的直径比铸件的外圆弧面直径大1～

2mm；。

[0017] 本实施例中，圆筒铸件的厚度为60mm时、高度为600mm，梯形冷铁的斜边斜度约为9

度、高为180mm。

[0018] 使用该砂箱进行造型时，检查梯形冷铁是否设置齐全，安装到位，检查完毕后，在

梯形冷铁高所在的面上刷涂料，主要起到避免浇注后冷铁和铸件粘连在一起，向砂箱中流

入树脂砂，造型。

[0019] 实施例二

[0020] 将实施一中的加强筋3设置为等腰梯形结构，其下底与所述圆柱形箱体1的外壁相

连。其他结构及实施方式与实施例一相同，

[0021] 以上仅为本发明的较佳实施例而已，并不用以限制本发明，凡在本发明的精神和

原则之内所作的任何修改、等同替换和改进等，均应包括在本发明范围内。
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图1

图2
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