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(57)摘要

本发明公开了一种薄壁板类铝合金铸件的

低压铸造浇注系统。它包括两套对称的浇口结

构，所述浇口结构由浇口盆盖和浇口盆上下围

成，所述浇口盆盖上设有两套对称布置的内浇口

套，所述内浇口套上设有工艺补贴，所述浇口盆

底部连接升液管口。本发明浇注系统保证铸件工

艺出品率高，温度场符合同时凝固等优点。
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1.一种薄壁板类铝合金铸件的低压铸造浇注系统，包括两套对称的浇口结构(1)，其特

征在于：所述浇口结构(1)由浇口盆盖(1‑1)和浇口盆(1‑2)上下围成，所述浇口盆盖(1‑1)

上设有两套对称布置的内浇口套(1‑3)，所述内浇口套(1‑3)上设有工艺补贴(1‑4)，所述浇

口盆(1‑2)底部连接升液管口(6)。

2.根据权利要求1所述的一种薄壁板类铝合金铸件的低压铸造浇注系统，其特征在于：

所述内浇口套(1‑3)与下模本体(2)之间的空间内设有软质保温材料(3)。

3.根据权利要求1所述的一种薄壁板类铝合金铸件的低压铸造浇注系统，其特征在于：

所述浇口盆(1‑2)中下部位逐渐缩小，过渡到升液管口(6)直径尺寸。

4.根据权利要求1所述的一种薄壁板类铝合金铸件的低压铸造浇注系统，其特征在于：

所述浇口盆(1‑2)下半部分与水平面夹角为45°。

5.根据权利要求2所述的一种薄壁板类铝合金铸件的低压铸造浇注系统，其特征在于：

所述内浇口套(1‑3)通过浇口套压盘(4)与下模本体(2)固定。

6.根据权利要求1所述的一种薄壁板类铝合金铸件的低压铸造浇注系统，其特征在于：

所述浇口盆(1‑2)的盆壁上设有多个电加热管孔(5)。

7.根据权利要求6所述的一种薄壁板类铝合金铸件的低压铸造浇注系统，其特征在于：

所述电加热管孔(5)包括8个，分别位于浇口盆(1‑2)其中的两个相对的侧面盆壁上。

8.根据权利要求1所述的一种薄壁板类铝合金铸件的低压铸造浇注系统，其特征在于：

每套所述内浇口套(1‑3)包括2个。
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一种薄壁板类铝合金铸件的低压铸造浇注系统

技术领域

[0001] 本发明属于铸造技术技术领域，具体涉及一种薄壁板类铝合金铸件的低压铸造浇

注系统。

背景技术

[0002] 板类铸件采用低压铸造工艺进行生产时，大部分浇注系统采用从铸件侧面引入的

方式，即如图1所示，现有的板类铸件低压铸造浇注系统(一模两件)，上述浇注系统存在体

积过大，造成铸件工艺出品率低，模具温度场不利于薄板类铸件的同时凝固等弊端。

发明内容

[0003] 本发明的目的就是为了解决上述背景技术存在的不足，提供一种薄壁板类铝合金

铸件的低压铸造浇注系统。

[0004] 本发明采用的技术方案是：一种薄壁板类铝合金铸件的低压铸造浇注系统，包括

两套对称的浇口结构，所述浇口结构由浇口盆盖和浇口盆上下围成，所述浇口盆盖上设有

两套对称布置的内浇口套，所述内浇口套上设有工艺补贴，所述浇口盆底部连接升液管口。

[0005] 进一步优选的结构，所述内浇口套与下模本体之间的空间内设有软质保温材料。

[0006] 进一步优选的结构，所述浇口盆中下部位逐渐缩小，过渡到升液管口直径尺寸。

[0007] 进一步优选的结构，所述浇口盆下半部分与水平面夹角为45°。为了保证铝液回流

至保温炉。

[0008] 进一步优选的结构，所述内浇口套通过浇口套压盘与下模本体固定。

[0009] 进一步优选的结构，所述浇口盆的盆壁上设有多个电加热管孔。

[0010] 进一步优选的结构，所述电加热管孔包括8个，分别位于浇口盆其中的两个相对的

侧面盆壁上。

[0011] 进一步优选的结构，每套所述内浇口套包括2个。

[0012] 本发明浇注系统保证铸件工艺出品率高，温度场符合同时凝固等优点。

附图说明

[0013] 图1为现有技术浇注系统结构示意图；

[0014] 图2为本发明浇注系统结构示意图；

[0015] 图3为本发明浇注系统剖面图；

[0016] 图4为本发明浇注系统应用示意图(一模两件)。

[0017] 图中，A‑铸件、B‑浇注系统、1‑浇口结构(1‑1‑浇口盆盖、1‑2‑浇口盆、1‑3‑内浇口

套、1‑4‑工艺补贴)、2‑下模本体、3‑软质保温材料、4‑浇口套压盘、5‑电加热管孔、6‑升液管

口。
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具体实施方式

[0018] 下面结合附图和具体实施例对本发明作进一步的详细说明，便于清楚地了解本发

明，但它们不对本发明构成限定。

[0019] 如图1所示，现有的板类铸件低压铸造浇注系统(一模两件)，图中包括浇注系统B

和铸件A，上述浇注系统B存在体积过大，造成铸件工艺出品率低，模具温度场不利于薄板类

铸件的同时凝固等弊端。

[0020] 如图2‑4所示，本发明包括两套对称的浇口结构1，浇口结构1由浇口盆盖1‑1和浇

口盆1‑2上下围成，浇口盆盖1‑1上设有两套对称布置的内浇口套1‑3，内浇口套1‑3上设有

工艺补贴1‑4，浇口盆1‑2底部连接升液管口6。

[0021] 内浇口套1‑3与下模本体2之间的空间内设有软质保温材料3。

[0022] 浇口盆1‑2中下部位逐渐缩小，过渡到升液管口6直径尺寸。

[0023] 浇口盆1‑2下半部分与水平面夹角为45°。为了保证铝液回流至保温炉。

[0024] 内浇口套1‑3通过浇口套压盘4与下模本体2固定。

[0025] 浇口盆1‑2的盆壁上设有多个电加热管孔5。

[0026] 电加热管孔5包括8个，分别位于浇口盆1‑2其中的两个相对的侧面盆壁上。

[0027] 每套内浇口套1‑3包括2个。

[0028] 本发明根据铸件A的尺寸及壁厚，设计出工艺补贴1‑4的尺寸，然后确定内浇口结

构1的三维，再根据4个内浇口套1‑3的相对位置及外形尺寸，设计出浇口盆1‑2的三维，浇口

盆1‑2的三维考虑了铝液能回流的低压铸造机保温炉的要求，浇口盆1‑2中下部位逐渐缩

小，过渡到升液管直径尺寸。

[0029] 本发明根据内浇口结构1的尺寸(部分内浇口结构1由下模本体2形成)，设计出2套

内浇口套1‑3的尺寸(同时在下模本体2上设计出软质保温材料3需要的空间)，再根据内浇

口套1‑3的尺寸设计出浇口套压盘4和浇口盆盖1‑1的尺寸，再根据铝液回流的要求，设计出

浇口盆1‑2的尺寸(浇口盆1‑2侧壁下半部分侧壁与水平面夹角45°，浇口盆1‑2上开设8个电

加热管孔5)。以上组件采用装配的方式形成本发明浇注系统的空腔。

[0030] 本说明书中未作详细描述的内容属于本领域专业技术人员公知的现有技术。
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图1

图2
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图3

图4
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