
2.6.8 2.6.8 浇注系统设计浇注系统设计

浇注系统的作用：浇注系统的作用：将液态金属引入铸型将液态金属引入铸型



对浇注系统的基本要求对浇注系统的基本要求

1.1.所确定的内浇道的位置、方向和个数应符合铸件的所确定的内浇道的位置、方向和个数应符合铸件的
凝固原则或补缩方法。凝固原则或补缩方法。

2.2.在规定的浇注时间内充满型腔。在规定的浇注时间内充满型腔。

3.3.提供必要的充型压力头，保证铸件轮廓、棱角清提供必要的充型压力头，保证铸件轮廓、棱角清
晰。晰。

4.4.使金属液流动平稳，避免严重紊流。防止卷人、吸使金属液流动平稳，避免严重紊流。防止卷人、吸
收气体和使金属过度氧化。收气体和使金属过度氧化。

5.5.具有良好的阻渣能力。具有良好的阻渣能力。

6.6.金属液进人型腔时线速度不可过高，避免飞溅、冲金属液进人型腔时线速度不可过高，避免飞溅、冲
刷型壁或砂芯。刷型壁或砂芯。

7.7.保证型内金属液面有足够的上升速度，以免形成夹保证型内金属液面有足够的上升速度，以免形成夹
砂结疤、皱皮、冷隔等缺陷。砂结疤、皱皮、冷隔等缺陷。



金属液引入金属液引入
位置的不同位置的不同







AV50AV50下机壳浇注系统下机壳浇注系统



镁合金压铸件浇注系统镁合金压铸件浇注系统

发动机罩盖零件发动机罩盖零件
铸件尺寸：铸件尺寸：

477mm477mm××560mm560mm××108mm108mm

体积：体积： 1656.9cm1656.9cm33

质量：质量： 4.47kg4.47kg

主要壁厚：主要壁厚：2mm2mm



并行分区算法并行分区算法

发动机罩盖零件发动机罩盖零件

铸件尺寸：铸件尺寸：

477mm477mm××560mm560mm××108mm108mm

体积：体积： 1656.9cm1656.9cm33

质量：质量： 4.47kg4.47kg

主要壁厚：主要壁厚：2mm2mm

网格尺寸：网格尺寸：

1mm1mm××1.5mm1.5mm××1mm1mm

总网格数：总网格数：19211921万万

 

发动机罩盖





2.6.8.1 2.6.8.1 浇注系统的基本类型及其浇注系统的基本类型及其

选择选择

封闭式浇注系统：封闭式浇注系统：
阻流阻流－在一个浇注系统中截面积最小的浇道－在一个浇注系统中截面积最小的浇道

SS内内≤≤ SS横横≤≤ SS直，直，例如例如1: 1.2 : 1.51: 1.2 : 1.5
或半封闭式：或半封闭式：SS内内≤≤ SS直直≤≤ SS横横

优点：挡渣效果好；优点：挡渣效果好； 缺点：对铸型的冲刷大缺点：对铸型的冲刷大

开放式浇注系统：开放式浇注系统：
SS内内≥≥SS横横≥≥ SS直直 例如例如 1.5 : 1.2 : 11.5 : 1.2 : 1
或半开放式：或半开放式： SS内内≥≥ SS直直≥≥ SS横横

优点：金属液流动平稳，充型快；缺点：挡渣优点：金属液流动平稳，充型快；缺点：挡渣
效果差效果差



浇口各单元的作用浇口各单元的作用

浇口杯



浇口杯的挡渣浇口杯的挡渣



直浇口直浇口



横浇口与内浇口横浇口与内浇口



浇注系统的计算浇注系统的计算
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压力角的确定压力角的确定



2.6.9 2.6.9 铸件的收缩铸件的收缩



不同合金的凝固特性不同合金的凝固特性

外生壳状凝固

（铸钢）

内生壳状凝固

（灰口铸铁）

糊状凝固

（球墨铸铁）



铸件的补缩及冒口铸件的补缩及冒口





冒口位置的选择冒口位置的选择

1.1. 在在铸件热节铸件热节（铸件上凝固较慢的节点或区域）（铸件上凝固较慢的节点或区域）上方或上方或
侧面；侧面；

2.2. 尽量在铸件的最高、最厚处；尽量在铸件的最高、最厚处；

3.3. 不应在铸件应力集中处；不应在铸件应力集中处；

4.4. 最好放在加工面；最好放在加工面；

5.5. 最好用一个冒口补缩几个热节。最好用一个冒口补缩几个热节。



冒口补缩距离冒口补缩距离







补
贴



铸钢冒口的设计与计算铸钢冒口的设计与计算

1.1. 模数法：模数法：

模数＝体积模数＝体积//表面表面
积积

冒口的凝固时间冒口的凝固时间>>铸铸
件被补缩部位的件被补缩部位的
时间时间

2.  2.  补缩液量法补缩液量法

Dr=T+DDr=T+D00

依据阴影区
计算热节模
数



热节园、补贴、补缩通道热节园、补贴、补缩通道









2.6.10.4  2.6.10.4  冷铁冷铁

冷铁的作用：冷铁的作用：

11）加快金属液的冷却；）加快金属液的冷却；

22）调节冷却凝固方向；）调节冷却凝固方向；

33）实现顺序凝固或同时凝固。）实现顺序凝固或同时凝固。



外外
冷冷
铁铁

间接外





外外冷铁冷铁



内内
冷冷
铁铁


