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爬芯冒口铸造工艺在汽车

发动机飞轮上的应用
■■ 何强

飞轮是汽车发动机上一个主

要的厚大盘类零件，在汽车发动

机起动时起着关键的作用，其

安全性能直接影响着发动机的安

全性乃至整车运行的平稳性，因

此对质量和动平衡都有严格的要

求，铸件必须组织致密，内部不

允许有任何缩孔、缩松、夹渣、

气孔等缺陷。笔者结合均衡凝固

技术，在飞轮铸件的制造上创新

地采用爬芯冒口工艺，通过实践

运用，取得了很好的效果，现结

合公司生产的康明斯飞轮对该工

艺做以下探讨。

1. 飞轮结构特点及产品要求

飞轮的结构如图1所示，零

件外圆凸台为齿圈安装台阶。铸

件的最大直径为402m m，轮盘

壁厚为22m m，轮辐宽45m m，

厚68mm，毛坯重39.5kg，材质

为QT600-3，球化等级1～4级，

硬度190～270H B W，要求铸件

内部无缩孔缺陷，允许的疏松缺

陷不得影响其动平衡。此铸件为

飞轮类铸件常见结构，轮盘部分

壁厚均匀，而轮辐部位壁厚比较

厚，是该铸件的最大结构热节，

最容易出现缩孔缺陷。

2. 原方案说明及缺陷分析

原铸造工艺如图2所示，分

型面放在齿圈安装凸台最大截面

处，铸件与发动机安装一侧的大

部分放置在下箱，采用底注工艺

浇注。浇注系统由直浇道、环形

横浇道和两个f90mm×f140mm

热飞边冒口组成，在横浇道与冒

口之间设置阻流单元，采用短薄

宽冒口颈。该系统充型平稳，且

具有挡渣功能。在批量加工后发

现铸件内部缩孔、缩松缺陷严

重，主要集中在内浇口处的齿圈

安装台阶根部，而外圆再继续破

坏加工30～35mm后缩孔缺陷消

除。由此可以看出，该工艺的内

浇口设置不合理，浇注时形成的

流动热节与铸件结构热节重合，

致使热节部位最后凝固，形成缩

孔，而且受外圆凸台影响，内浇

口太薄而凝固过早，堵塞了补缩

通道，使冒口不能实施有效补

缩，也是铸件出现缩孔、缩松的

直接重要原因。

3. 工艺改进

改进后的工艺方案如图3所

示，根据原工艺方案的分析结

果，发现冒口和浇注系统有足够

大的补缩能力，只是内浇口的尺

寸及位置设计不合理，过早割断

了补缩通道，才导致铸件产生缩

孔、缩松等缺陷。研究表明，浇

注位置对球墨铸铁内部缺陷的影

响最为明显，冒口的设置要避免

直接正对热节部分。为此，我们

按照均衡凝固顶注优先工艺原

则，采用爬芯工艺，在冒口下面

放置一砂芯，将内浇口抬高，避

免正对铸件热节部位，并且增厚

内浇口尺寸，使浇口晚于铸件凝

图1   飞轮结构

图2   原铸造工艺
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压铸型浇道设计模仿失败

实例解析
■■ 崔爱军

1. 概述

压铸生产离不开压铸型，而

模具质量的优劣直接影响到压铸

件的正常生产，乃至企业的经济

效益。一个设计优良的压铸型可

以最大限度地发挥设备的生产效

率，有效降低压铸生产的能源费

用，降低压铸件的废品率。经验

表明，一副设计良好的压铸型主

要取决于其浇道系统的设计能否

成功，也是一副压铸型的关键所

在。

正常的压铸生产，首先取决

于浇道系统的正确位置设置和形

状尺寸设计。在生产重量大、

壁厚相差悬殊、形状复杂，以及

对组织致密性、表面质量等要求

严格的压铸件时，浇道的设计参

数就需要精心设计，在任何情况

下，由于浇道系统设置不恰当对

压铸件产品质量所造成的影响，

是不可能通过改善其他压铸参数

进行补偿的。

压铸件浇注系统的设计前需

摘要：通过一例压铸型设计失败的实例剖析，阐述了在压铸型浇道设计过程中应注意的重点要素，在模仿其他成功设计的压

铸型的浇道系统时一定要从实际出发，结合压铸件的结构特点进行设计、变更和改进，特别是在复制模具时，对于暂时不能

理解的要素还是以保留不变为准则。

关键词：设计失败；压铸型；浇道设计；模仿

通过对铸件的结构，以及客户的

各种要求进行充分地分析，并确

定这些要求基本得到满足，设计

浇注系统的一般过程是：

（1）选择浇口的位置。

（2）考虑引入金属液的流向。

（3）划分浇道的股数。

（4）设计浇道形状和尺寸。

（5）确定内浇道截面积。

浇注系统的设计虽简单划分成

上述几个步骤，但每一个因素的微

小变化都会造成浇注系统设计的较

固，保持补缩通道一直通畅，从

而充分发挥冒口的补缩作用来消

除缺陷。经小批量生产和破坏性
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口市志成铸造有限公司技术部。
图3   改进方案

解剖验证，铸件无缩孔、缩松、

气孔缺陷，组织致密，产品质量

均达到技术要求。

4. 结语

通过采用改进后的爬芯冒口

铸造工艺，飞轮批量生产稳定，

产品质量大幅提升，为企业创造

了可观的经济效益。同时，该工

艺对球墨铸铁类似结构飞轮的高

效化生产具有重要的借鉴作用。
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