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(54)实用新型名称

一种消失模铸造高锰钢用模具

(57)摘要

本实用新型公开了一种消失模铸造高锰钢

用模具，属于消失模铸造技术领域。包括砂箱

(6)，所述砂箱(6)上部开口，所述砂箱(6)内部倾

斜设置泡沫模样(5)，所述泡沫模样(5)的顶部连

接有冒口(1)，所述冒口(1)通过浇口与砂箱(6)

顶部设置的浇口杯(2)连通。本实用新型通过将

冒口和浇口杯连通设置来提升金属液压力，加大

补缩力量，完成补缩提升产品冒口处质量；本实

用新型通过将泡沫模样倾斜设置从而进行倾斜

浇注，增加了大平板式铸件的流动性，提升产品

整体质量。本实用新型有效改善了产品质量，避

免了铸件缩松、缩孔缺陷，铸件外观质量同样得

到了提高。
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1.一种消失模铸造高锰钢用模具，包括砂箱(6)，所述砂箱(6)上部开口，其特征在于，

所述砂箱(6)内部倾斜设置泡沫模样(5)，所述泡沫模样(5)的顶部连接有冒口(1)，所述冒

口(1)通过浇口与砂箱(6)顶部设置的浇口杯(2)连通。

2.根据权利要求1所述的一种消失模铸造高锰钢用模具，其特征在于：所述浇口由内浇

口(4)和直浇口(3)构成，所述内浇口(4)一端连接在冒口(1)上，内浇口(4)另一端与直浇口

(3)下端连接，直浇口(3)上端与浇口杯(2)底部连接。

3.根据权利要求2所述的一种消失模铸造高锰钢用模具，其特征在于：所述内浇口(4)

连通在冒口(1)下部侧壁上。

4.根据权利要求1所述的一种消失模铸造高锰钢用模具，其特征在于：所述泡沫模样

(5)相对于水平面的倾斜角度为10°。

5.根据权利要求4所述的一种消失模铸造高锰钢用模具，其特征在于：所述冒口(1)垂

直于水平面设置在泡沫模样(5)上部。
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一种消失模铸造高锰钢用模具

技术领域

[0001] 本实用新型涉及消失模铸造技术领域，具体涉及一种消失模铸造高锰钢用模具。

背景技术

[0002] 目前，消失模高锰钢浇铸影响产品质量的因素有几种，如：发泡成形的白模质量、

涂料的选用及涂刷方法，树脂砂的填砂与浇注方法、速度、温度等因素有关。传统的高锰钢

铸件消失模浇注模具浇注的铸造件会出现冒口处产品位置缩松、缩孔、裂纹、气孔、渣眼严

重现象，并且产品其他位置也存在有缩松、皱皮、气孔等现象。铸造件出现缩松、缩孔现象会

严重影响产品的质量，勉强使用会缩短使用寿命。原因是模具冒口位置高锰钢浇注冷却过

程中收缩较大，金属液得不到有效的补缩使产品出现缩松、缩孔、裂纹、气孔现象。

实用新型内容

[0003] 本实用新型的目的在于提供一种消失模铸造高锰钢用模具，通过提高金属液的压

力、加大补缩力量来完成补缩提升产品冒口处质量，通过倾斜浇注，增加大平板式铸件的金

属液流动性，提升产品整体质量，从而解决了上述背景技术中提出的问题。

[0004] 本实用新型采用的技术方案如下：

[0005] 一种消失模铸造高锰钢用模具，包括砂箱6，所述砂箱6上部开口，所述砂箱6内部

倾斜设置泡沫模样5，所述泡沫模样5的顶部连接有冒口1，所述冒口1通过浇口与砂箱6顶部

设置的浇口杯2连通。

[0006] 所述浇口由内浇口4和直浇口3构成，所述内浇口4一端连接在冒口1上，内浇口4另

一端与直浇口3下端连接，直浇口3上端与浇口杯2底部连接。

[0007] 所述内浇口4连通在冒口1下部侧壁上。

[0008] 所述泡沫模样5相对于水平面的倾斜角度为10°。

[0009] 所述冒口1垂直于水平面设置在泡沫模样5上部。

[0010] 综上所述，由于采用了上述技术方案，本实用新型的有益效果是：

[0011] 本实用新型中通过将冒口和浇口杯连通设置来提升金属液压力，加大补缩力量，

完成补缩提升产品冒口处质量；本实用新型通过将泡沫模样倾斜设置从而进行倾斜浇注，

增加了大平板式铸件的流动性，提升产品整体质量。

[0012] 综上，本实用新型有效改善了产品质量，避免了铸件缩松、缩孔缺陷，铸件外观质

量同样得到了提高。

附图说明

[0013] 图1为本实用新型的结构示意图；

[0014] 图中所示：冒口1；浇口杯2；直浇口3；内浇口4；泡沫模样5；砂箱6。
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具体实施方式

[0015] 为使本实用新型实施例的目的、技术方案和优点更加清楚，下面将结合本实用新

型实施例中的附图，对本实用新型实施例中的技术方案进行清楚、完整地描述，显然，所描

述的实施例是本实用新型一部分实施例，而不是全部的实施例。通常在此处附图中描述和

示出的本实用新型实施例的组件可以以各种不同的配置来布置和设计。

[0016] 因此，以下对在附图中提供的本实用新型的实施例的详细描述并非旨在限制要求

保护的本实用新型的范围，而是仅仅表示本实用新型的选定实施例。基于本实用新型中的

实施例，本领域普通技术人员在没有做出创造性劳动前提下所获得的所有其他实施例，都

属于本实用新型保护的范围。

[0017] 实施例1

[0018] 如图1，本实施例提供一种消失模铸造高锰钢用模具，包括砂箱6，所述砂箱6上部

开口，所述砂箱6内部倾斜设置泡沫模样5，所述泡沫模样5的顶部连接有冒口1，所述冒口1

通过浇口与砂箱6顶部设置的浇口杯2连通。

[0019] 所述浇口由内浇口4和直浇口3构成，所述内浇口4一端连接在冒口1侧壁上，内浇

口4另一端与直浇口3下端连接，直浇口3上端与浇口杯2底部连接。

[0020] 所述内浇口4连通在冒口1下部侧壁上。

[0021] 所述泡沫模样5相对于水平面的倾斜角度为10°。

[0022] 所述冒口1垂直于水平面设置在泡沫模样5上部。

[0023] 本实用新型的使用原理为：金属液从钢水包中倒出，浇入浇口杯，通过直浇口和内

浇口，流入冒口通过底部流向泡沫模样，钢水接触泡沫模样，泡沫模样迅速燃烧、气化(气体

被砂箱负压吸取)、泡沫模样消失后空腔被钢水填充，钢水从泡沫模样最低处，向上充满整

个型腔，直至冒口浇满。

[0024] 本实用新型适用于≤200kg的高锰钢消失模铸件。首先。将刷好涂料的泡沫模样埋

入砂箱，泡沫模样摆放按照水平向下倾斜10°，冒口位置处于泡沫模样的最高处(避开泡沫

模样边、角位置)，并且冒口垂直于地面。浇注时温度控制在1450℃‑1500℃之间，根据铸件

的大小，铸件100kg以上，浇注温度降一些；铸件100kg以下，浇注温度高一些。浇注时依据低

温快浇原则，保证“开包慢、中途快、收流稳”。

[0025] 本实用新型通过浇口与冒口合并设置以及泡沫模样的倾斜设置，有效改善了产品

质量，避免了铸件缩松、缩孔缺陷，铸件外观质量同样得到了提高。
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图1
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