
热处理/锻压/铸造   2015年 第17期 25热加工
www.metalworking1950.com

C 铸造模具asting
Die

从机加工需求进行压铸模具的

设计优化
■■ 刘亚峰，崔爱军

压力铸造具有生产效率高、

成本低、外观质量优良、模具寿

命长等一系列特点。在生产中，

模具设计的合理性，决定着铸

件质量优劣和生产效率的高低。

因此，整个模具设计过程需要结

合铸件特点、压铸设备能力、采

用的材料特性、客户特殊要求等

相关因素全面考虑。但是，在实

际生产中，大部分压铸模具设计

人员把毛坯件压铸诉求作为设计

关注的重点，而忽略了其后的机

加工的特殊需要，经常出现压铸

毛坯机加工时出现定位困难、毛

坯余量不均、刀具寿命缩短等问

题，严重影响了机加工的生产效

率及铸件质量的稳定，最终导致

企业经济效益下降。

下面就压铸模具的结构特点

对机加工的影响及如何优化进行

简要的探讨。

一、压铸件浇口设置

的影响

浇口的设置是模具设计重要

环节之一，压铸模具浇口设计时

几乎都是从铸件的填充、成形

质量、流动状态这些方面来进行

的，不会过多地考虑毛坯件对后

续机加工的影响。

1. 浇口位置对刀具的影响

不论从任何角度来看，压铸

件的内浇口位置的设置都是浇注

系统设计中的重点和难点，任何

的疏忽大意都将引起不可预估的

失误，同时这种失误无法依靠压

铸工艺的调整来弥补。从压铸生

产的角度来看，选择浇口位置需

遵循以下基本原则。

（1）避免液态金属进入型

腔后立即封闭排气槽，利于排除

型腔内的气体。

（ 2 ）尽量少采用分支浇

口，以免多股金属液流相互干

扰，形成涡流，包卷气体。

（3）浇口面不要正对着芯

子和腔壁，避免金属液的直接冲

击。

（4）内浇口应放置在铸件

较厚的部位，利于压力的传递。

（5）金属液流程最短，以

减少能量损失并避免降温太多。

（6）内浇口不应引起铸件

收缩时变形。

（7）尽可能把内浇口设置

在离工件重要部位较近的地方。

如果不考虑毛坯件后续的机

加工，浇口位置的设置方面能够

满足上述这些条件，那么可以说

浇口位置的设置已很完美了。但

是，在生产中大部分的压铸件需

要进行机加工，如果漠视了机加

工对铸件毛坯的实际需求，必将

为其带来一些不必要的麻烦。主

要表现在：浇口去除后的残留对

机加工定位的影响和浇口部位机

加工时出现的断续切削。

众所周知，断续切削是机械

加工中的一个工艺难点，其可产

生周期性振动，使已加工表面出

现条痕或波纹痕迹，造成表面粗

糙度值增大，切削过程的间断切

削使刀具周期受力，容易发生刀

具崩刃，降低刀具使用寿命。在

摘要：压铸模具设计时考虑更多的是模具本身的充型、排气、温度、起模等工艺性，但如果在模具设计阶段未能很好地考

虑后续铸件机加工的工艺需求，就会造成铸件机加工艺难度增加，生产效率降低，最终影响机加工生产成本。因此在模具

设计阶段不但要考虑压铸工艺，还要更多的兼顾考虑后续机加工的需要，才能有效优化模具设计方案，提高压铸件整体的

经济效益。
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断续切削时，操作者不得不采用

较低切削速度和较小的进给量，

影响了机加工的生产效率。

 相对来讲，对定位的影响要

小一些，在设计机加工夹具时，

多做一些了解沟通，确认毛坯件

的浇口形式及位置，预估将来的

浇口残留的大概尺寸，尽量避免

用浇口部位来做机加工的定位基

准。

因此，浇口位置的设置在满

足压铸生产的前提下，还需要兼

顾后续机加工的工艺需求，根

据机加工的实际工艺过程，来合

理地布置毛坯件的浇口位置。如

果二者不可兼得，建议浇口放置

在外露、平整的平面上，便于打

磨，减少余量。或者浇口位置、

大小在加工平面上放置均匀、连

续，减少断续切削。

如图1所示，是常见的浇口

位置的选择问题。

图1a浇口设在动模侧，将来

浇口残留在圆平面上，就压铸工

艺来看，浇口设在动模侧有利于

金属液的填充，利于铸件的压铸

生产，而圆平面上的浇口残留，

经后续机加工可以去除，且铸件

外形美观，无浇口残留痕迹，但

是会带来断续切削的问题。

图1b设在定模侧，将来浇口

残留在铸件的圆周上，就压铸工

艺来看，这样的浇口设置金属液

将直接冲击模具腔壁，容易在浇

口对应部位出现黏模，将来去浇

口后在铸件圆周上会残留有浇口

痕迹，影响到铸件的外观质量，

同时浇口部位的打磨还需要花费

一定的成本。但是，圆周部位不

需机加工就避免了断续切削的问

题。

实际生产中的选择需要结合

各自企业的特点，以顾客需求为

导向来综合平衡处理，这里所要

强调的是：压铸模具的设计尽量

顾及到机加工的需求。

2. 浇口位置对机加工定位

的影响

机加工一般要选择毛坯上某

个粗基准作定位，随后进行精基

准加工。这些粗基准要求平整、

可靠、一致，粗基准的选择方法

主要有两种。

第一种：在机加工铸件图样

上尺寸链不以某个非机加面作为

设计基准时，粗基准的确定往往

会选择毛坯上最大的平面、外圆

或内孔，因为这些特征可获得最

大的定位极限，保证定位的准确

性和一致性。

第二种：在机加工铸件图上

尺寸链以某个非机加工面作为设

计基准时，粗基准就必须要选择

该设计基准面，因为以这个基准

面加工出的精基准，在后续的加

工中可代表图样上的原设计基准

作为工艺基准使用。如浇口出现

在这些区域，则严重影响铸件定

位。根据机加工定位的方法，对

应的优化方案如下：

（1）浇口的位置尽量不要

选择在作定位的较大平面上或设

计基准上。

（2）如浇口必须要放置在

作定位的较大平面上或设计基

准上时，考虑多股进料，预留出

定位所需的位置，如图2所示。

分股中间区域仍为平整区域，可

与其他区域形成三点一平面定位

（外圆定位相同）。

（ 3 ）在铸件允许的情况

下，增加工艺定位凸台（见图

3），以优化机加工定位粗基准

面。

（a）浇口设在动模侧                                     （b）浇口设在定模侧

图1   浇口位置的不同设计

图2   预留定位基准面 图3   辅助定位凸台的设置
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通过上述优化方案，可提高

铸件机加工定位的可靠性。另

外，在压铸生产时注意浇口处的

变形和优化去除浇口工艺，即可

进步一改善机加工定位。

二、预留底孔的影响

1. 预留底孔对位置公差的影响  

普遍认为，模具上能够成形

的孔类形状，都应尽量预留底

孔，达到减小机加工余量，保护

铸件硬化层，以及保证铸件气密

性良好的目的。但是，有时预留

底孔却带来了另外一个问题，就

是这些销孔是否能够满足铸件的

位置公差要求，并且不影响机加

工。如果出现加工后位置精度超

差，极可能是预置孔位置精度超

差，导致刀具沿着错误的预置孔

导向偏离了预设的加工尺寸。

预留底孔的基准是模具的制

造基准，而在机加过程中选用的

工艺基准和模具制造基准不一致

时，预留底孔一定也会偏离工艺

基准，因此会导致位置度超差。

对于这类问题可采用下列方式来

解决：

（1）在模具设计时尽量将

模具制造基准作为机加工粗定

位基准，基准统一后，就会提高

孔加工的位置精度。比如，有位

置度要求的预留底孔要与工艺基

准的定位面在模具分型面的同一

侧，减少合模错位的误差影响。

（2）由于产品的多样性有

时很难统一制造基准，此时建议

取消加工深度较浅的预留底孔。

由机加工完成孔的定位和加工，

消除预置底孔的导向作用，提高

位置精度。但同时也要注意大余

量的切削会将压铸件内的缺陷暴

露出来。

2. 预留底孔对机加工定位

的影响

机加工中经常采用压铸件上

的毛坯预留底孔作为粗定位，因

此预留底孔的可靠性对定位尤为

重要，因此在考虑预置孔定位优

先的前提下建议：

（1）模具预留底孔芯尽量

和模芯整体式为主，避免采用

分体可拆卸式的。主要原因是分

体可拆卸式的芯子使用一段时间

后，就会在销孔装配结合面形成

毛刺，而这些毛刺都是很薄、很

软的，即使将其去掉，它也会有

一小部分黏附在孔壁上，影响定

位精度。

（2）作为定位的预置孔芯

其起模斜度量做大，表面硬度尽

量提高，这样可以使压铸生产时

脱模顺畅，降低黏模和拉伤孔内

壁的可能，从而提高定位精度。

（3）对于孔径较小、分体

式的预留孔作为粗定位基准使用

时，最好在制作模具的同时多预

备一些该孔的芯子，以确保模具

维修时该孔尺寸的稳定、一致，

避免为后续的机加工带来不必要

的损失。

预留底孔是否恰当，会影响

到机加工的定位以及精度，因此

在压铸生产过程中除了关注预

留底孔是否变形、黏模等质量状

态外，还应加强日常对芯子的保

养，保证定位基准的一致性。

三、结语

综上所述，从铸件机加工的

角度来讲，模具设计更便于定

位，余量分布的更合理，尤其是

模具的制造基准要与机加工工艺

基准一致，对提高机加工的效率

和质量是有益的。因此，在压铸

模具设计时就需要设计人员综合

考虑各方面的因素，这对模具设

计人员专业能力的拓展提出了新

的要求。一个优秀的压铸设计人

员必将是具备模具技术、压铸技

术、机加工技术的复合型技术人

才。
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