




中，应尽量采用小的加工余量。 

6．合理加入回炉料 

针孔度反映针孔的空间分布密度，是影响铸 

件气密性的重要因素。由于回炉料中的微小气孔 

和氧化夹杂物等因素的综合影响，导致铸件针孔 

较多。生产中个别铸件的废品率较高 ，又出于节 

能降耗的缘故，使实际生产中废品件进行回炉利 

用 ，以及大幅度增加浇道的回用量 ，也会导致铸 

件的气密性变差。 

因此，生产有气密性要求的铸件时应严格对回 

炉料的分类、处理、使用进行控制，使回炉料与新 

料的配比在满足质量要求的情况下严格按比例使 

用。否则，回炉料使用过多，会使后续生产中铸件 

的针孔度升高，达不到气密性的要求，不利于铸件 

质量的保证。 

7．选择合理的压室充满度 

当选定了冲头直径和压铸机后，压室内容纳的 

金属液的重量也为一定值，但不同铸件每次浇注的 

金属液的重量要求是不同的。如果浇注到压室内的 

金属液体积不足时 (即压室充满度较低时)，压射 

时压室中的气体无法尽快排除，在压射活塞的高速 

推动下，而形成紊流状态的无序流动，从而很容易 

卷入气体，导致气孔、浇不足等缺陷。同时，由于 

压室中过多的氧化皮存在 ，在铸件内部易形成隔 

皮，导致铸件局部强度降低，在较大的试漏压力作 

用下极易发生泄漏。因而选取合理的压室充满度能 

有效地减少铸件中的气孔缺陷，从而降低铸件的漏 

气率。 

二 提高铸件气密性的实例 

CLQ81基座气密性的改善实例分析如下。 

汽车用CLQ8l基座 (见图5)的气密性要求相 

当严格，必须做到100％的检漏，否则在使用中会 

造成漏油，影响车辆的正常使用，在生产过程中保 

障气密性是质量检验的重点。 

在早期的模具设计时，由于没有将气密性作为 

一 个主要问题去考虑，CLQ81基座铸件生产时漏气 

率极高，特别是生产一段时间后，模具表面会出现 

严重的龟裂，局部拉伤也非常严重，更加重了铸件 

的漏气率。 
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图5 CLQ81基座铸件示意 

产品件的气密性不良成了制约生产的主要瓶 

颈 (虽然通过后期的浸渗可以加以弥补，但是生产 

成本大大提高)，为解决这个问题，我们对铸件的 

漏气原因进行了分析。 

由于生产中对废品件及浇道料进行回炉的用量 

较多，使后期生产的铸件杂质含量升高，对铸件质 

量的保证极为不利。同时，在机加工过程中，由于 

加工余量较大，使铸件内部的气孔、砂眼暴露较 

多，加剧了铸件的漏气。 

针对上述分析，我们采取了如下措施。 

(1)严格对回炉料的使用进行控制，对铝液 

吹入氮气，同时添加粉状精炼剂，使熔炉中的铝液 

充分与气体和精炼剂接触，尽可能地去除铝液中的 

气体和杂质。 

(2)为保证铸件在机~jHT后的气密性 ，我们 

在后期的机加工过程中，改进机加工的夹具设计， 

提高加工的定位精度，在保证图样要求尺寸的前提 

下，尽量把加工余量减小。 

(3)为减轻模具使用后期的龟裂、拉伤等表 

面缺陷，对模具相应部位进行强化处理，以及在制 

作新的抽芯芯子时进行表面镀钛处理。 

以上措施通过一段时间的实施后，该铸件的漏 

气率大幅下降，基本上不再需要进行浸渗处理。 

三、结语 

通过上述实例分析可以看出，解决铸件气密性 

检测不良的问题在压铸生产中难度较高，产生原因 

可能是由各种铸造缺陷共同作用而产生的。因此， 

在应对气密性不良的现象时，应尽量对合金的性 

质、工艺、模具等进行逐步排查，找出其主要原因 

并有针对性地采取措施，才能有效提升压铸件的气 

密性。MW (20111212) 




