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(57)摘要

本发明提供一种水冷分层面冷模具，包括铸

型（1），水腔镶块（2），所述铸型（1）和水腔镶块

（2）之间形成随行的冷却空腔（3），冷却空腔（3）

顶端嵌入布钻小孔形成线形或者圆形的均匀入

水的一圈水管（4），开口部位嵌入密封圈并用盖

板锁紧保证气密性。将冷却空腔分为两层或者多

层，在分体部位设置出水道以及入水口，然后再

通过钻孔将水道与模具外部的水源水管相连接。

本发明的水冷分层面冷模具降温迅速，面冷方案

满足产品柱面或者大平面的高性能要求，分层冷

却易于控制模具温度，良好模具温度保证对铸件

高质量高性能的要求，并且此发明本身可满足在

冷却关闭后迅速排出腔底多余积水。
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1.一种水冷分层面冷模具，其特征在于，包括铸型(1)，水腔镶块(2)，其特征在于：所述

铸型(1)和水腔镶块(2)之间形成随行的冷却空腔(3)，冷却空腔(3)顶端嵌入布钻小孔形成

线形或者圆形的均匀入水的一圈水管(4)，开口部位嵌入密封圈并用盖板锁紧保证气密性；

根据需要冷却型腔面的高度高低再将水腔镶块分为两层或者多层，在分体部位加工出水道

(6)以及分体入水口(7)，然后再通过钻孔将水道与模具外部的水源水管(8)相连接；

冷却空腔(3)下端设置水腔出水口，所述的出水口为在空腔底部伸入均布的两根以上

的出水管(5)，所述出水管距离型腔底部2-5mm。

2.权利要求1所述的一种水冷分层面冷模具，其特征在于，所述铸型(1)和水腔镶块(2)

之间形成随行的冷却空腔间隙为2-5mm。

3.如权利要求1至2任一所述的一种水冷分层面冷模具在轮毂模具、低压模具、高压模

具和重力铸造模具中的应用。
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一种水冷分层面冷模具及其应用

技术领域

[0001] 本发明涉及机械铸造技术领域，尤其涉及铸造模具。

背景技术

[0002] 金属铸造俗称硬模铸造，是用金属材料制造铸件，并在重力下将熔融金属浇入铸

型获得铸件的工艺方法。金属铸造既适用于大批量生产形状复杂的铝合金、镁合金等非铁

合金铸件，也适合于生产钢铁金属的铸件、铸锭等。例如：轮毂作为汽车最重要的运动部件

之一，对其性能，质量、使用寿命均有很高要求。轮毂一般采用铸造的方式进行生产，用于铸

造的模具主要包括上模具、下模具、侧模具和底座，所述上模具、下模具和侧模具组合后，形

成铸造轮毂的铸造空腔，所述的下模具和侧模具均固定在底座上。

[0003] 随着铸造业的发展以及各需求商对低压铸造产品性能的要求不断提高，目前车轮

轮毂的生产都是通过模具实现大批量生产，而生产过程中的冷却环节及其重要，现有的冷

却方式包括风冷、风冷和水冷结合以及水冷三种方式。传统的依靠模具自然散热或者风冷

结构来做出的产品由于冷却速度慢，铸件的延伸率及抗拉强度都已经远远不能满足客户需

求。专利CN204770603U公开了一种模具的冷却装置，包括由上模、侧模和底模组成的轮毂模

具，所述的上模设置第一至第三水冷腔，侧模和底模分别设置第四和第五水冷腔，节省了大

量风，降低了空压机的使用量；专利CN204770502U公开的水冷轮毂模具包括高压水冷却装

置，该高压水冷却装置包括设在产品上端、下端和侧面的冷却管道，浇注口设在下模具底

部，所述的模具具有冷却速度快且能做到顺序凝固使得铸件报废率低，生产效率高。部分模

具厂家使用点冷或者线冷的水冷结构，此种结构紧紧对局部作用明显，对于有大面积高性

能要求的结构的结构件影响甚微，而且线冷结构在冷却停止以后容易在水道中形成积水，

还需要通入压缩空气将多余积水排出，对设备要求高，并造成冷却部分能源浪费。对于像轮

毂轮辋这种大面积高强度要求的铸件目前还无一种完善的冷却方案。

发明内容

[0004] 为解决现有技术的问题，本发明的目的在于提供一种水冷分层面冷模具，所述模

具的水冷对模具降温迅速，面冷方案满足柱面或者大平面的高性能要求，分层冷却易于控

制模具温度，良好模具温度保证对铸件高质量高性能的要求，并且此发明本身可满足在冷

却关闭后迅速排出多余积水。

[0005] 本发明的一个技术方案为一种水冷分层面冷模具，其包括上模具，所述上模具包

括铸型（1），水腔镶块（2），其特征在于：所述铸型（1）和水腔镶块（2）之间形成随行的冷却空

腔（3），冷却空腔（3）顶端嵌入布钻小孔形成线形或者圆形的均匀入水的一圈水管（4），开口

部位嵌入密封圈并用盖板锁紧保证气密性。

[0006] 所述铸型（1）和水腔镶块（2）之间形成随行的冷却空腔间隙为2-5mm。

[0007] 冷却空腔下端设置水腔出水口，所述的出水口为在空腔底部伸入均布的两根以上

的出水管（5），所述出水管距离型腔底部2-5mm。
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[0008] 根据需要冷却型腔面的高度高低再将水腔镶块（空腔镶件）分为两层或者多层，在

分体部位加工出水道（6）以及入水口（7），然后再通过钻孔将水道与模具外部的水源水管

（8）相连接。

[0009] 上述任一所述的一种水冷分层面冷模具在轮毂模具、低压模具、高压模具和重力

铸造模具中的应用。

[0010] 此种结构最终实现了大平面的高强度冷却，解决了现有技术中点冷或者线冷的水

冷结构所带来的缺陷，通过调整进水管流量及原始设计时对镶件与需要冷却的型腔面之间

的间隙远近来控制冷却强度的高低。

[0011] 具体使用方法为，在铸件充型完成后首先打开顶部水冷，冷却铸件的最边缘，待顶

部冷却完成后关闭顶部水冷，然后打开中层水冷继续冷却铸件中下部而不影响已经冷却完

成的上部模具温度场，待需要冷却的柱面或者大平面完成冷却后关闭剩余水冷。由于整个

大平面分多层冷却，模具温度更容易控制。另外此种水冷机构在冷却关闭以后由于模具温

度仍旧相对较高（铸造需要）可以使腔内积水迅速气化，腔内除进出水管全部密封，形成背

压，将底部积水迅速压出腔外，避免底部积水对模具温度场的影响。

[0012] 有益效果：与现有技术相比，本发明的有益效果在于：水冷对模具降温迅速，面冷

方案满足柱面或者大平面的高性能要求，分层冷却易于控制模具温度，良好模具温度保证

对铸件高质量高性能的要求，并且此发明本身可满足在冷却关闭后迅速排出多余积水。

附图说明

[0013] 图1是本发明水冷分层面冷模具示意图；

[0014] 附图标记说明：1-铸型，2-水腔镶块，3-冷却空腔，4-一圈水管，5-出水管，6-出水

道，7-分体入水口，8-外部的水源水管。

具体实施方式

[0015] 下面结合附图和具体实施方式对本发明作进一步说明。

[0016] 如图所述，本发明提供一种水冷分层面冷模具，其包括铸型（1），水腔镶块（2），其

特征在于：所述铸型（1）和水腔镶块（2）之间形成随行的冷却空腔（3），冷却空腔（3）顶端嵌

入布钻小孔形成线形或者圆形的均匀入水的一圈水管（4），开口部位嵌入密封圈并用盖板

锁紧保证气密性。所述铸型（1）和水腔镶块（2）之间形成随行的冷却空腔间隙为2-5mm。冷却

空腔（3）下端设置水腔出水口，所述的出水口为在空腔底部伸入均布的两根以上的出水管

（5），所述出水管距离型腔底部2-5mm。根据需要冷却型腔面的高度高低再将水腔镶块分为

两层或者多层，在分体部位加工出水道（6）以及分体入水口（7），然后再通过钻孔将水道与

模具外部的水源水管（8）相连接。
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图1
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