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(57)摘要

本实用新型保护一种空调压缩机活塞的铸

造模具，包含至少一模具单元，其包含设置在第

一型板上的异形冒口和截流片及设置在第二型

板上的活塞铸件模具；上述异形冒口为包含上连

接部、压边部及下连接部的闭合环状，所述压边

部包含至少一第一弧形段及与上连接部配合的

第一延伸段，该第一弧形段的弧度与所述活塞铸

件模具的弧度相同，且所述第一弧形段与所述活

塞铸件模具外沿重叠设置，其重叠的宽度为0.5

毫米至3毫米之间；由此在充分满足补缩效果的

前提下，使得冒口与铸件本体间重叠宽度减小，

从而实现了冒口在后续加工过程中的自动脱落、

并且不需要进行打磨，大大提升了后续清理效

率、降低了人工强度。
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1.空调压缩机活塞的铸造模具，包含至少一模具单元(100)，其特征在于：所述模具单

元(100)包含设置在第一型板上的异形冒口(1)和截流片(2)及设置在第二型板上的活塞铸

件模具(3)；

所述异形冒口(1)为包含上连接部(11)、压边部(12)及下连接部(13)的闭合环状，所述

压边部(12)包含至少一第一弧形段(121)及与上连接部(11)配合的第一延伸段(122)，该第

一弧形段(121)与所述活塞铸件模具(3)外沿重叠设置，其重叠的宽度为0.5毫米至3毫米之

间，且所述第一弧形段(121)的弧度与所述活塞铸件模具(3)的重叠部分弧度相同；

所述截流片(2)设置在上、下两个所述模具单元(100)的异形冒口(1)之间，所述截流片

(2)一端连接上一铸件单元的所述下连接部(13)，另一端连接另一铸件单元的所述上连接

部(11)。

2.如权利要求1所述的空调压缩机活塞的铸造模具，其特征在于，所述上连接部(11)和

下连接部(13)均为横向水平设置，所述第一延伸段(122)为纵向设置。

3.如权利要求2所述的空调压缩机活塞的铸造模具，其特征在于，所述第一弧形段

(121)与所述活塞铸件模具(3)外沿重叠设置的宽度进一步优选在1毫米至2毫米之间。

4.如权利要求1或2或3所述的空调压缩机活塞的铸造模具，其特征在于，所述截流片

(2)的宽度与下连接部(13)宽度相匹配。

5.如权利要求1或2或3所述的空调压缩机活塞的铸造模具，其特征在于，所述压边部

(12)还包含位于另一侧的第二弧形段(123)及与上连接部(11)配合的第二延伸段(124)，该

第二弧形段(123)与另一侧活塞铸件模具(3)外沿重叠设置，其重叠的宽度为0.5毫米至3毫

米之间，且所述第二弧形段(123)的弧度与所述活塞铸件模具(3)的重叠部分弧度相同。
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空调压缩机活塞的铸造模具

技术领域

[0001] 本实用新型涉及铸造业领域，特别指一种空调压缩机活塞的铸造模具。

背景技术

[0002] 目前铸造技术是获得机械产品毛坯的主要方法之一，因其制造成本低，工艺灵活

性大，可以获得复杂形状和大型的铸件，在机械制造中占有很大的比重。铸造的主要工艺是

将通过熔炼的金属液体浇注入铸型内，经冷却凝固获得所需形状和性能的零件的制作过

程。其中较为关键的是，铸件在由液体转变为固体的过程中，要产生收缩，如不及时补充液

体，就会在铸件内部产生缩孔而使铸件报废。因此，要在铸件凝固前给予铸件补充液体防止

缩孔，这种在铸件上补充液体的部分，通常称为冒口，由此可见冒口的设计对于铸件品质起

到关键作用。并且冒口还决定了铸件后期清理工作的复杂度。

[0003] 空调压缩机活塞的铸造工艺，由于成品活塞属于合金材质，本身收缩系数较大，因

而对于补缩要求较高，要达到有效的补缩效果，现有的冒口尺寸都比较大，冒口与铸件本体

的结合部面积较大，且两者直接压边入水。通常情况下为满足补缩效果，冒口与铸件本体之

间的重叠厚度达到3至5毫米，铁水凝固后，需要用铁锤长时间敲打才能使得铸件与冒口分

离，而且还要进一步对于外表面进行打磨，这无疑使得铸造工序变得更加复杂，增加了制造

成本及劳动强度。

[0004] 为解决上述技术问题，需要提出一种新的铸造模具用以实现在满足补缩效果提升

成品率的同时，使得铸件的后续清理过程更加简化，提升铸造工艺的品质及效率。

实用新型内容

[0005] 本实用新型所解决的技术问题即在提供一种空调压缩机活塞的铸造模具。

[0006] 本实用新型所采用的技术手段如下所述。

[0007] 本实用新型提供了一种空调压缩机活塞的铸造模具,其包含至少一件模具单元，

该模具单元包含设置在第一型板上的异形冒口和截流片以及设置在第二型板上的活塞铸

件模具。其中该异形冒口为包含上连接部、压边部及下连接部的闭合环状；该压边部包含至

少一第一弧形段及与上连接部配合的第一延伸段，该第一弧形段与该活塞铸件模具外沿重

叠设置，其重叠的宽度为0.5毫米至3毫米之间，且所述第一弧形段的弧度与所述活塞铸件

模具的重叠部分弧度相同。该截流片设置在上、下两个模具单元的异形冒口之间，其一端连

接上一铸件单元的下连接部，另一端连接另一铸件单元的上连接部。

[0008] 其中上述空调压缩机活塞的铸造模具进一步具有如下特征。

[0009] 该上连接部和下连接部均为横向水平设置，该第一延伸段为纵向设置。该第一弧

形段与所述活塞铸件模具外沿重叠设置的宽度进一步优选在1毫米至2毫米之间。该截流片

的宽度与下连接部的宽度相匹配。该压边部还包含位于另一侧的第二弧形段及与上连接部

配合的第二延伸段，该第二弧形段与该活塞铸件模具外沿重叠设置，其重叠的宽度为0.5 

毫米至3毫米之间，且该第一弧形段的弧度与所述活塞铸件模具的重叠部分弧度相同。
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[0010] 本实用新型所产生的有益效果如下。

[0011] 本实用新型创新的提出一种空调压缩机活塞的铸造模具，通过改变冒口压边区的

形状及压边方式，在充分满足补缩效果的前提下，使得冒口与铸件本体间重叠宽度减小，从

而实现了冒口在后续加工过程中的自动脱落、并且不需要进行打磨，大大提升了后续清理

效率、降低了人工强度。并且由于采用了缝隙式压边入水方式，入水口变窄，铁水流入过程

中可以过滤掉水中较大的砂渣杂质，从而降低了铸件的在铸造过程中的废品率；再有，因为

冒口与铸件本体衔接更为贴合，连接后整体宽度变小，而且冒口可以实现双边或单边压边

布置，使得在铸造型板上的模具排布更为灵活，可以在有限的空间内布置更多的铸件本体，

进而提升了铸造生产效率。

附图说明

[0012] 图1为本实用新型一种空调压缩机活塞的铸造模具单元结构示意图。

[0013] 图2为本实用新型一种空调压缩机活塞的铸造模具的第一型板平面结构示意图。

[0014] 图3为本实用新型一种空调压缩机活塞的铸造模具第二型板平面结构示意图。

具体实施方式

[0015] 下面结合附图，对依据本实用新型提出的一种空调压缩机活塞的铸造模具，其具

体实施方式、结构、特征及其功效，详细说明如下：

[0016] 如图2、图3所示表示本实用新型一种空调压缩机活塞的铸造模具第一型板及第二

型板的结构示意图；从图中可见，包含至少一模具单元  100，其特征在于，该模具单元100包

含设置在第一型板上的异形冒口1  和截流片2及设置在第二型板上的活塞铸件模具3。

[0017] 如图1所示空调压缩机活塞的铸造模具单元结构示意图，该异形冒口1为包含上连

接部11、压边部12及下连接部13的闭合环状，该压边部12包含至少一第一弧形段121及与该

上连接部11配合的第一延伸段  122，该第一弧形段121与上述活塞铸件模具3外沿重叠设

置，其重叠的宽度为0.5毫米至3毫米之间，且上述第一弧形段121的弧度与上述活塞铸件模

具3的重叠部分弧度相同。其中优选的该第一弧形段121与该活塞铸件模具3外沿重叠设置

的宽度进一步优选在1毫米至2毫米之间。当第一型板与第二型板扣合后，上述异形冒口1与

上述活塞铸件模具3  之前形成缝隙式压边入水，两者之间的重叠部分厚度进一步可以减小

到  1-2毫米之间，衔接处很薄以致在铁水浇注后经过冷却滚筒时，通过在滚筒中的翻滚过

程就可以使得冒口与铸件模具自动断开，省去了人工铁锤敲打断开的过程，并且不需要进

一步进行铸件表面打磨。而且这种缝隙式的入水口在铁水注入的过程中还可以拦截住较大

的砂渣粒杂质，从而降低了铸件成品中的杂质，提升了成品率。

[0018] 如图2所示，本实用新型一种空调压缩机活塞的铸造模具第一型板结构示意图，上

述截流片2设置在上、下两个模具单元100的异形冒口  1之间，该截流片2一端连接上一铸件

单元的下连接部13，另一端连接另一铸件单元的上连接部11。且该截流片2的宽度与该下连

接部13宽度相匹配。在上下两件模具单元100之间设置的截流片2可以在铁水通过各冒口向

下流动过程中起到控制铁水流速的作用。

[0019] 同时如图3所示，该上连接部11和下连接部13均为横向水平设置，上述第一延伸段

122为纵向设置。如此设定在不增加冒口宽度的情况下可以保证补缩铁水容量，同时使得上
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下冒口之间铁水下落时接触面积加大起到缓冲作用。

[0020] 同时如图2所示，该压边部12还包含位于另一侧的第二弧形段123  及与上连接部

11配合的第二延伸段124，该第二弧形段123与另一侧活塞铸件模具3外沿重叠设置，其重叠

的宽度为0.5毫米至3毫米之间，且上述第二弧形段123的弧度与上述活塞铸件模具3的重叠

部分弧度相同。因为上述异性冒口具有单边压边或双边压边结构，在型板上进行排布时，可

以更好的利用型板的尺寸，在同一型板上排放更多的模具单元，以致可以一次性铸造更多

的铸件成品，大大提升了生产效率。

[0021] 上述空调压缩机活塞的铸造模具，通过改变冒口压边区的形状及压边方式，在充

分满足补缩效果的前提下，使得冒口与铸件本体间重叠宽度减小，从而实现了冒口在后续

加工过程中的自动脱落、并且不需要进行打磨，大大提升了后续清理效率、降低了人工强

度。并且由于采用了缝隙式压边入水方式，入水口变窄，铁水流入过程中可以过滤掉水中较

大的砂渣杂质，从而降低了铸件的在铸造过程中的废品率；再有，因为冒口与铸件本体衔接

更为贴合，连接后整体宽度变小，而且冒口可以实现双边或单边压边布置，使得在铸造型板

上的模具排布更为灵活，可以在有限的空间内布置更多的铸件本体，进而提升了铸造生产

效率。
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图2
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图3
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