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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。
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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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作者简介：何强，湖北丹江

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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大变动，除内浇道的截面积可以通

过p-Q2图做出一个较好的确认外，

其他几个因素的考虑还是依赖于模

具设计师的个人经验和学识。对压

铸件来说，能够完全满足理想的浇

口位置设置的情况是很少的，往往

是按“保证主要要求，兼顾次要环

节”的原则来进行，而在实际的压

铸型设计中大部分还是靠经验进行

浇道系统的结构设计。因此，对过

去成功模具设计的浇注系统模仿和

改进就成了一种不可或缺的设计方

法。

但是，在对旧压铸型浇道系

统进行模仿的过程中，如果不能

加以灵活运用，那么实际设计

中模仿失败的案例还是屡见不鲜

的。下面就以一个真实的案例进

行简要的讨论，使我们从中得到

一些启发，在今后的模具设计中

引以为戒，提高模具设计的成功

率。

2. 实例剖析

（1）转向器壳体复制模具

浇注系统的模仿 图1为某款汽

车转向器壳体的铸件浇排系统

设计，这是早期的设计结构，采

用了一个环形主浇道进行填充，

但由于型芯交叉部位局部壁厚较

厚，中心处存在较大的缩孔，客

户提出整改要求。为解决这个质

量问题，经过对压铸型浇排系统

进行模拟填充后，我们将压铸

型的浇道系统更改为如图2所示

的结构，在不影响产品外观的情

况下，铸件的厚大部位新增了一

处很小的辅助浇道。经过生产实

践，铸件厚大部位的内部缩松得

到了很大的改善，产品质量完全

满足了客户的需求，此后该产品

的浇注系统设计基本未再发生变

化，这种压铸型已设计制作了十

余副，基本上属于定型的浇道设

计方式，这些压铸型结构在复制

时基本从未再做过多的更改，仅

对压铸型局部尖角、强度不足的

地方进行过小范围的优化设计，

以改进生产中发现的质量问题。

后由于各种原因，更换了新

的协作厂家进行复制压铸型的制

作，新模仿设计的压铸型浇排系

统如图3所示，但在实际压铸生

产中出现了以下质量问题：

一是产品成形差。

二是产品厚大部位内部缩松

严重。

三是机加工后内部质量下

降。

四是班产量下降，主要原因

是喷涂时间增加，否则局部会产

生粘模拉裂。

从试模生产的铸件（见图

4）来看，原来设计的辅助浇

道，在金属液填充过程中完全变

成了主浇道，而原有的主浇道则

变成了辅助浇道，同时还影响到

了压铸型的正常填充。由于这个

产品是一个非常成熟的铸件，有

成熟的压铸工艺可以借鉴，从变

化点上来考虑，为解决这些质量

问题就需要从压铸型设计上寻找

原因。由于压铸型厂家的变更，

各个厂家压铸型设计师的设计理

念还存在一定的差异，虽说是复

制一套压铸型，在设计过程中，

设计师或多或少地都会将自己的

设计理念融入到新的压铸型设计

当中去。

图1   早期的浇排系统设计

图2   改进后的浇排系统

图3   模仿设计的浇排系统

图4   试模的铸件
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在习惯性的设计思维中，分

流锥上开设的主流道是垂直向上

的，斜着指向内浇口方向的不是

太多，由此在分流锥上开设内浇

道时，新的压铸型上自然而然就

依照设计师的经验开成了垂直向

上的主流道。众所周知，对于压

铸型流道来讲，每一次的流道转

弯都会带来较大的能量损失，同

时由于金属液填充的惯性所致，

料流是依照直线方向最先填充

的，只有当前方填充阻力加大

后，才会改变流速。

新设计的主流道存在一个

90°的转折，而辅助流道则恰

好处于直线方向，那么在金属液

填充过程中就出现了先由辅助浇

道充型，而后从主浇道充型的现

象。从实际生产的样品来看，整

个充型过程基本上都是依靠辅助

浇道来完成的，主浇道未能起到

填充作用。

（ 2 ）排溢系统的设计变

更 在排溢系统设计中也基本上

模仿了原有的设计方案，但是，

再次设计产品左侧抽芯口部渣包

时，可能由于设计习惯的差异，
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作者简介：崔爱军，洛阳高

新欣华福利加工有限公司，副总

工程师。
（a）原设计的集渣包                                  （b）设计更改后的集渣包

图5   集渣包设计变更对比

新设计做了小更改，即将原有的

一个环形集渣包更改为两个独立

的小渣包，如图5所示。

这个小改动看似对铸件的成

形不会造成任何影响，在铸件的

实际生产中也未能引起相关人员

的注意，直至客户的一纸投诉才

将这个设计更改所导致的问题暴

露出来。原来客户在机加工过程

中发现有个别产品内部掉入了集

渣包，影响了客户的加工，这是

一个历年来未曾发生过的问题。

原有的集渣包尺寸都大于转向器

壳体的孔径，此次集渣包的设计

更改使其中一个集渣包的尺寸变

小，外形尺寸小于转向器壳体的

孔径后，在后续的生产过程中就

会造成集渣包掉进产品内部的孔

中，并卡滞在孔内。

（3）压铸型的整改处理  根

据该压铸型的生产情况，必须进

行相应的整改处理，按原有的

压铸型设计方案进行压铸型的修

改，使浇道系统的设计更趋于合

理和流畅，便于金属液的充型，

解决了更改压铸型小批量生产存

在的问题，使产品质量达到了客

户的需求。

对于小集渣包掉入产品孔内的

问题也只能是将两个集渣包连接起

来，增大其外形尺寸来解决。

3. 结语

通过上述实例剖析，我们可

以了解到，真正决定一副模具设

计的成功要素还在于压铸型设

计的细节，大的原则几乎尽人皆

知，但在实际的应用中，成败存

乎一心，每个人知识水平、对浇

注系统设计的理解和认识就决定

了一副模具制造的成败。
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