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(57)摘要

一种节约型汽车控制臂浇注体系，包括上砂

箱、下砂箱，上、下砂箱内分别有由型砂压成的上

铸模和下铸模；上砂箱和下砂箱自分型面拼合，

上铸模和下铸模围成型腔；在上铸模上留有浇注

孔和排气孔，浇注孔和排气孔都与型腔连通，其

特征是所述型腔有相同的多个，各个型腔围绕同

一竖直线成轴对称；所述浇注孔的轴线与所述竖

直线重合；浇注孔的开口位置连接有冒口；在上

铸模的顶面设有凸台形状，各个型腔的位置在凸

台形状所在位置的下方；所述上砂箱和下砂箱的

侧壁结构相同，侧壁结构为：自内而外依次为耐

火砖砌块层和铸铁板层。本实用新型对于整体形

状较薄的汽车控制壁铸件的铸造，具有较好的节

约型砂和减少污染效果。

权利要求书1页  说明书2页  附图2页

CN 210435307 U

2020.05.01

CN
 2
10
43
53
07
 U



1.一种节约型汽车控制臂浇注体系，包括上砂箱、下砂箱，上、下砂箱内分别有由型砂

压成的上铸模和下铸模；上砂箱和下砂箱自分型面拼合，上铸模和下铸模围成型腔；在上铸

模上留有浇注孔和排气孔，浇注孔和排气孔都与型腔连通，其特征是所述型腔有相同的多

个，各个型腔围绕同一竖直线成轴对称；所述浇注孔的轴线与所述竖直线重合；浇注孔的开

口位置连接有冒口；在上铸模的顶面设有凸台形状，各个型腔的位置在凸台形状所在位置

的下方；

所述上砂箱和下砂箱的侧壁结构相同，侧壁结构为：自内而外依次为耐火砖砌块层和

铸铁板层。

2.根据权利要求1所述的节约型汽车控制臂浇注体系，其特征是所述耐火砖砌块层是

由多块耐火砖依次拼接构成；所述铸铁板层的内壁上有多个框体，在每个框体内有一块耐

火砖。

3.根据权利要求2所述的节约型汽车控制臂浇注体系，其特征是所述耐火砖的形状为：

由两块相似的长方体连接构成；在耐火砖的中央位置开有通孔，通孔贯穿两长方体结构；在

框体底部开有通孔，耐火砖的较小长方体部分嵌在框体内，在耐火砖的通孔以及框体底部

的通孔内穿有一根螺栓，螺栓的尾部伸出铸铁板层，并旋有螺母。

4.根据权利要求2或3所述的节约型汽车控制臂浇注体系，其特征是耐火砖与框体底面

之间还有陶瓷颗粒填充层。

5.根据权利要求1所述的节约型汽车控制臂浇注体系，其特征是所述下砂箱的底面铺

设有耐火砖砌块层。
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节约型汽车控制臂浇注体系

技术领域

[0001] 本实用新型涉及汽车零部件制造技术领域，尤其是一种节约型汽车控制臂浇注体

系。

背景技术

[0002] 目前，汽车控制臂加工有铸造、锻造和钢板冲压等方式。综合产品的成本和结构强

度，铸造生产方式具有较为明显的优势。附图1是一种典型的汽车控制臂。但是，铸造生产中

的采用型砂是必需的，而型砂的使用会带来粉尘污染，与环保要求相背离，同时，型砂的用

量也带来了成本压力。

发明内容

[0003] 本实用新型研究了汽车控制壁适用的铸造体系，提出一种节约型铸造体系，降低

型砂的用量，减少污染，降低成本。

[0004] 在铸造体系中，铸模中的型砂除了构成型腔外，其还要有一定厚度，起到隔热作

用，保护砂箱的箱体，所以减少型砂的使用，需要从多个角度出发。本实用新型的节约型汽

车控制臂铸造体系，包括上砂箱、下砂箱，上、下砂箱内分别有由型砂压成的上铸模和下铸

模；上砂箱和下砂箱自分型面拼合，上铸模和下铸模围成型腔；在上铸模上留有浇注孔和排

气孔，浇注孔和排气孔都与型腔连通。所述型腔有相同的多个，各个型腔围绕同一竖直线成

轴对称(采用一模多件，降低型砂使用量，提高铸造效率)；所述浇注孔的轴线与所述竖直线

重合(浇注孔位于各个铸件所在型腔的中间位置，浇注过程中铁水流淌均匀)；浇注孔的开

口位置连接有冒口；在上铸模的顶面设有凸台形状，各个型腔的位置在凸台形状所在位置

的下方；

[0005] 本结构下，上铸模的位于型腔上方的型砂层可以较薄：在型腔位置上的凸台亦可

确保型腔上的型砂厚度，凸台周围位置处可采用较少型砂。由于型砂层较薄，浇注孔的深度

较小，冒口的型腔存贮液态金属，在铸件形成时补给金属，有防止缩孔、缩松。

[0006] 所述上砂箱和下砂箱的侧壁结构相同，侧壁结构为：自内而外依次为耐火砖砌块

层和铸铁板层。采用耐火砖作为隔温层，可使铸件的温度较少地传递给砂箱的侧壁，则型腔

侧面的型砂主要起到成型作用，而隔温作用的要求较低。

[0007] 通过上述措施，使型砂整体用量减少，砂箱的体积减少，除了降低铸件制造成本

外，还减少了一系列的型砂处理过程中带来的耗能和污染。

[0008] 进一步，所述耐火砖砌块层是由多块耐火砖依次拼接构成；所述铸铁板层的内壁

上有多个框体，在每个框体内有一块耐火砖。采用该结构便于耐火砖安装、固定。

[0009] 进一步，所述耐火砖的形状为：由两块相似的长方体连接构成；在耐火砖的中央位

置开有通孔，通孔贯穿两长方体形状；在框体底部开有通孔，耐火砖的较小长方体结构部分

嵌在框体内，在耐火砖的通孔以及框体底部的通孔内穿有一根螺栓，螺栓的尾部伸出铸铁

板层，并旋有螺母。该结构下，采用螺栓拉紧耐火砖，结构较为牢靠，更换便捷。
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[0010] 进一步，耐火砖与框体底面之间还有陶瓷颗粒填充层。通过陶瓷颗粒填充层进一

步提高隔温性能。由于压制铸模和脱模落砂时候都涉及到振动，直接采用陶瓷块会出现破

碎情况。

[0011] 进一步，所述下砂箱的底面铺设有耐火砖砌块层。在浇注过程中，下砂箱一般是在

流水线或地面，虽然隔热要求不高，但添加耐火砖砌块层也能减少对流水线或地面的损伤。

[0012] 本实用新型对于整体形状较薄的汽车控制壁铸件的铸造，具有较好的节约型砂和

减少污染效果。

附图说明

[0013] 图1为汽车控制臂的示意图；

[0014] 图2为本实用新型的内部结构示意图(合箱状态)；

[0015] 图3为上/下砂箱的侧壁结构局部示意图；

[0016] 图中：上砂箱1、下砂箱2、型腔3、浇注孔4、排气孔5、冒口6、凸台形状7、耐火砖砌块

层8、铸铁板层9、陶瓷颗粒填充层10、耐火砖11、框体12、螺栓13、螺母14、分型面15。

具体实施方式

[0017] 如图2、3所示，本例的节约型汽车控制臂铸造体系，包括上砂箱、下砂箱，上、下砂

箱内分别有由型砂压成的上铸模和下铸模；上砂箱和下砂箱自分型面拼合，上铸模和下铸

模围成型腔；在上铸模上留有浇注孔和排气孔，浇注孔和排气孔都与型腔连通，本例中：

[0018] 所述型腔有相同的多个，各个型腔围绕同一竖直线成轴对称；所述浇注孔的轴线

与所述竖直线重合；浇注孔的开口位置连接有冒口；在上铸模的顶面设有凸台形状(在上砂

箱的顶部，通过砂箱顶部内壁形状设计，使上铸模的顶面具有凸台)，各个型腔的位置在凸

台形状所在位置的下方；

[0019] 所述上砂箱和下砂箱的侧壁结构相同，侧壁结构为：自内而外依次为耐火砖砌块

层和铸铁板层。

[0020] 所述耐火砖砌块层是由多块耐火砖依次拼接构成；所述铸铁板层的内壁上有多个

框体，在每个框体内有一块耐火砖。

[0021] 所述耐火砖的形状为：由两块相似的长方体连接构成(较大长方体边部突出的部

分预留给框体侧壁厚度)；在耐火砖的中央位置开有通孔，通孔贯穿两长方体结构；在框体

底部开有通孔，耐火砖的较小长方体部分嵌在框体内，在耐火砖的通孔以及框体底部的通

孔内穿有一根螺栓，螺栓的尾部伸出铸铁板层，并旋有螺母。

[0022] 耐火砖与框体底面之间还有陶瓷颗粒填充层。陶瓷颗粒填充层制作过程中，可以

先用蜡或粘土等暂时封住铸铁板层上的通孔，待陶瓷颗粒铺装完成后再安装耐火砖(自内

而外的螺栓可挤穿陶瓷颗粒层，把封蜡或粘土顶出)。铸铁板层的陶瓷颗粒以及耐火砖可以

逐个侧面安装。

[0023] 所述下砂箱的底面铺设有耐火砖砌块层，该层中使用耐火砖的形状可以与上述耐

火砖相同，也可以是普通的长方体型耐火砖。

[0024] 由于型砂多是由原砂和型砂粘结剂混成，具有一定的粘性，耐火砖之间的缝隙不

会对铸模产生不良影响。铸模型砂的厚度较厚，螺栓头部的凸起不会对铸模产生不良影响。
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图1

图2
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图3
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