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行星齿轮支架低压铸造模具

(57)摘要

一种行星齿轮支架低压铸造模具，主要用于

行星齿轮支架铸造。动模上设置有孔位预铸销，

定模与动模合模后内部形成铸造型腔，铸造型腔

的形状与行星齿轮支架形状一致；定模底部设置

有与铸造型腔连通的升液口，升液口上方位置的

铸造型腔内设置有砂芯，砂芯设有用于成型行星

齿轮支架厚大支撑柱形状的形体，通过砂芯底部

的定位凸台与定模上的定位凹槽定位，再通过动

模的合模将砂芯固定住。本实用新型能够保证铝

液的流动性，使得支撑柱在压力作用下有铝液补

缩；通过顺序凝固，以保证行星齿轮支架厚大支

撑柱内部无缺陷；通过负压抽气可有效将覆膜砂

砂芯产生的气体和模具型腔的气体排出；采用预

铸销预铸孔的形式，可有效降低孔内的缩松风

险。
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1.一种行星齿轮支架低压铸造模具，其特征在于：该模具包括设置于铸造设备上的定

模（1）和通过铸造设备带动运动的动模（2）以及顶出机构（3），所述动模（2）设置于定模（1）

的上方；动模（2）上设置有与行星齿轮支架（14）的孔（14‑2）相对应的孔位预铸销（13）；所述

定模（1）与动模（2）合模后内部形成用于铸造行星齿轮支架（14）的铸造型腔（4），铸造型腔

（4）的形状与行星齿轮支架（14）的形状一致；所述定模（1）的底部设置有与铸造型腔（4）连

通的升液口（7），升液口（7）上方位置的铸造型腔（4）内设置有砂芯（8），所述砂芯（8）为圆形

结构，砂芯（8）设有用于成型行星齿轮支架（14）厚大支撑柱（14‑1）形状的形体（8‑1），砂芯

（8）采用覆膜砂砂芯，通过砂芯（8）底部的定位凸台（9）与定模（1）上的定位凹槽（10）定位，

再通过动模（2）的合模将砂芯（8）固定住。

2.根据权利要求1所述的行星齿轮支架低压铸造模具，其特征在于：所述动模（2）上均

布有与铸造型腔（4）连通的多个排气通道（5）；定模（1）上均布有与铸造型腔（4）连通的多个

负压抽气通道（6）。

3.根据权利要求1所述的行星齿轮支架低压铸造模具，其特征在于：所述定模（1）底部

四角对称设有模具定位销（11），动模（2）上设置有与模具定位销（11）相匹配的模具定位销

孔（12）。

4.根据权利要求1所述的行星齿轮支架低压铸造模具，其特征在于：所述动模（2）的上

方设置有将铸件从模具中顶出的顶出机构（3），所述顶出机构（3）通过铸造设备带动运动，

顶出机构（3）包括与铸造设备固定连接的顶板（3‑1）和穿过动模（2）用于将铸件从模具中顶

出的顶杆（3‑3），动模（2）上设置有与顶杆（3‑3）相匹配的通孔，所述顶杆（3‑3）为多个，且顶

杆（3‑3）通过顶部的顶杆固定板（3‑2）与顶板（3‑1）固定连接。
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行星齿轮支架低压铸造模具

技术领域

[0001] 本实用新型涉及铸造技术领域，具体是一种用于行星齿轮支架成型的低压铸造模

具。

背景技术

[0002] 行星齿轮支架内腔有多处厚大支撑柱，通常采用铸造的方式制造。而现有的铸造

模具为重力金属型模具，模具采用重力底注式浇注，铝液依靠竖直的直浇道引入铸件，此种

铸造方式依靠铝液的自身重力流通，当铝液流到底部平面上后，由于行星齿轮支架内腔的

厚大支撑柱的位置无法补缩，因此，在厚大位置处会出现缩松情况；同时，当铝液流到铸件

上部的多处孔位时，易出现外观成型良好，但扩孔攻丝后会产生缺陷。

发明内容

[0003] 为克服现有技术的不足，本实用新型的发明目的在于提供一种行星齿轮支架低压

铸造模具，以提高行星齿轮支架上的支撑柱铸造质量，以及上部的孔加工后无缺陷。

[0004] 为实现上述发明目的，本实用新型模具主要包括设置于铸造设备上的定模和通过

铸造设备带动运动的动模以及顶出机构，所述动模设置于定模的上方；动模上设置有与行

星齿轮支架的孔相对应的孔位预铸销；所述定模与动模合模后内部形成用于铸造行星齿轮

支架的铸造型腔，铸造型腔的形状与行星齿轮支架的形状一致；所述定模的底部设置有与

铸造型腔连通的升液口，升液口上方位置的铸造型腔内设置有砂芯，所述砂芯为圆形结构，

砂芯设有用于成型行星齿轮支架厚大支撑柱形状的形体，砂芯采用覆膜砂砂芯，通过砂芯

底部的定位凸台与定模上的定位凹槽定位，再通过动模的合模将砂芯固定住。

[0005] 进一步地，所述动模上均布有与铸造型腔连通的多个排气通道；定模上均布有与

铸造型腔连通的多个负压抽气通道。

[0006] 进一步地，所述定模底部四角对称设有模具定位销，动模上设置有与模具定位销

相匹配的模具定位销孔。

[0007] 进一步地，所述动模的上方设置有将铸件从模具中顶出的顶出机构，所述顶出机

构通过铸造设备带动运动，顶出机构包括与铸造设备固定连接的顶板和穿过动模用于将铸

件从模具中顶出的顶杆，动模上设置有与顶杆相匹配的通孔，所述顶杆为多个，且顶杆通过

顶部的顶杆固定板与顶板固定连接。

[0008] 本实用新型与现有技术相比，采用从定模底部升液口进行充液，行星齿轮支架在

压力下成型，同时升液口上方位置的铸造型腔内放置一个可对铝液起到保温作用的覆膜砂

砂芯，能够保证铝液的流动性，使得支撑柱在压力作用下有铝液补缩；同时，铝液从底部开

始充型，浇铸顺序从升液口至铸件底部圆形窗口、沿底部向四周扩散，流至拐角后由斜面向

上流动，从而实现顺序凝固，以保证行星齿轮支架厚大支撑柱内部无缺陷；待充型完成后打

开定模的负压抽气，通过负压抽气可有效将覆膜砂砂芯产生的气体和模具型腔的气体排

出；行星齿轮支架上部的一圈环形孔采用预铸销预铸孔的形式，可有效降低孔内的缩松风
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险，达到扩孔及攻丝后无如何缺陷的效果；定模和动模合模后通过模具定位销和定位孔进

行合模定位和固定，能够有效防止充液时由于充型压力所导致的模具移动而产生废品。

附图说明

[0009] 图1是行星齿轮支架的结构简图。

[0010] 图2是图1的侧视图。

[0011] 图3是图2的Ⅰ‑Ⅰ剖切简图。

[0012] 图4是本实用新型的结构简图。

[0013] 图5是图4的定模结构简图。

[0014] 图6是图4的动模结构简图。

[0015] 图7是图4的顶出机构结构简图。

[0016] 图8是图4的砂芯结构简图。

[0017] 图9是图8的俯视图。

[0018] 其中：1、定模；2、动模；3、顶出机构，3‑1、顶板；3‑2、顶杆固定板；3‑3、顶杆；4、铸造

型腔；5、排气通道；6、负压抽气通道；7、升液口；8、砂芯；8‑1、形体；9、定位凸台；10、定位凹

槽；11、模具定位销；12、模具定位销孔；13、孔位预铸销；14、行星齿轮支架；14‑1、支撑柱；

14‑2、孔。

具体实施方式

[0019] 如图1、图2、图3、图4、图5、图6、图7、图8、图9所示，本实用新型主要包括设置于铸

造设备上的定模1和通过铸造设备带动运动的动模2以及顶出机构3，所述动模2设置于定模

1的上方；所述动模2上设置有与行星齿轮支架14上部的一圈环形孔14‑2相对应的孔位预铸

销13，孔位预铸销13可有效降低行星齿轮支架14的孔14‑2内的缩松风险，达到扩孔及攻丝

后无缺陷的效果；所述定模1与动模2合模后内部形成用于铸造行星齿轮支架14的铸造型腔

4，铸造型腔4的形状与行星齿轮支架14的形状一致；所述定模1的底部设置有与铸造型腔4

连通的升液口7，升液口7上方位置的铸造型腔4内设置有砂芯8，所述砂芯8为圆形结构，砂

芯8设有用于成型行星齿轮支架14厚大支撑柱14‑1形状的形体8‑1，砂芯8采用覆膜砂砂芯，

通过砂芯8底部的定位凸台9与定模1上的定位凹槽10定位，再通过动模2的合模将砂芯8固

定住，防止铝液充入时砂芯8移动。

[0020] 动模2上均布有与铸造型腔4连通的多个排气通道5，定模1上均布有与铸造型腔4

连通的多个负压抽气通道6，排气通道5与负压抽气通道6有利于充液时铸造型腔4内的气体

能够通过排气通道5与负压抽气通道6顺利排出，防止铸件产生缩孔和缺陷。

[0021] 定模1底部四角对称设有模具定位销11，动模2上设置有与模具定位销11相匹配的

模具定位销孔12；定模1和动模2合模时可通过模具定位销11固定，能够有效防止充液时由

于充型压力导致的模具移动产生废品。

[0022] 动模2的上方设置有将铸件从模具中顶出的顶出机构3，所述顶出机构3通过铸造

设备带动运动，顶出机构3包括与铸造设备固定连接的顶板3‑1和穿过动模2用于将铸件从

模具中顶出的顶杆3‑3，动模2上设置有与顶杆3‑3相匹配的通孔，所述顶杆3‑3为多个，且顶

杆3‑3通过顶部的顶杆固定板3‑2与顶板3‑1固定连接。
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[0023] 当对行星齿轮支架14进行低压铸造时，将模具预热至280‑330℃后，对铸造型腔4

喷涂涂料；通过低压铸造机打开模具型腔后先下砂芯8，动模2和定模1通过模具定位销11进

行模具定位，然后合模充型，铝液从升液口7进入铸造型腔4充型，由于铸造型腔4内放置的

覆膜砂砂芯8具有良好的保温性能，能够保证行星齿轮支架14的厚大支撑柱在压力作用下

有铝液补缩；铝液从升液口7充型至铸造型腔4，沿底部向四周扩散，流至拐角后由斜面向上

流动，直至铝液充满整个铸造型腔4。本模具从铸件的底部进行充型，待充型完成后打开定

模1的负压抽气，通过负压抽气可有效将覆膜砂砂芯8产生的气体和模具型腔的气体从模具

排气通道5排出，同时低压铸造充型平稳，能够很好的避免铸件卷气产生气孔和夹渣等缺

陷。随后低压铸造机对模具增压、保压、泄压，待铸件凝固后，动模2和顶出机构3通过低压铸

造机带动向上升起，达到一定位置后，动模2停止运动，顶出机构3向下运动将铸件从模具中

用顶杆303顶出，完成行星齿轮支架14的铸造。
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图 1
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图 2
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图 3
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图 4
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图 5
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图 6

图 7
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图 8

图 9
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