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3. 问题原因分析

（1）ZL205A合金属于固溶

体型合金，结晶温度范围宽，铸

造性能差，在铸件表面结壳后，

内部有一个较宽的液固两相共存

的凝固区域，继续冷却时，固相

不断增多。凝固后期，先生成的

树枝晶相互接触，将合金液分割

成许多小的封闭区域，当封闭区

域内合金液凝固收缩得不到补充

时，就形成了缩松。该铸件大平

面壁厚尺寸相差大，存在较多分

散的热节，且位于顶部，设置浇

口有所限制，凝固时大平面得不

到有效的铝液补充，导致在铸件

顶部出现缩（疏）松缺陷。

（2）铸件A处设置有内冷

铁，而在实际生产过程中由于内

冷铁表面不清洁，吸附有潮气，

导致在浇注过程中与高温液体相

互作用形成气体，同时由于内冷

铁的阻挡，该处气体不易排出，

因此在此处形成气孔缺陷。

4. 新工艺方案

通过对原工艺的缺点分析，

针对铸件特点我们提出了新的设

计方案，如图3所示。

由于铸件结构复杂，为保证

尺寸精度仍采用树脂砂组芯造型

工艺。考虑到该铸件的关键部位

在铸件底部，且底部有几处热节

大的部位，为使铸件底部能够得

到更有效的补缩，因此我们决定

采取以下措施：

（1）将铸件大平面朝下从

底部引进浇注系统，同时在底部

厚大部位设置浇口，加强对大平

面的补缩，同时在铸件四周设置

立柱及缝隙浇口。

（2）重新设置冷铁，调整

凝固顺序，建立起多个以浇口为

中心的顺序凝固区域，在每一个

图3   新工艺方案

区域内铸件都是以顺序凝固的方

式进行凝固。

（3）将A处设置的内冷铁更

换为外置钢冷铁且在其底部设置

浇口。

（4）由于将浇注系统由顶

部改为底部，导致内腔一些厚大

部位远离浇口（见图4），且中

间连通部分壁厚只有6m m，不

利于浇口对其进行补缩。因此，

在不影响零件使用的前提下，对

铸件厚大部位和浇口之间设置补

贴，建立补缩通道，同时放置冷

铁，以保证铸件在此部位的凝固

顺序。
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图   4
5. 实际生产验证

按照新工艺方案重新生产了

30件，经过划线、X射线无损检

测，以及水密、气密试验，上述

气孔、缩松未再出现，尺寸检验

100%合格，铸件一次交验合格

率达到80%。

6. 结语

（1）当箱体类铸件存在大

平面时，可以考虑从大平面引进

浇注系统，加强对铸件大平面的

补缩。

（2）设置冷铁时，应尽量

避免使用内冷铁。
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