
(19)中华人民共和国国家知识产权局

(12)发明专利

(10)授权公告号 

(45)授权公告日 

(21)申请号 201811217859.2

(22)申请日 2018.10.18

(65)同一申请的已公布的文献号 

申请公布号 CN 109047721 A

(43)申请公布日 2018.12.21

(73)专利权人 四川省犍为恒益铝业有限公司

地址 614400 四川省乐山市犍为县玉津镇

联合村十三组

(72)发明人 唐祖清　

(74)专利代理机构 重庆强大凯创专利代理事务

所(普通合伙) 50217

代理人 冉剑侠

(51)Int.Cl.

B22D 18/04(2006.01)

(56)对比文件

CN 204700275 U,2015.10.14,

CN 106670394 A,2017.05.17,

CN 204504189 U,2015.07.29,

CN 102114524 A,2011.07.06,

CN 105081279 A,2015.11.25,

CN 108405807 A,2018.08.17,

CN 207255206 U,2018.04.20,

CN 102641996 A,2012.08.22,

CN 205270808 U,2016.06.01,

CN 101087668 A,2007.12.12,

CN 204770501 U,2015.11.18,

CN 107199312 A,2017.09.26,

CN 105081280 A,2015.11.25,

CN 103317119 A,2013.09.25,

CN 107614151 A,2018.01.19,

CN 105073302 A,2015.11.18,

审查员 胥孝龙

 

(54)发明名称

一种车用箱体低压铸造模具

(57)摘要

本发明公开了一种车用箱体低压铸造模具，

涉及铝合金铸造技术领域，以解决模具排气不均

匀而容易形成铸件局部气孔、欠铸或轮廓不清晰

等缺陷。其包括上模、下模以及侧模组件，还包括

砂芯组件铸件型腔，砂芯组件通过定位底座固定

在下模上，定位底座上设有与铸件型腔连通的分

流孔，在上模上设有排气通道；砂芯组件相互连

通且主砂芯掏空；在上模上设有与铸件型腔连通

的排溢系统。通过实施本技术方案，可实现箱体

铸造过程中均衡排气，将铸件型腔内气体迅速排

出，成型箱体不存在铸件气孔、欠铸或轮廓不清

晰等缺陷，产品合格率达到99.9％以上，有效提

高成型铸件的正品率。
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1.一种车用箱体低压铸造模具，包括上模、下模以及设于上模和下模之间的侧模组件，

其特征在于：还包括砂芯组件以及由上模、下模和侧模组件绕砂芯组件围成的铸件型腔，所

述砂芯组件通过定位底座固定在下模上，所述定位底座上设有与铸件型腔连通的分流孔，

在所述上模上设有与铸件型腔连通的排气通道；所述砂芯组件包括主砂芯、水道砂芯、小水

道砂芯、十字砂芯以及固定在定位底座上的搭子砂芯，所述主砂芯内设有与所述排气通道

连通的空心腔，所述水道砂芯与小水道砂芯的上端分别通过A定位芯头和B定位芯头嵌入主

砂芯内；且在上模上设有与铸件型腔连通的排溢系统；所述水道砂芯的下端插入定位底座

上进行固定，水道砂芯的上端通过A定位芯头插入主砂芯进行定位，且A定位芯头与主砂芯

的配合面上设有至少两个排气沉孔。

2.根据权利要求1所述的一种车用箱体低压铸造模具，其特征在于：所述排溢系统包括

沿铸件型腔周围均匀设置的多个排溢结构，每个所述排溢结构均包括溢流口、溢流槽和排

气道，且溢流口、溢流槽和排气道由中心向四周的方向依次连通。

3.根据权利要求2所述的一种车用箱体低压铸造模具，其特征在于：所述溢流口沿溢流

槽的间隙高度呈阶梯状增大，且溢流槽沿排气道的间隙高度呈阶梯状减小。

4.根据权利要求1所述的一种车用箱体低压铸造模具，其特征在于：所述定位底座的材

质为H13模具钢，所述主砂芯通过十字砂芯固定在分流孔上，铝液经十字砂芯与分流孔的配

合间隙进入铸件型腔内。

5.根据权利要求1所述的一种车用箱体低压铸造模具，其特征在于：所述小水道砂芯的

下端嵌入主砂芯内与主砂芯定位配合，所述小水道砂芯的上端在相对B定位芯头的一侧设

有锥盲孔，且小水道砂芯通过与锥盲孔配合的插销与侧模组件定位连接。

6.根据权利要求5所述的一种车用箱体低压铸造模具，其特征在于：所述侧模组件上开

设有与铸件型腔连通的镶嵌孔以及与镶嵌孔相适配的镶块，所述插销沿镶块中部插入铸件

型腔内；且在侧模组件镶嵌孔与镶块的配合面上设有至少两条沿铸件型腔至侧模组件外侧

拉通的变径槽道。

7.根据权利要求6所述的一种车用箱体低压铸造模具，其特征在于：所述变径槽道为六

条，六条所述变径槽道沿镶嵌孔侧壁等距离均匀设置；且每条变径槽道的间隙高度自靠近

铸件型腔一端沿侧模组件外侧呈阶梯状增大。

8.根据权利要求1所述的一种车用箱体低压铸造模具，其特征在于：在所述水道砂芯的

上端设有两个沿铸件型腔上方垂直延伸的排气芯头，两个所述排气芯头均延伸至上模的排

气通道内。

9.根据权利要求8所述的一种车用箱体低压铸造模具，其特征在于：两个所述排气芯头

与铸件型腔内待成型的箱体法兰盘预留攻丝工艺孔的位置相对应，且每个所述排气芯头均

为圆柱状，且排气芯头的尺寸与箱体法兰盘的螺纹孔的尺寸相适配。
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一种车用箱体低压铸造模具

技术领域

[0001] 本发明涉及铝合金铸造技术领域，更具体的是涉及一种车用箱体低压铸造模具。

背景技术

[0002] 随着世界各国针对汽车尾气的排放控制越来越严格，现商用车尾气处理箱体铸造

升级是必然产物。由于市场车用发动机效率及动力性要求较高，公司在研发铸造车用尾气

处理箱体时，着重改善金属液体在铸件型腔内流动性，且不断对充型材料、金属模具以及砂

芯进行改进，定制车用尾气处理箱体铸造专用设备。

[0003] 车用尾气处理箱体结构复杂、厚度不均匀；产品最薄之处仅有5mm，而产品最厚之

处达到30mm，高度可达500mm，产品容易出现成型不完整、缩松、冷隔等；且三个铸件型腔相

对独立、不能相互渗水，产品一次性铸造成型难度大；经研发，车用尾气处理箱体采用半砂

型低压铸造工艺，砂芯是铸造生产中用于制造型芯的材料，由铸造砂、型砂粘结剂等组成；

芯砂按所用粘结剂不同分为粘土芯砂、水玻璃芯砂、油芯砂、合脂芯砂、树脂芯砂等。现车用

尾气处理箱体采用发气量较低的树脂砂，由于车用尾气处理箱体结构复杂，采用一体式砂

芯设计难以达到产品设计精度；若将砂芯设计为分块式，可方便砂芯成型后开裂。

[0004] 鉴于以上研究，本领域技术人员在车用尾气处理箱体低压铸造中遇到以下技术难

点：由于低圧鋳造既要保证模具的密封性，又要解决模具铸件型腔以及砂芯的排气问题，金

属液充入铸件型腔时，随着铸件型腔空间的不断缩小，且分块式砂芯由于铝液覆盖产生的

气体迅速上浮，如果铸件型腔内的气体不能迅速顺畅地排出，则铸件型腔内反压力过大，气

体不仅会阻碍金属液进一步充型而导致铸造效率低；更重要的是靠近上模的箱体法兰盘结

构排气受阻，铸件型腔内气体在压力作用下浸入充型铸件内部，形成铸件气孔、欠铸或轮廓

不清晰等缺陷。

[0005] 公告号为CN104889365B的中国专利公开了一种金属型低压铸造排气装置及排气

方法，排气装置包括排气装置主体，排气装置主体内设有用于排气的腔体，腔体内设有陶瓷

纤维制成的耐高温隔液透气层，耐高温隔液透气层上方设有固定架，耐高温隔液透气层下

方设有排气孔，排气孔包括连通的锥形孔和锥形孔凸台，锥形孔的小头端与锥形孔凸台连

通，锥形孔凸台呈直筒状，锥形孔凸台设置在靠近耐高温隔液透气层的一侧，具有易脱模、

排气效果好且便于直观检测铸件产品排气状况及铸造材料发气量变动的优点。

[0006] 然而针对车用尾气处理箱体大型复杂的特殊结构，采用如上述结构的排气装置很

难达到将铸件型腔内气体均衡排出，尤其是铸件型腔上端靠近上模的箱体法兰盘表现出白

带，成型不完整的现象。由此，针对现有低压铸造工艺难以满足车用尾气处理箱体大型复杂

的特殊结构，研究设计一种能满足车用尾气处理箱体低压铸造模具尤为重要。

发明内容

[0007] 为了解决现有车用尾气处理箱体低压铸造模具排气不均匀而容易形成铸件局部

气孔、欠铸或轮廓不清晰等缺陷，本发明的目的在于提供一种车用箱体低压铸造模具，有效
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保证箱体充型均衡完整，避免存在铸件气孔、欠铸或轮廓不清晰等缺陷。

[0008] 本发明为了实现上述目的具体采用以下技术方案：

[0009] 一种车用箱体低压铸造模具，包括上模、下模以及设于上模和下模之间的侧模组

件，还包括砂芯组件以及由上模、下模和侧模组件绕砂芯组件围成的铸件型腔，所述砂芯组

件通过定位底座固定在下模上，所述定位底座上设有与铸件型腔连通的分流孔，在所述上

模上设有与铸件型腔连通的排气通道；所述砂芯组件包括主砂芯、水道砂芯、小水道砂芯、

十字砂芯以及固定在定位底座上的搭子砂芯，所述主砂芯内设有与所述排气通道连通的空

心腔，所述水道砂芯与小水道砂芯的上端分别通过A定位芯头和B定位芯头嵌入主砂芯内；

且在上模上设有与铸件型腔连通的排溢系统。

[0010] 本发明基础方案的工作原理为：应用上述模具铸造车用尾气处理箱体，铝液经分

流孔由下往上注入至铸件型腔内，随着铝液不断充入铸件型腔，铸件型腔内空间不断缩小，

由铸件型腔内被加热膨胀的气体以及分块式砂芯由铝液覆盖产生的气体一方面由上模的

排气通道排除；而更多的气体则是由主砂芯与排气通道连通的空心腔以及排溢系统排出；

主砂芯掏空即可减少砂用量，也可减少由砂用量减少而产生的砂芯发气量。而通过A定位芯

头和B定位芯头嵌入主砂芯内的水道砂芯与小水道砂芯不仅可与主砂芯相互支撑稳定、定

位可靠；且可有效将小水道砂芯、水道砂芯与主砂芯连通，将小水道砂芯和水道砂芯产生的

气体引入主砂芯内，并通过中空设置的主砂芯排出模具铸件型腔，排气效果好；即使在模具

充型完成后也可通过主砂芯的空心腔进行排气，箱体充型效率高且充型均匀完整，可有效

避免存在铸件气孔、欠铸或轮廓不清晰等缺陷。

[0011] 而由于铸件型腔靠近上模一端为车用尾气处理箱体法兰盘的成铸件型腔的特殊

结构设计，上模排气通道的设计并不能达到迅速将铸件型腔内的气体排出的效果，而铸件

型腔充型完整后利用排气通道排气受阻，而在上模上增设与铸件型腔连通的排溢系统，可

有效针对铸件型腔顶部箱体法兰盘的特殊结构，在充型未完成时有效将铸件型腔内的上浮

的气体迅速排出，结构设计合理巧妙，排气效果好，可使得成型的箱体法兰盘结构紧凑，后

期攻丝螺纹丝牙饱满，产品合格率达到99.9％以上，有效提高成型铸件的正品率。

[0012] 优选方案，所述排溢系统包括沿铸件型腔周围均匀设置的多个排溢结构，每个所

述排溢结构均包括溢流口、溢流槽和排气道，且溢流口、溢流槽和排气道由中心向四周的方

向依次连通。排溢结构具体设计在上模底部，在合模后形成与铸件型腔连通的排溢结构，结

构简单，工艺设计成本低，且易脱模，排溢系统不容易堵塞，便于清洗环保无污染。

[0013] 优选方案，所述溢流口沿溢流槽的间隙高度呈阶梯状增大，且溢流槽沿排气道的

间隙高度呈阶梯状减小。低压模具的密封和排气是相对矛盾的问题，而引入压铸工艺的排

溢系统，就能很好的解决排气与密封的关系，即可达到密封的关系，也可增加模具排气能

力；进而可在溢流口处增设耐高温隔液透气层，避免充型完成后金属液进入排溢系统内，进

而即便充型完成后也可达到继续排气的效果，优化排溢系统。

[0014] 优选方案，所述定位底座的材质为H13模具钢，所述主砂芯通过十字砂芯固定在分

流孔上，铝液经十字砂芯与分流孔的配合间隙进入铸件型腔内。定位底座采用H13模具钢制

成，其结构强度高，可稳定支撑其他砂型件，相对传统砂型底座具有更好的支撑稳定性，且

不容易受铝水长时间高温冲刷导致底座砂易脱落的情况；也可有效减少模具用砂量以及由

砂形成的发气量，节约用砂的同时可有效重复利用金属型定位底座。
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[0015] 优选方案，所述小水道砂芯的下端嵌入主砂芯内与主砂芯定位配合，所述小水道

砂芯的上端在相对B定位芯头的一侧设有锥盲孔，且小水道砂芯通过与锥盲孔配合的插销

与侧模组件定位连接。利用小水道砂芯下端的弯折部镶崁入主砂芯再涂砂芯粘结剂，用以

支撑小水道砂芯下端与主砂芯进行定位，而利用小水道砂芯上端的B定位芯头直接与主砂

芯配合，用以支撑小水道砂芯上端与主砂芯进行定位，并在合模后插入插销，可有效将小水

道砂芯与侧模进行定位，可精确控制小水道砂芯与主砂芯之间的间距，保证小水道砂芯与

主砂芯支撑稳定、定位可靠，避免发生错位而导致水道不同铸件型腔存在相互渗水的现象，

保证成型铸件的设计精度，提高成型铸件正品率；且插销与锥盲孔的配合设计也可达到一

定的排气效果。

[0016] 优选方案，所述侧模组件上开设有与铸件型腔连通的镶嵌孔以及与镶嵌孔相适配

的镶块，所述插销沿镶块中部插入铸件型腔内；且在侧模组件镶嵌孔与镶块的配合面上设

有至少两条沿铸件型腔至侧模组件外侧拉通的变径槽道。在镶块沿铸件型腔的嵌入处设有

沿侧模凹陷的凹槽，而此处正是在金属铸件型腔的上端，通过与侧模壳体可拆卸连接的镶

块设计，可有效利用拉通的变径槽道排出铸件型腔内窝槽内的气体，有效保证小水道砂芯

顶部的成型铸件不易穿孔；且镶块与侧模组件可拆卸连接，可便于清洁变径槽道，防止堵塞

影响下次排气效果。

[0017] 优选方案，所述变径槽道为六条，六条所述变径槽道沿镶嵌孔侧壁等距离均匀设

置；且每条变径槽道的间隙高度自靠近铸件型腔一端沿侧模组件外侧呈阶梯状增大。为保

证铸件型腔内的密封性，且为达到气体顺利从变径槽道排除，必须恰当地确定排气通道的

面积，而将排气通道设计成阶梯状，一方面避免排气通道被拉距离太长而形成堵塞，易于金

属镶件拆装便于排气；另一方面可有效保证铸件型腔内的密封性，该结构设计合理巧妙。

[0018] 优选方案，所述水道砂芯的下端插入定位底座上进行固定，水道砂芯的上端通过A

定位芯头插入主砂芯进行定位，且A定位芯头与主砂芯的配合面上设有至少两个排气沉孔。

利用水道砂芯下端的镶崁入定位底座再涂砂芯粘结剂，用以支撑水道砂芯下端与定位底座

进行定位，而利用水道砂芯上端的A定位芯头插入主砂芯内，用以支撑水道砂芯上端与主砂

芯进行定位，从而精确定位水道砂芯与主砂芯之间的间距，避免充型过程中发生错位；而排

气沉孔的设计可有效增加水道砂芯的排气面积，通过两个沉孔内凹面将水道砂芯气体引入

主砂芯内，其排气面积相对较大，优化水道砂芯的排气效果。

[0019] 优选方案，在所述水道砂芯的上端设有两个沿铸件型腔上方垂直延伸的排气芯

头，两个所述排气芯头均延伸至上模的排气通道内。排气芯头的设计有效针对铸件型腔顶

部箱体法兰盘的特殊结构设计，可有效将气体透过铸件型腔引出模具，避免充型完成后也

可达到迅速排气的效果，进一步优化铸件腔体排气系统。

[0020] 优选方案，两个所述排气芯头与铸件型腔内待成型的箱体法兰盘预留攻丝工艺孔

的位置相对应，且每个所述排气芯头均为圆柱状，且排气芯头的尺寸与箱体法兰盘的螺纹

孔的尺寸相适配。排气芯头的设计不仅可有效避免铸件型腔顶部箱体法兰盘的特殊结构设

计导致上模排气通道排气效果差的问题，反而可有效地在成型的法兰盘上直接形成与箱体

法兰盘的螺纹孔的尺寸相适配的预留攻丝工艺孔，可有效减少箱体法兰盘后期钻孔工序，

便于攻丝，提高箱体加工质量的同时可有效提高箱体加工效率，该结构设计巧妙合理。

[0021] 如上所述，本发明相对现有技术的有益效果如下：
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[0022] 1 .本发明结合车用尾气处理箱体特殊结构设计增设了与铸件型腔连通的排溢系

统，可结合现有上模上设计的排气通道，在充型未完成时有效将铸件型腔内的上浮的气体

迅速排出，结构设计合理巧妙，排气效果好，可使得成型的箱体法兰盘结构紧凑，后期攻丝

螺纹丝牙饱满，产品合格率达到99.9％以上，有效提高成型铸件的正品率。

[0023] 2.本发明压铸工艺排溢系统特设计在上模底部，工艺制造成本低且易脱模，排溢

系统不容易堵塞，便于清洗环保无污染；且排溢结构沿远离铸件型腔一侧的间隙高度先呈

阶梯状增大后呈阶梯状减小，即可达到密封的关系，又有效控制金属铸件型腔与外界的压

差，也可通过巧妙的结构设计使模具达到较好的排气效果。

[0024] 3.本发明将分块式的各砂型件安装在金属型定位底座上，定位底座的材质为H13

模具钢，定位底座结构强度高，可稳定支撑其他砂型件，且定位底座优化为金属座，相对传

统砂型底座不容易受铝水长时间高温冲刷导致底座砂易脱落的情况。

[0025] 4.本发明通过A定位芯头和B定位芯头嵌入主砂芯内的水道砂芯与小水道砂芯不

仅可与主砂芯相互支撑稳定、定位可靠；且可有效将小水道砂芯、水道砂芯与主砂芯连通，

将小水道砂芯和水道砂芯产生的气体引入主砂芯内，并通过中空设置的主砂芯排出模具铸

件型腔，均可达到较好排气效果；均衡铸件型腔各部位排气，即使在模具充型完成后也可通

过主砂芯的空心腔进行排气，箱体充型效率高且充型均匀完整，可有效避免存在铸件气孔、

欠铸或轮廓不清晰等缺陷。

[0026] 5.本发明水道砂芯上端特设计的沿铸件型腔上方垂直延伸的排气芯头，有效针对

铸件型腔顶部箱体法兰盘的特殊结构，一方面可通过排气芯头将气体透过铸件型腔引出模

具，避免铸件型腔顶部箱体法兰盘的特殊结构设计导致上模排气通道排气效果差的问题；

另一方面可有效地在成型的法兰盘上直接形成与箱体法兰盘的螺纹孔的尺寸相适配的预

留攻丝工艺孔，可有效减少箱体法兰盘后期钻孔工序，便于攻丝，提高箱体加工质量的同时

可有效提高箱体加工效率，该结构设计巧妙合理。

[0027] 6.本发明在侧模上开设镶嵌孔以及配设镶块的设计，可有效利用拉通的变径槽道

排出铸件型腔内窝槽内的气体，有效保证小水道砂芯顶部的成型铸件不易穿孔；且镶块与

侧模组件可拆卸连接，可便于清洁变径槽道，防止堵塞影响下次排气效果，可进一步优化模

具排气效果。

附图说明

[0028] 图1为本发明一种车用箱体低压铸造模具的立体图；

[0029] 图2为本发明一种车用箱体低压铸造模具的正视剖面图；

[0030] 图3为本发明一种车用箱体低压铸造模具的侧视剖面图；

[0031] 图4为本发明一种车用箱体低压铸造模具的俯视剖面图；

[0032] 图5为本发明一种车用箱体低压铸造模具中砂芯组件的安装示意图；

[0033] 图6为图5的爆炸示意图；

[0034] 图7为本发明一种车用箱体低压铸造模具中十字砂芯的示意图；

[0035] 图8为本发明一种车用箱体低压铸造模具中水道砂芯的示意图；

[0036] 图9为本发明一种车用箱体低压铸造模具中小水道砂芯的示意图；

[0037] 图10为本发明一种车用箱体低压铸造模具中排溢结构的剖视图；
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[0038] 图11为本发明一种车用箱体低压铸造模具中排溢结构的示意图；

[0039] 图12为本发明一种车用箱体低压铸造模具中镶块安装结构的剖示图。

具体实施方式

[0040] 下面通过具体实施方式进一步详细说明：

[0041] 说明书附图中的附图标记包括：1-上模、2-下模、3-侧模组件、31-前侧模、32-后侧

模、33-左侧模、34-右侧模、5-砂芯组件、51-主砂芯、52-水道砂芯、53-小水道砂芯、54-十字

砂芯、55-搭子砂芯、6-定位底座、7-分流孔、8-排气通道、9-铸件型腔、10-A定位芯头、11-B

定位芯头、12-排溢结构、121-溢流口、122-溢流槽、123-排气道、13-锥盲孔、14-插销、15-镶

嵌孔、16-镶块、17-变径槽道、18-排气沉孔、19-排气芯头、20-箱体法兰盘、21-上模固定板、

22-下模固定板、23-顶针固定板、24-顶出机构、25-上模连接板、26-支撑柱、27-滑轨。

[0042] 实施例1

[0043] 请参照图1、图2、图3和图4所示，本实施例提供一种车用箱体低压铸造模具，包括

上模1、下模2以及设于上模1和下模2之间的侧模组件3，具体地，上模1固定在上模固定板21

上，下模2固定在上模固定板22上，且上模固定板21与上模固定板22之间设有用于固定上模

固定板21与上模固定板22的四个支撑柱26，四个支撑柱26分布在上模固定板21与上模固定

板22相对的四个直角处。下固定板上安装有与侧模组件3滑动连接的滑轨27，侧模组件3包

括前侧模31、后侧模32、左侧模33和右侧模34，在四个侧模件上均安装有侧模连接板，通过

驱动侧模连接板带动侧模组件3沿滑轨27滑动，实现合模和脱模；且在上模固定板21的上方

通过上模连接板25安装有顶出机构24，包括顶针固定板23以及驱动铸件脱模的顶针，而驱

动侧模组件3移动的驱动件与顶出机构24均为现有技术，在此不再赘述。

[0044] 该模具还包括砂芯组件5以及由上模1、下模2和侧模组件3绕砂芯组件5围成的与

车用尾气处理箱体轮廓相同的铸件型腔9，砂芯组件5通过定位底座6固定在下模2上，定位

底座6的材质为耐高温高压金属件，优选为H13模具钢，其结构强度高，可稳定支撑其他砂型

件，相对传统砂型底座具有更好的支撑稳定性，且不容易受铝水长时间高温冲刷导致底座

砂易脱落的情况；也可有效减少模具用砂量以及由砂形成的发气量，节约用砂的同时可有

效重复利用金属型定位底座6。

[0045] 请参照图5、图6和图7所示，砂芯组件5包括主砂芯51、水道砂芯52、小水道砂芯53、

十字砂芯54以及固定在定位底座6上的搭子砂芯55，在定位底座6上设有与铸件型腔9连通

的分流孔7，主砂芯51通过十字砂芯54固定在分流孔7上，铝液经十字砂芯54与分流孔7的配

合间隙进入铸件型腔9内；具体地，在十字砂芯54搭接在分流孔7上端，在十字砂芯54的上端

设有圆形凸台，主砂芯51的底部设有与圆形凸台配合的凹槽，十字砂芯54通过圆形凸台插

入主砂芯51的凹槽内与其进行定位；十字砂芯54的精确设计可有效控制铝液经十字砂芯54

与分流孔7的配合间隙，保证铝液均匀进入各个路径的铸件型腔9内。

[0046] 在上模1上设有与铸件型腔9连通的排气通道8，排气通道8为多条，可将气体从铸

件型腔9内排出模具；主砂芯51竖直插入定位底座6前先将其掏空，具体地，主砂芯51的横截

面约为100mm×122mm的长方形，主砂芯51固化层深度在15-20mm，以主砂芯51中心线为中

心，截面积在80mm×100mm的砂是松软的没有固化的，均可掏空；主砂芯51内掏空的空腔为

与排气通道8连通的空心腔，且水道砂芯52与小水道砂芯53的上端分别通过A定位芯头10和
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B定位芯头11嵌入主砂芯51内，通过A定位芯头10和B定位芯头11嵌入主砂芯51内的水道砂

芯52与小水道砂芯53不仅可与主砂芯51相互支撑稳定、定位可靠；且可有效将小水道砂芯

53、水道砂芯52与主砂芯51连通，将小水道砂芯53和水道砂芯52产生的气体引入主砂芯51

内，并通过排气通道8排出模具铸件型腔9。

[0047] 请结合图5、图6和图9所示，小水道砂芯53包括小水道砂芯53芯身以及沿小水道砂

芯53芯身下端设置的弯折端，小水道砂芯53芯身为直线形块状结构，小水道砂芯53芯身与

弯折端设有圆弧形转角结构，用以嵌入主砂芯51下端，用以支撑小水道砂芯53下端与主砂

芯51进行定位；且保证定位过程中不容易磕碰摩擦产生掉砂的现象。小水道砂芯53的上端

在相对B定位芯头11的一侧设有锥盲孔13，用以合模后通过插销14插入锥盲孔13内，便于支

撑小水道砂芯53上端与金属模具进行定位；且在锥盲孔13的底部设有金属型限位块，避免

插销14插入锥盲孔13内与锥盲孔13底部产生摩擦掉砂的现象，进行产生定位松动影响产品

质量。为便于小水道砂芯53B定位芯头11下芯操作，将B定位芯头11的横截面呈圆形状，且B

定位芯头11横截面的直径沿其插入主砂芯51一侧逐步递减，不仅便于下芯定位精度高，且

不存在棱角棱边的结构，不易磕碰掉砂，实用性好。

[0048] 小水道砂芯53芯身与B定位芯头11连接的上端沿小水道砂芯53芯身的长度方向外

扩成圆弧结构，且圆弧结构的圆心线沿锥盲孔13中心穿过，并与B定位芯头11的轴向线在同

一条直线上，可有效提高小水道砂芯53芯身与芯头凸台连接的一端的受力强度，避免芯头

凸台插入主砂芯51内与主砂芯51相抵或者利用插销14插入锥盲孔13内与小水道砂芯53芯

身相抵时出现砂芯形变或折损的现象，增加小水道砂芯53定位效果同时保证其结构刚性强

度。

[0049] 请结合图5、图6和图8所示，水道砂芯52包括水道砂芯52芯身，水道砂芯52芯身的

下端插入定位底座6进行定位，水道砂芯52芯身上端通过A定位芯头10插入主砂芯51内进行

定位，水道砂芯52芯身插入主砂芯51A定位芯头10沿水道砂芯52芯身呈垂直弯折状，且垂直

弯折的A定位芯头10为底面呈长方形的凸台结构。水道砂芯52芯身与主砂芯51配合连接的

上端设有两个沿铸件型腔9上方垂直延伸排气芯头19，两个排气芯头19均延伸至上模1的排

气通道8内，排气芯头19的设计有效针对铸件型腔9顶部箱体法兰盘20的特殊结构设计，可

有效将气体透过铸件型腔9引出模具，避免充型完成后也可达到迅速排气的效果，进一步优

化铸件腔体排气系统。且两个排气芯头19与铸件型腔9内待成型的箱体法兰盘20预留攻丝

工艺孔的位置相对应，且每个排气芯头19均为圆柱状，且排气芯头19的尺寸与箱体法兰盘

20的螺纹孔的尺寸相适配，进而排气芯头19的设计不仅可有效避免铸件型腔9顶部箱体法

兰盘20的特殊结构设计导致上模1排气通道8排气效果差的问题，反而可有效地在成型的法

兰盘上直接形成与箱体法兰盘20的螺纹孔的尺寸相适配的预留攻丝工艺孔，可有效减少箱

体法兰盘20后期钻孔工序，便于攻丝，提高箱体加工质量的同时可有效提高箱体加工效率，

该结构设计巧妙合理。

[0050] 请参考图2、图3、图10和图11所示，在上模1上设有与铸件型腔9连通的排溢系统，

排溢系统包括沿铸件型腔9周围均匀设置的多个排溢结构12，每个所述排溢结构12均包括

溢流口121、溢流槽122和排气道123，且溢流口121、溢流槽122和排气道123沿远离铸件型腔

9的方向依次连通。排溢结构12具体设计在上模1底部，在合模后形成与铸件型腔9连通的排

溢结构12，结构简单，工艺设计成本低，且易脱模，排溢系统不容易堵塞，便于清洗环保无污
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染。

[0051] 低压模具的密封和排气是相对矛盾的问题，而引入压铸工艺的排溢系统的溢流口

121沿溢流槽122的间隙高度呈阶梯状增大，且溢流槽122沿排气道123的间隙高度呈阶梯状

减小，就能很好的解决排气与密封的关系，即可达到密封的关系，也可增加模具排气能力；

进而可在溢流口121处增设耐高温隔液透气层，避免充型完成后金属液进入排溢系统内，进

而即便充型完成后也可达到继续排气的效果，优化排溢系统。

[0052] 本发明的具体实施方式为：将上述模具铸造应用于车用尾气处理箱体模具，首先

定制专用的分块式砂芯组件5，分别将主砂芯51掏空以及将其他砂芯组件固定在主砂芯51

上；再将主砂芯51的下端通过十字砂芯54固定在定位底座6的分流孔7内；将砂芯组件5定位

安装好后，利用现有驱动件驱动侧模组件3沿滑轨27移动以及驱动上模1下行移动，绕砂芯

组件5合模形成与车用尾气处理箱体轮廓相同的铸件型腔9。

[0053] 模具合模后进行升液充型，铝液经十字砂芯54与分流孔7的配合间隙由下往上均

匀注入至铸件型腔9内，随着铝液不断充入铸件型腔9，铸件型腔9内空间不断缩小，由铸件

型腔9内被加热膨胀的气体以及分块式砂芯由铝液覆盖产生的气体一方面由上模1的排气

通道8排出；而由于铸件型腔9顶部箱体法兰盘20的特殊结构设计，更多的气体则是由主砂

芯51与排气通道8连通的空心腔以及排溢系统排出，主砂芯51排气均衡，排溢系统设置在上

模1底部的箱体法兰盘20处，可使得成型的箱体法兰盘20结构紧凑，后期攻丝螺纹丝牙饱

满，产品合格率达到99.9％以上，有效提高成型铸件的正品率。

[0054] 充型完成后，再进行保压结晶-泄压冷却-开模取件，鉴于各个操作步骤以及反应

条件可以根据现有的低压铸造工艺条件来合理选择，在此不作赘述。

[0055] 实施例2

[0056] 请结合图2和12所示，本实施例在实施例1的基础上做了进一步改进，在左侧模33

上开设有与铸件型腔9连通的镶嵌孔15以及与镶嵌孔15相适配的镶块16，插销14沿镶块16

中部插入铸件型腔9内，且在侧模组件3镶嵌孔15与镶块16的配合面上设有至少两条沿铸件

型腔9至侧模组件3外侧拉通的变径槽道17，在镶块16沿铸件型腔9的嵌入处设有沿侧模凹

陷的凹槽，而此处正是在金属铸件型腔9的上端，通过与侧模壳体可拆卸连接的镶块16设

计，可有效利用拉通的变径槽道17排出铸件型腔9内窝槽内的气体，有效保证小水道砂芯53

顶部的成型铸件不易穿孔；且镶块16与侧模组件3可拆卸连接，可便于清洁变径槽道17，防

止堵塞影响下次排气效果。

[0057] 本实施例以提供六条变径槽道17为例，六条变径槽道17沿镶嵌孔15侧壁等距离均

匀设置，为保证铸件型腔9内的密封性，且为达到气体顺利从变径槽道17排除，必须恰当地

确定排气通道8的面积，而将且每条变径槽道17的间隙高度自靠近铸件型腔9一端沿侧模组

件3外侧呈阶梯状增大，一方面避免排气通道8被拉距离太长而形成堵塞，易于金属镶件拆

装便于排气；另一方面可有效保证铸件型腔9内的密封性，该结构设计合理巧妙。

[0058] 实施例3

[0059] 请结合图5和图8所示，本实施例在实施例2的基础上做了进一步改进，具体地，水

道定位芯头与主砂芯51的配合面上可设多个排气沉孔18；本实施例以提供两个排气沉孔18

为例，且两个排气沉孔18沿凸台结构的底面中心呈镜像对称设置，由于水道砂芯52在车用

尾气处理箱体模具内竖放置，并排镜像对称设置的排气沉孔18可沿气体蔓延方向将气体引
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入主砂芯51内，起到较好的排气效果，结构设计简单巧妙。

[0060] 且本实施例以提供两个圆形排气沉孔18的直径为12mm，可有效增加水道砂芯52的

排气面积。本实施例不仅可通过两个排气芯头19将混合气体引入至铸件型腔9外侧，且可通

过两个沉孔内凹面的气道将水道砂芯52气体引入主砂芯51内，通过中空设置的主砂芯51迅

速排出模具铸件型腔9，在避免摩擦掉砂的情况下将排气沉孔18设计成圆形沉孔，其排气面

积相对较大；使得水道砂芯52顶部的铸件型腔9内成型的箱体法兰盘20结构紧凑，后期攻丝

螺纹丝牙更加饱满。

[0061] 以上所述，仅为本发明的较佳实施例，并不用以限制本发明，本发明的专利保护范

围以权利要求书为准，凡是运用本发明的说明书及附图内容所作的等同结构变化，同理均

应包含在本发明的保护范围内。
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图3
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图5
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图7
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