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(2)化学成分要求如表2所示。 

表2 凸轮化学成分 (质量分数) (％) 

C Si Mn P S MO Cu 

3．0～3_2 2．O～2．5 O．5～O．8 <O．1O <O．1O O_4～O．7 0_5～1．0 

(3)力学性能要求抗拉强度≥300MPa，硬度 

230～280HBW 。 

(4)铸件完成后进行调质处理 ， 硬度260～ 

285HBW 。 

(5)铸件表面应整洁，不应有气孔、裂纹及 

缩孔等缺陷。 

(6)采用木模手工树脂砂造型。 

3．原工艺分析 

原工艺按通用工艺规范，考虑铸件壁厚均匀， 

没有放置冷铁。采用开放式浇注系统。 

从结构上看，该凸轮为连续曲线，铸件均匀， 

理论上不存在壁厚现象。浇注钢液流经桃形底部流 

至上端，再进入冒口，完成整个充型过程，设计压 

边冒口。缺陷产生的原因是：在充型过程中，热节 

集中在桃形尖部，使得铸型内先后浇入的钢液产生 

液态和凝固收缩 ，补缩效果不良，造成缩孔、缩松 

缺陷。 

4．铸造工艺改进设计 

根据对凸轮缺陷的评判分析 ，在生产实践中调 

整改进工艺。 

铁料配比见表3。 

表3 铁料配比 (质量分数) (％) 

生铁 回炉铁 废铁 

20～30 40～5O 1 25～30 

(1)分型面选择 采用上下分型。 

(2)冒口确定 经对缺陷进行分析，该凸轮热 

节出现在凸轮曲线槽尖点处，如图4所示。用比例 

法设计冒口，保证冒口直径，设置两个保温冒口进 

行补缩。 

图4 铸造工艺 
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(3)浇注系统 采用开放式浇注系统 ，连续 

充型平稳，以获得轮廓完整清晰的铸件，提高浇注 

速度，浇注温度不低于1350℃。 

(4)冷铁的设计 在热节集中桃形尖点处放置 

随形冷铁 (见图4，驴12mm~N筋)，调整铸件与冷 

铁间挂砂层厚度，使用冷铁涂料，使冷铁激冷影响 

深度按厚度的1：1比例补缩 ，即使环道中部出现缩 

松，也可在凸轮槽加工时去除。 

(5)其他 添加一定合金元素。 

5．现场质量控制 

(1)对原辅材料质量及生产中每一环节进行 

严格把关，及时监控 ，在操作上注意砂芯强度控 

制，减小铸件收缩应力。 

(2)冷铁使用前进行打磨和喷丸处理，以去 

除锈蚀，合箱前烘烤冷铁，减少产生缺陷的概率。 

(3)尽量缩短合箱到浇注的时间，合箱前清 

理砂箱冒口。 

将改进的工艺投入生产，经加工后检查 ，凸轮 

的缩孔、缩松缺陷得到显著控制，生产情况稳定。 

在完善铸造工艺的同时，对现场质量控制作了规范 

管理，有效保证了铸件质量，废品率降低到质量控 

制指标8％以下。 

6．结语 

在常规通用工艺和经验条件下，凸轮铸件发生 

缺陷，说明铸件结构分析的重要性和特殊过程的不 

确定性。通过对凸轮铸件缺陷的判断分析，增加冷 

铁，改进铸造工艺，控制了凸轮尖点处的缩孔、缩 

松缺陷，提高了凸轮生产的合格品率。对特殊过程 

的质量控制采取了一系列保障措施，保证了凸轮的 

加工质量。改善工艺后加工的凸轮装配整机，经客 

户现场使用验证，质量非常稳定。MW 
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