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应用·压力铸造

一种压铸模具的抽芯快换导向机构

陈　亮　丰　亮　王亚平　杨迎风

［广东鸿图（南通）模具有限公司］

摘　要　针对复杂多油道长孔铸件，设计了一种新型的抽芯快换导向机构。本机构优化了抽芯快换的同时也起到长抽芯的导向作

用，保证了铸件顺利抽出，提高了机构的可靠性。

关键词　多轴长抽芯；快换；导向孔
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　　随着汽车轻量化的要求，发动机的集成度越来越

高，压铸件的结构也越来越复杂，密集型油道孔的出现

使压铸生产困难增大。此类型的油道孔密集，而且油道

较长，在实际生产中经常发生抽芯卡滞、断裂等导致产

线停顿，造成较大的损失［１～４］。因此，基于生产经验，设

计了一种压铸模具的抽芯快换导向机构，实际应用效果

良好，为解决压铸抽芯卡滞、断裂等问题提供参考。

１　产品结构及缺陷

某发动机链条盖壳体结构特殊，定模侧有多条密集

的油道孔，且长度超过了常规的抽芯。如果这些油道孔

不进行压铸成形，模具结构简单，生产稳定，但壁厚较

厚，易产生热节，导致后续机加工时，气缩孔外露，且会

造成油道孔之间气体窜漏，导致产品不良。而如果采用

多轴抽芯结构生产，需要解决长抽芯的卡滞与抽芯套的

快换问题。经分析研究，采用抽芯快换导向机构。产品

抽芯位置及具体参数见表１和图１。从表１可以发现，

表１　链条盖壳体不同区位抽芯参数

犜犪犫．１　犆狅狉犲狆狌犾犾犻狀犵狆犪狉犪犿犲狋犲狉狊犪狋犱犻犳犳犲狉犲狀狋狆狅狊犻狋犻狅狀狊

区域 抽芯直径／ｍｍ 抽芯长度／ｍｍ 抽芯数量／个

１ １２ ７０ ４

２ １２ １２０ １

３ ６ １５ １

（ａ）描抽芯区域 （ｂ）局部区域放大

图１　链条盖壳体多轴抽芯区域

Ｆｉｇ．１　Ｍｕｌｔｉａｘｉａｌｃｏｒｅｐｕｌｌｉｎｇｐｏｓｉｔｉｏｎｏｆｃｈａｉｎｃｏｖｅｒｈｏｕｓｉｎｇ

区域１与区域２的抽芯长度较长，采用常规抽芯结构，

在生产过程中容易出现机构失效的情况。

２　常规模具抽芯结构详解与缺陷

图２为常规抽芯结构。油缸２控制抽芯针座前后

运动，抽芯针座带动区域１与区域３的５根针，由于区

域２的针成形长度较长，必须由油缸１单独控制，区域

１、２、３的抽芯针套全部由抽芯针套快换板压住，当区域

１～３的抽芯针全部由油缸抽出时，由于这６根针必须

全部抽离壳体，铸件才能从模具中取出，从图３和图４

可以发现，由于针套与抽芯针的配合段只有３０ｍｍ（如

果配合段较长容易造成抽芯针卡死在针套中，由经验所

４８７



得一般配合段长度为２５～３０ｍｍ），当抽芯针抽离产品

时，抽芯针直身段与针套的配合段分离。由于抽芯针与

抽芯针座配合段较短且有间隙，并且抽芯针较长，在重

力影响下，抽芯针处于下沉状态，当壳体取出后，抽芯针

再次插入抽芯针套时，抽芯针便容易卡死在抽芯针套配

合段与避空段之间。

图２　常规抽芯结构

Ｆｉｇ．２　Ｃｏｎｖｅｎｔｉｏｎａｌｃｏｒｅｐｕｌｌｉｎｇｍｅｃｈａｎｓｉｍ

１．油缸１　２．油缸支架　３．抽芯针座　４．抽芯针套快换板

５．产品　６．油缸２　７．联轴器　８．导轨　９．抽芯针　１０．抽芯针套

图３　抽芯针插入状态 图４　抽芯针抽出状态
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３　抽芯快换导向机构

为解决抽芯针容易卡死在抽芯针套配合段与避空

段之间，使抽芯针能顺利进入抽芯套配合段，需解决抽

芯针抽离抽芯针套因重力导致下沉的问题，因此设想当

抽芯抽离壳体时需要一个导向孔在抽芯针的中间位置，

使其在抽芯针中间形成一个初步的导向作用，而这个导

向孔最佳的位置就是在抽芯针套快换板上（见图５），因

此在快换板上设计了一个比抽芯针身单边大０．２ｍｍ

的定位孔，这样抽芯针在进入抽芯针套前不会下沉，使

其能顺利进入抽芯针套。

　　这解决了抽芯的下沉问题，但同时也起到抽芯针套

的快换作用。“针套快换”就是当抽芯针因老化磨损导

致抽芯针套与针之间进铝，使抽芯针卡死在针套中，这

样只需拆除针套快换板，使针与针套同时拔出而不需要

拆散整套抽芯机构，方便维修的同时也能缩短下机时

间。但是发现抽芯针始终在导向孔之中，快换板无法取

出，导致快换板的作用失去意义，为解决此问题，将快换

板进行更改，见图６。

图５　抽芯导向孔
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图６　分体式快换导向快换板
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　　将导向快换板由导向孔中间剖开，增加两个定位

销，保证两块导向板装好后导向孔圆度与位置度公差，

这样导向孔的作用也可以保留，见图７。先拆离快换板

１，由于定位槽与快换板２有避空，可以将快换板２沉入

定位槽底，这样就可以使抽芯针套避开快换板２，将针

套取出，既能解决抽芯导向差的问题，也能起到快换的

作用。实际的模具见图８。

图７　快换板工作原理简图
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图８　实际的模具图
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４　结　语

本抽芯快换导向机构结构简单，适用于各种多轴长

抽芯结构，抽芯成形长短位置有所不同，需根据实际情

５８７
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应用·精密铸造

熔模铸造高温合金圆角尺寸偏差与传递规律
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（１．上海工程技术大学材料工程学院；２．上海交通大学材料科学与工程学院上海市先进高温材料及其精密成形

重点实验室；３．中国航发南方工业有限公司；４．浙江工业大学化学工程学院；５．嘉善鑫海精密铸件有限公司；

６．华中科技大学材料成型与模具技术国家重点实验室）

摘　要　熔模铸造过程的蜡模制备、型壳制备与铸件凝固等过程中易发生圆角尺寸偏差，是影响铸件尺寸精度的重要因素。设计具

有５个内倒角与１个外倒角的圆角模型，采用ＫＣ３８９８ＮＲＲ蜡料填充蜡模，进行陶瓷型壳制备，并浇注Ｋ４２３、Ｋ４２４、Ｋ４３８高温合金铸

件；用ＧｅｏｍａｇｉｃＣｏｎｔｒｏｌ三维比对软件进行圆角半径尺寸偏差分析。结果发现，圆角半径尺寸在蜡模制备中偏差范围在３％～３０％，

陶瓷型壳的受热膨胀修正范围为２％～８％，其中Ｋ４３８高温合金浇注的铸件圆角半径尺寸偏差最小。

关键词　熔模铸造；圆角半径；高温合金；尺寸偏差
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况进行相应设计，这样既可以延长抽芯机构寿命，节省

生产维修时间，又提高了机构的稳定性。
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