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(57)摘要

本实用新型的名称一种铝合金倾转铸造模

具侧模及含该侧模的铸造模具。属于铸造模具技

术领域。它主要是解决目前铝合金铸件浇注存在

外部有侧凹结构的产品的厚大部位的内部结构

很可能会出现缩松、开裂的问题。它的主要特征

是：包括侧模；所述的侧模包括与产品外部侧凹

结构配合的侧凸结构；所述侧模上设有侧模冒

口。本实用新型具有结构简单、产品内部质量高、

产品质量稳定和产品合格率高的特点，主要用于

外部有侧凹结构的产品铸件厚大部位的补缩。
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1.一种铝合金倾转铸造模具，包括上模、下模和侧模（3），其特征在于：所述的侧模（3）

包括与产品外部侧凹结构配合的侧凸结构；所述侧模（3）上设有侧模冒口（3‑a）。

2.根据权利要求1所述的一种铝合金倾转铸造模具，其特征在于：所述的侧模（3）上设

有侧模连接柱（2）和侧模连接板（1）。

3.根据权利要求2所述的一种铝合金倾转铸造模具，其特征在于：所述的侧模（3）还包

括与产品热节部位配合的侧模连接部位（3‑b）；所述侧模冒口（3‑a）与侧模连接部位（3‑b）

之间设有补缩通道。

4.根据权利要求3所述的一种铝合金倾转铸造模具，其特征在于：所述的侧模冒口（3‑

a）处的侧模（3）厚度为15‑20mm。

5.根据权利要求4所述的一种铝合金倾转铸造模具，其特征在于：所述的侧模冒口（3‑

a）处的侧模（3）厚度为7‑9mm。

6.根据权利要求5所述的一种铝合金倾转铸造模具，其特征在于：所述的侧模冒口（3‑

a）处的侧模（3）厚度为8mm。

7.根据权利要求3‑6中任一项所述的一种铝合金倾转铸造模具，其特征在于：所述的侧

模冒口（3‑a）位于侧模连接部位（3‑b）的左上方或右上方。

8.根据权利要求1‑6中任一项所述的一种铝合金倾转铸造模具，其特征在于：所述的上

模与产品头部对应的部位设有浇口盆或铝水进水口。

9.根据权利要求3‑6中任一项所述的一种铝合金倾转铸造模具，其特征在于：所述的产

品热节部位为产品螺栓安装孔凸台部位。

10.根据权利要求1‑6中任一项所述的一种铝合金倾转铸造模具，其特征在于：所述的

侧模（3）为一个或多个。
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一种铝合金倾转铸造模具

技术领域

[0001] 本实用新型属于铸造模具技术领域，具体涉及一种用于铝合金铸件的铝合金倾转

铸造模具。

背景技术

[0002] 在一些铝合金铸件上，由于产品外部多个方向有侧凹结构，必须沿着该侧模的脱

模方向设置多个侧模，有的产品有1个侧模，有的产品有多个侧模，侧模一般是考虑产品的

凹入结构的正常脱出而设置的，但有的产品由于产品中部存在厚大的螺栓安装孔凸台，因

此，在正常设置浇注结构时，必须要考虑该厚大部位（热节）在凝固时的凝固顺序和补缩问

题。如果仅仅考虑产品的侧模部分脱出，而不从侧模设置冒口及补缩通道，则产品的厚大部

位的内部结构很可能会出现缩松、开裂问题。

发明内容

[0003] 本实用新型的目的是为了克服现有技术的上述不足，而提供一种铝合金倾转铸造

模具，具有结构简单、产品内部质量高、产品质量稳定和产品合格率高的特点。

[0004] 本实用新型的技术解决方案是：一种铝合金倾转铸造模具，包括上模、下模和侧

模，其特征在于：所述的侧模包括与产品外部侧凹结构配合的侧凸结构；所述侧模上设有侧

模冒口。

[0005] 本实用新型的技术解决方案中所述的侧模上设有侧模连接柱侧模连接板。

[0006] 本实用新型的技术解决方案中所述的侧模还包括与产品热节部位配合的侧模连

接部位；所述侧模冒口与侧模连接部位之间设有补缩通道。

[0007] 本实用新型的技术解决方案中所述的侧模冒口处的侧模厚度为15‑20mm。

[0008] 本实用新型的技术解决方案中所述的侧模冒口处的侧模厚度为7‑9mm。

[0009] 本实用新型的技术解决方案中所述的侧模冒口处的侧模厚度为8mm。

[0010] 本实用新型的技术解决方案中所述的侧模冒口位于侧模连接部位的左上方或右

上方。

[0011] 本实用新型的技术解决方案中所述的上模与产品头部对应的部位设有浇口盆或

铝水进水口。

[0012] 本实用新型的技术解决方案中所述的产品热节部位为产品螺栓安装孔凸台部位。

[0013] 本实用新型的技术解决方案中所述的侧模为一个或多个。

[0014] 本实用新型在现有铝合金倾转铸造模具的基础上，由于在侧模上设有与产品外部

侧凹结构配合的侧凸结构，并设有侧模冒口，因而浇注时，设置产品主要采用上下模分型和

产品从下模顶出的工艺，铝水注入浇口盆内，设备向后翻转90°的过程中，铝水进入型腔，并

逐渐开始凝固成型，同时，侧模冒口内被铝水充满，在铸件“站立”起来后，其侧边附加的冒

口开始对产品中下部的厚大的热节部位进行补缩（冒口内的铝水向该热节流动）。由于在产

品凝固时，侧边直立的冒口的存在，产品的厚大部位得到了补缩，铸件厚大部位内部的缩松
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缺陷从而得到了根除。

[0015] 本实用新型主要用于外部有侧凹结构的产品铸件厚大部位的补缩。

附图说明

[0016] 图1是本实用新型侧模的结构示意图。

[0017] 图2是本实用新型侧模的左视图。

[0018] 图3是产品凝固时侧模冒口与热节部位位置图。

[0019] 图中：1.  侧模连接板；2.  侧模连接柱；3.  侧模；3‑a  .  侧模冒口；3‑b.  侧模连接

部位。

具体实施方式

[0020] 下面结合附图对本实用新型作进一步的说明。

[0021] 如图1至图3所示。本实用新型一种铝合金倾转铸造模具的一个实施例，为某铝合

金铸件产品的铝合金倾转铸造模具，包括上模、下模和侧模3，某铝合金铸件产品外部两个

方向有侧凹结构，侧模3设置在上模与下模之间，并与上模和下模相配合。上模、下模分别与

某铝合金铸件产品的上、下部位形状相配合，与现有模具的上模、下模相同。侧模3上设有侧

模连接柱2和侧模连接板1，便于油缸的拉动。侧模3包括与产品外部侧凹结构配合的侧凸结

构，与某铝合金铸件产品外部形状相配合。

[0022] 侧模3上设有侧模冒口3‑a和与产品热节部位配合的侧模连接部位3‑b，侧模冒口

3‑a与侧模连接部位3‑b之间设有补缩通道。产品热节部位为产品螺栓安装孔凸台部位。侧

模冒口3‑a位于侧模连接部位3‑b的左上方，当顺时针方向旋转90度时，侧模冒口3‑a则位于

侧模连接部位3‑b的右上方。侧模冒口3‑a处的侧模3厚度为6‑12mm，优选为7‑9mm，本实施例

选择为8mm。上模与产品头部对应的部位设有铝水进水口。

[0023] 在产品的工艺设计开发时，从产品的整体结构分析，将其设置为倾转浇注模式，从

产品头部设置铝水的进水口，铝水在模腔里充型的过程中，同时设备进行翻转，10秒左右，

设备翻转90°到位，铝水充满型腔，开始凝固，大约3分钟后，铝水凝固，某铝合金铸件产品的

铸件成型。由于侧模冒口3‑a的存在，侧模3先开模，侧模3在油缸的拉动下，抽出到位，这时

才能开启上模。如果先开上模，模具是打不开的。如果侧模3开不到位，模具也将带动尚未完

全脱出的侧模3头部上翘，可能给模具造成拉伤、损坏。

[0024] 在设置侧模冒口3‑a时，侧模冒口3‑a的周边壁厚必须控制好，不能过于厚大，这

样，侧模3尤其是侧模冒口3‑a部位的温度无法到达要求，侧模冒口3‑a部位温度低的话，就

可能先于产品的厚大部位凝固，也就无法对产品的厚大部位进行补缩。生产中，结合冒口及

产品结构、模具的材料等因素，我们在冒口的周边的壁厚设置大约8mm。
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图1

图2
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图3

说　明　书　附　图 2/2 页

6

CN 214920259 U

6


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002

	DES
	DES00003
	DES00004

	DRA
	DRA00005
	DRA00006


