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(57)摘要

本发明一种用榫卯结构制造薄壁金属板铸

型的方法，是指制造薄壁金属板铸型时薄壁金属

板之间的连接方法，金属板之间的连接用金属板

边缘的榫卯相扣连接替代常规拼缝焊接的连接

方式。
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1.本发明一种用榫卯结构制造薄壁金属板铸型的方法，其显著特征如下：

1）连接组成薄壁金属板铸型的金属板之间的连接采用金属板边缘的榫卯相扣连接替

代常规拼缝焊接的连接方式；

2）所述的榫卯为用于安装连接组成金属板铸型的薄壁金属板件边缘带有一定宽度、一

定高度、一定数量的齿槽相间的矩形齿或梯形齿或锥形齿的齿为榫、槽为卯的榫卯结构，齿

底槽宽宽度略大于齿根的宽度，利于榫卯相扣即齿容易进入槽内；

3）所述的榫卯结构的齿，齿根部高于金属板厚度处中间切割一条平行于齿根的窄缝，

利于齿的弯曲扣住金属板、连接固定金属板；

4）所述的的榫卯相扣连接，两相连接的金属板边缘榫卯相扣的齿对槽至齿根部相接，

将所有的齿向与之连接的金属板侧弯曲至完全接触与之连接的金属板，金属板之间相扣，

即完成了两相连接的金属板之间的连接固定，无需焊接制造薄壁金属板铸型；

5）连接组成薄壁金属板铸型的金属板需要折弯的部位切割出一定数量的间断的窄缝

利于手工精确折弯成型或胎具精确折弯无需采用折弯机折弯。

2.根据权利要求1所述的榫卯为用于安装连接组成金属板铸型的薄壁金属板件边缘带

有一定宽度、一定高度、一定数量的齿槽相间的矩形齿或梯形齿或锥形齿的齿为榫、槽为卯

的齿底槽宽宽度略大于齿根的宽度的榫卯结构。

3.根据权利要求1所述的榫卯为用于安装连接组成金属板铸型的薄壁金属板件边缘上

的矩形齿或梯形齿或锥形齿的高度大于等于金属板的3倍。

4.根据权利要求1所述的连接组成薄壁金属板铸型的金属板需要折弯的部位切割出一

定数量的间断的窄缝的总长度大于等于折弯处折弯线长度的40%。
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一种用榫卯结构制造薄壁金属板铸型的方法

技术领域

[0001] 本发明一种用榫卯结构制造薄壁金属板铸型的方法，涉及薄壁金属铸型的钣金制

造方法，属于机械设计与制造技术领域。

背景技术

[0002] 一般的薄壁金属板箱体件的连接方式为拼缝焊接连接，焊接工作量大，且容易变

形。

[0003] 本发明一种用榫卯结构制造薄壁金属板铸型的方法，是指制造薄壁金属板铸型时

薄壁金属板之间的连接方法，金属板之间的连接用金属板边缘的榫卯相扣连接替代常规拼

缝焊接的连接方式。

[0004] 本发明一种用榫卯结构制造薄壁金属板铸型的方法，薄壁金属板铸型的制造工艺

流程为：1）薄壁金属板铸型设计及所有组成薄壁金属板铸型的金属板展开形状带有用于安

装固定组成金属板铸型的薄壁金属板件、边缘带有一定宽度深度一定数量的齿槽相间的矩

形齿或梯形齿或锥形齿的、齿为榫槽为卯的榫卯结构，齿底槽宽宽度略大于齿根的宽度，利

于齿安装进入，2）激光切割薄壁金属板件，3）薄壁金属板依靠胎具成型后，两相连接的金属

板边缘的齿对槽至齿根部相接，将所有的齿向与之连接的金属板侧弯曲至完全接触与之连

接金属板，即完成了金属板之间的连接固定，无需焊接制造薄壁金属板铸型，所述的榫卯结

构的齿，4）齿根部高于金属板厚度处中间切割一条平行于齿根的窄缝，利于齿的弯曲连接

固定金属板。

[0005] 本发明一种用榫卯结构制造薄壁金属板铸型的方法，制造效率高，消除常规连接

的焊接变形。

发明内容

[0006] 本发明一种用榫卯结构制造薄壁金属板铸型的方法，是指制造薄壁金属板铸型时

薄壁金属板之间的连接方法，金属板之间的连接用金属板边缘的榫卯相扣连接替代常规拼

缝焊接的连接方式。

[0007] 本发明一种用榫卯结构制造薄壁金属板铸型的方法，薄壁金属板铸型的制造工艺

流程为：1）薄壁金属板铸型设计及所有组成薄壁金属板铸型的金属板展开形状设计，用于

安装固定组成金属板铸型的薄壁金属板件、边缘带有一定宽度深度一定数量的齿槽相间的

矩形齿或梯形齿或锥形齿的、齿为榫槽为卯的榫卯结构，齿底槽宽宽度略大于齿根的宽度，

利于榫卯相嵌即齿容易进入槽内，2）激光切割薄壁金属板件，3）薄壁金属板依靠胎具成型

后，两相连接的金属板边缘榫卯相嵌的齿对槽至齿根部相接，将所有的齿向与之连接的金

属板侧弯曲至完全接触与之连接金属板，即完成了两相连接的金属板之间的连接固定，无

需焊接制造薄壁金属板铸型，4）组成薄壁金属板铸型的金属板需要折弯的部位用激光切割

出间断的窄缝利于手工精确折弯成型或胎具精确折弯无需采用折弯机折弯，5）齿根部高于

金属板厚度处中间切割一条平行于齿根的窄缝，利于齿的弯曲扣住金属板、连接固定金属
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板。

[0008] 说明书附图说明

图1：一种用榫卯结构制造薄壁金属板铸型的方法的示意图

图1中：1：榫（齿），2：窄缝，3：卯（槽），4：金属板。
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图1
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