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(54)实用新型名称

用于中型薄壁箱型铝铸件的全金属型重力

铸造模具

(57)摘要

本实用新型涉及用于中型薄壁箱型铝铸件

的全金属型重力铸造模具，模具包括可拆卸组合

的上模块、下模块、左模块、右模块、前模块和后

模块，且六者形成模腔；所述下模块，呈板状，上

表面开有用于安装左模块和右模块的滑槽；所述

左模块和右模块相似，均包括型块A和背板A，两

者的底面具有与滑槽适配的安装凸起条，两者沿

前后方向开有对应的定位销孔A；所述前模块和

后模块相似，两者沿前后方向贯穿设置定位销孔

B；所述上模块，其上设在有能够上下活动的顶杆

板，顶杆板通过顶杆伸入模腔内。还公开了用于

中型薄壁箱型铝铸件的全金属型重力铸造工艺。

本实用新型达到的有益效果是：铸件质量高、生

产成本低、能快速批量生产。
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1.用于中型薄壁箱型铝铸件的全金属型重力铸造模具，其特征在于：

所述的模具包括可拆卸组合的上模块（1）、下模块（2）、左模块（3）、右模块（4）、前模块

（5）和后模块（6），且六者形成模腔；

所述下模块（2），呈板状，上表面开有用于导向左模块（3）和右模块（4）的滑槽（201）；

所述左模块（3）和右模块（4）相似，均包括型块A（701）和背板A（702），两者的底面具有

与滑槽（201）适配的安装凸起条（703），两者沿前后方向开有对应的定位销孔A（704）；

所述前模块（5）和后模块（6）相似，两者沿前后方向贯穿设置定位销孔B（8）；

所述上模块（1），其上设置有能够上下活动的顶杆板（101），顶杆板（101）通过顶杆

（102）伸入模腔内。

2.根据权利要求1所述的用于中型薄壁箱型铝铸件的全金属型重力铸造模具，其特征

在于：所述的上模块（1），还包括上下设置的模架底板（103）、模底板（104），模架底板（103）

通过两侧立块（105）与模底板（104）固定相连，模底板（104）的下表面处设置有定位型块

（106）；

所述顶杆板（101）位于模架底板（103）和模底板（104）之间，且顶杆（102）穿过模底板

（104）和定位型块（106）。

3.根据权利要求2所述的用于中型薄壁箱型铝铸件的全金属型重力铸造模具，其特征

在于：所述定位型块（106）下部为内腔成型部分（109），内腔成型部分（109）为金属材料。

4.根据权利要求3所述的用于中型薄壁箱型铝铸件的全金属型重力铸造模具，其特征

在于：所述的定位型块（106），其周向侧面从上至下向里倾斜；

所述左模块（3）、右模块（4）、前模块（5）和后模块（6）均包括上部的倾斜面（901）和下部

的成型面（902），四者的倾斜面（901）和定位型块（106）的侧面形成直浇口上段（903）。

5.根据权利要求4所述的用于中型薄壁箱型铝铸件的全金属型重力铸造模具，其特征

在于：所述的定位型块（106）和模底板（104）上，沿竖直方向开设有冒口孔（107）和排气孔；

所述后模块（6）分型侧面开有浇口槽，模具闭合后与左模块（3）和右模块（4）的后分型

侧面形成直浇口下段（904）、集渣包（905）和内浇口（906）。

6.根据权利要求5所述的用于中型薄壁箱型铝铸件的全金属型重力铸造模具，其特征

在于：所述的背板A（702）设置于型块A（701）的外侧面处，背板A（702）比型块A（701）宽度宽

且两者形成直角，前模块（5）和后模块（6）的内侧面两棱边对应地与该直角适配。

7.根据权利要求6所述的用于中型薄壁箱型铝铸件的全金属型重力铸造模具，其特征

在于：所述的前模块（5）和后模块（6）均包括型块B（1001）和背板B（1002），背板B（1002）位于

型块B（1001）的外侧面。

8.根据权利要求1~7任意一项所述的用于中型薄壁箱型铝铸件的全金属型重力铸造模

具，其特征在于：所述的背板A（702）和背板B（1002）的外侧面处均开有T型槽（11），模架底板

（103）的上表面同样开有T型槽（11）。
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用于中型薄壁箱型铝铸件的全金属型重力铸造模具

技术领域

[0001] 本实用新型涉及薄壁铸件金属型模具及铸造技术领域，特别是用于中型薄壁箱型

铝铸件的全金属型重力铸造模具。

背景技术

[0002] 切管套丝机所用箱体、机座铝铸件（中型薄壁箱型铝铸件），现有实现方案是砂型

铸造工艺，近年来也出现了用压铸工艺实现。砂型铸造工艺的缺点是铸件表面粗糙、缺陷品

率较高、结构肥大、生产操作时间较长，相应地就有质量较差、材料成本较高、人工费用较

高、铸件生产率较低等问题，带给整机产品的外观形象也不好。压铸工艺的缺点是铸件机械

性能比金属型重力铸造件低、模具造价比金属型重力铸造高、铸件内部缺陷比金属型重力

铸造多、设备投入大并且场地要求大、一般来讲箱体、机座铸件单批需求量（小）很难满足压

铸机这种大批量生产设备的经济批量要求，相应地就有内部质量、模具费用较高、设备费用

较高并且一般不愿意安排生产等问题。

[0003] 切管套丝机箱体铝铸件具有薄壁、箱型或壳体型几何形状的特点，一般此种类型

的其它铝铸件的金属型铸造工艺采用普通砂芯或树脂砂芯，由于技术难度限制而不采用全

金属型方案，故与全金属型重力铸造方案比较内表面质量差、铸件较重材料成本高、增加辅

助材料普通型砂或树脂砂费用、生产效率低增加人工费用。

实用新型内容

[0004] 本实用新型的目的在于克服现有技术的缺点，提供铸件质量高、生产成本低、能快

速批量生产的用于中型薄壁箱型铝铸件的全金属型重力铸造模具。

[0005] 本实用新型的目的通过以下技术方案来实现：用于中型薄壁箱型铝铸件的全金属

型重力铸造模具，所述的模具包括可拆卸组合的上模块、下模块、左模块、右模块、前模块和

后模块，且六者形成模腔；

[0006] 所述下模块，呈板状，上表面开有用于导向左模块和右模块的滑槽；

[0007] 所述左模块和右模块相似，均包括型块A和背板A，两者的底面具有与滑槽适配的

安装凸起条，两者沿前后方向开有对应的定位销孔A；

[0008] 所述前模块和后模块相似，两者沿前后方向贯穿设置定位销孔B；

[0009] 所述上模块，其上设置有能够上下活动的顶杆板，顶杆板通过顶杆伸入模腔内。

[0010] 进一步，所述的上模块，还包括上下设置的模架底板、模底板，模架底板通过两侧

立块与模底板固定相连，模底板的下表面处设置有定位型块；

[0011] 所述顶杆板位于模架底板和模底板之间，且顶杆穿过模底板和定位型块。

[0012] 进一步地，所述定位型块下部为内腔成型部分，内腔成型部分为金属材料。

[0013] 进一步地，所述的定位型块，其周向侧面从上至下向里倾斜；

[0014] 所述左模块、右模块、前模块和后模块均包括上部的倾斜面和下部的成型面，四者

的倾斜面和定位型块的侧面形成直浇口上段，在模具合拢后形成紧密配合，形成模具闭合
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待浇注状态。

[0015] 进一步地，所述的定位型块和模底板上，沿竖直方向开设有冒口孔和排气孔；所述

后模块分型侧面开有浇口槽，模具闭合后与左模块和右模块的后分型侧面形成直浇口下

段、集渣包和内浇口。

[0016] 优选地，所述的背板A设置于型块A的外侧面处，背板A比型块A宽度宽且两者形成

直角，前模块和后模块的内侧面两棱边对应地与该直角适配。

[0017] 进一步地，所述的前模块和后模块均包括型块B和背板B，背板B位于型块B的外侧

面。

[0018] 进一步地，所述的背板A和背板B的外侧面处均开有T型槽，模架底板的上表面同样

开有T型槽。

[0019] 本实用新型具有以下优点：

[0020] （1）根据中型薄壁铝铸件的特点，在模具底部铸件壁处设计了内浇口，让壁处充盈

饱满无缺陷；同时根据浇铸液流动的特点，最后浇铸液才达到上表面处，因此在铸件的上表

面位置处设置冒口，调节温度场，补缩铸件，以消除浇铸缺陷；并且采取模具均温设计方案

和浇冒口均温措施，从而保证整个铸件的浇铸质量，与传统的普通砂芯或树脂砂芯铸造工

艺相比，本方案内部缺陷少、表面质量高；

[0021] （2）本方案由于不采用砂芯辅料，因此能避免砂芯成本；并且浇铸完成后，由于不

采用砂芯，铸件易于清理，降低造型工、清理工费用；且免去了砂芯造型、节约了清理所需的

大量时间，生产效率得到大幅度提高；

[0022] （3）模具的结构，便于各个模块快速组装呈一体，且各个模块的位置可靠性高，不

需要调整。

附图说明

[0023] 图1 为本实用新型中模具分解的结构图；

[0024] 图2 为本实用新型中模具合拢的结构图；

[0025] 图3 为上模块的结构图；

[0026] 图4 为左模块的结构图；

[0027] 图5 为中型薄壁箱型铝铸件铸造工艺的冒口及排气槽方案图；

[0028] 图6 为中型薄壁箱型铝铸件的立体图；

[0029] 图7 为中型薄壁箱型铝铸件铸造工艺的浇口系统方案图；

[0030] 图中：图中：1-上模块，101-顶杆板，102-顶杆，103-模架顶板，104-模底板，105-侧

立块，106-定位型块，107-冒口孔，108-顶出孔，109-内腔成型部分，2-下模块，201-滑槽，3-

左模块，4-右模块，5-前模块，6-后模块，701-型块A，702-背板A，703-安装凸起条，704-定位

销孔A，8-定位销孔B，901-倾斜面，902-成型面，903-直浇口上段，904-直浇口下段，905-集

渣包，906-内浇口，1001-型块B，1002-背板B，11-T型槽。

具体实施方式

[0031] 下面结合附图对本实用新型做进一步的描述，但本实用新型的保护范围不局限于

以下所述。
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[0032] 如图1~图7所示，用于中型薄壁箱型铝铸件的全金属型重力铸造模具，所述的模具

包括可拆卸组合的上模块1、下模块2、左模块3、右模块4、前模块5和后模块6，且六者形成模

腔，且六者均通过外侧面开设的T型槽11安装在金属型重力铸造机上，通过金属型重力铸造

机带动对应模块的抽拉。

[0033] 本实施例中，所述的模具，适合壁厚3~5mm，体积：长 ╳ 宽 ╳高≤  350 ╳ 450 ╳ 400mm

的铝合金箱体类或壳体类铸件生产。

[0034] 本方案中，下模块2呈板状，上表面开有用于导向左模块3和右模块4的滑槽201；左

模块3和右模块4相似，两者的底面具有安装凸起条703，安装凸起条703在滑槽201内可以滑

动；且两者均包括型块A701和背板A702，背板A702设置于型块A701的外侧面处，背板A702比

型块A701宽度宽且两者形成直角，前模块5和后模块6的内侧面两棱边对应地与该直角适

配。其中，左模块3和右模块4沿前后方向开有对应的定位销孔A704，前模块5和后模块6沿前

后方向贯穿设置定位销孔B8，定位销孔A704和定位销孔B8位置对应，通过定位销实现左模

块3、右模块4、前模块5、后模块6的定位配合组装。

[0035] 如图3所示，所述上模块1，包括上下设置的模架底板103、模底板104，模架底板103

通过两侧立块105与模底板104固定相连，模底板104的下表面处设置有定位型块106；在模

架底板103和模底板104之间设置有能够上下活动的顶杆板101，顶杆板101通过顶杆102穿

过模底板104和定位型块106伸入模腔内。

[0036] 本方案中，在模板底架103上开又有顶出孔108，金属型重力铸造机具有顶出机构，

该顶出机构的顶出轴穿过顶出孔108后与顶杆板101接触，从而实现顶杆板101的向下动作

推动顶杆102实现对铸件的脱模顶出。顶出系统复位则通过设置在顶杆板上的复位顶杆实

现。

[0037] 如图3所示，定位型块106下部为内腔成型部分109，内腔成型部分109为金属材料。

[0038] 本方案中，定位型块106，其周向侧面从上至下向里倾斜；所述左模块3、右模块4、

前模块5和后模块6均包括上部的倾斜面901和下部的成型面902，四者的倾斜面901和定位

型块106的侧面形成直浇口上段903，在模具合拢后形成紧密配合，形成模具闭合待浇注状

态。定位型快106上部为定位部分，它与合拢后的前模块5、后模块6、左模块3、右模块4配合，

决定上模块2高度位置和铸件壁厚符合性，并形成直浇口上段903、冒口、排气槽；下部为内

腔成型部分109，形成铸件内表面。后模块6分型侧面开有浇口槽，模具闭合后与左模块3、右

模块4的后分型侧面形成直浇口下段904、集渣包905和内浇口906。

[0039] 进一步地，所述的定位型块106和模底板104上，沿竖直方向开设有冒口孔107和排

气孔。

[0040] 本方案中，前模块5和后模块6均包括型块B1001和背板B1002，背板B1002位于型块

B1001的外侧面。其中前模块5和后模块6的型块B1001形成铸件前表面、铸件后表面，两者还

形成浇口系统、冒口和排气槽。通过在对应的定位销孔中插入定位销，实现模块之间的配合

安装（图中未画出）。

[0041] 本实施例中，直浇口和内浇口906的最小横截面面积比例为1.4:1。

[0042] 本实施例中，为了得到光洁的铸件表面，并且提高模具使用寿命，以上各个模块的

成形部分即型块（成形模块）用淬火状态热作模具钢经精密机加工和电火花加工而成。

[0043] 用于中型薄壁箱型铝铸件的全金属型重力铸造模具，其制备步骤为：
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[0044] S1、模具的制备；

[0045] S11、对中型薄壁箱型铝铸件的结构进行分析，判断其产生缩孔、气孔、冷隔、热裂

纹、冷裂纹、顶注氧化模的情况，将直浇口上段903设计在中型薄壁箱型铝铸件的箱壁上方

处，直浇口下段904及内浇口906进浇处设置在中型薄壁箱型铝铸件的下部；将冒口孔107设

计在中型薄壁箱型铝铸件的顶面处；

[0046] S12、根据中型薄壁箱型铝铸件的结构，设计和制作模具，并制备涂料、清理模具；

在制备涂料时，采用氧化锌50g、白垩粉100g、相对密度为γ1.3～1.5的水玻璃70～90g、净

水约1000g，混合均匀后喷涂于型腔表面；对于浇注系统则使用含水量较少的涂料，根据涂

料挂模情况加水，一般约700g左右；

[0047] S2、铸造；

[0048] S21、将模具装配于金属型重力铸造机上；

[0049] S22、烘烤模具，并同时在模具成形面喷涂涂料；

[0050] S23、开动金属型重力铸造机进行合拢模具，即先合左模块3、右模块4，再合前模块

5、后模块6，最后合上模块1；

[0051] S24、浇注已经熔炼合格的铝合金液，浇铸温度为700～740℃，此时模具的温度为

280～340℃；

[0052] S25、冷却，中型薄壁箱型铝铸件凝固和降温，开动金属型重力铸造机进行拉开模

具，拉开时，先轻微拉开前模块5、后模块6，再轻微依次拉开左模块3、右模块4、上模块1，再

开前模块5、后模块6至极限位置，开左模块3、右模块4到极限位置，开上模块1到极限位置，

最后将中型薄壁箱型铝铸件脱模。

[0053] 进一步地，所述的铸造工艺中，当需要进行下一件中型薄壁箱型铝铸件生产时，重

复步骤S22~S25；生产完毕后，模具冷却至室温，拆卸模具并将其清理干净，合拢存放，并将

金属型重力铸造机清理干净。
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