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摘要：依据压铸模具浇口计算的基丰原理，培出了内虎口截面积和内洗1：2内金属液流动速度的计算

会式利ltt传热学理论，在假定的单板铸件上．推导了型腔填充时阃计算式．这些算式是压铸过程的流动

模拟与温渡场模拟的重要理论依据，并初步分析了确定内洗口截面积的主要影响因素．
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为了获得优质压铸件，必须正确选择填充型

腔的条件，浇口系统的设计是模具设计过程中的

一个重要方面．压铸填充时，内浇口截面总是比浇

道截面小得多，所以熔融金属流至内浇口时，将会

遇到阻力，金属流便具有在浇道内聚集而先填满

浇道的倾向．浇道充满后，在连续填充的条件下，

金属流突破内浇口处的阻力，进行填充，内浇口愈

小，阻力愈大，形成瞬时的压力冲击也愈大．内浇

口速度过低，则使填充时间过长，金属凝固过早，

甚至填充不足．由于液态金属在填充过程中基本

上处于不稳定状态+从而使数学计算复杂化；型腔

的充填只有几个毫秒，流动状态的观察与测量往

往需要很高灵敏度的仪器．因此，压铸浇口系统不

能应用一些简单公式来描述．

1内浇口面积

内浇口构截面积是压铸浇口系统计算的主要

组成部分，辚截面积可用下式确定¨‘2i：

r=G铸件／(mrj， (1)

式中：G铸件为铸件重量，蚝；y为合金密度，kg／m3；

u为内浇口内的流动速度，m／s；r为填充型腔的

时间A G铸件和y两个参数已知．关键是确定金属

液在内浇道内的流速m和填充型腔的时间r．

2内浇口内的流动速度

内浇口内的流动速度与许多在极短的填充时

间内发生变化的影响因素有关，因此，m不是一个

恒定的参数，而是在压铸过程中不断发生变化的

～个量．一般地，为分析方便，总是假设在填充时

间内此值为恒定．似定金属液撞击对面型壁时的

速度等于内浇口内舶流速m．在撞击后不产生紊

流的条件下，其临界速度值为⋯

“=ReT／(2(H—h))， (2)

式中：y为动力学牯滞系数，m2／s；Re为雷诺准

数；H为铸件厚度；h为内浇口厚度．

不过，在实际中，更多地是采用经验数值．文

献[3]给出了允许的内浇口速度与用凝固模数M

表示的铸件特征之阔的关系．w·芬努菠川更是详

细给出了内浇口速度“与铸件厚度Ⅳ的关系．对

于不同的合金及篮铸机种类，m和H的对应关系

有所不同，但总的趋势是m随Ⅳ增大而减小．

3型腔填充时间的确定

确定填充时间的条件是离内浇口最远的金属

液温度恰恰降到固相线温度．确定型腔填充时间

时，必须考虑以下因素：(1)铸件的主要壁厚，金

属的种类，金属和模具的温度．这些因素决定铸件

凝固时间；(2)铸件形状，包括从浇订开始金属必

须流过的路径和压铸件的复杂程度；(3)浇注金

属的体积．因此，准确、完整地用数学表达式来描

述液态金属在充填型腔过程中的流动、传热行为

收稿日期：1999—05—11；修订日期：1999—06—30

基金项目：河南省科技攻关项目(981140435)

作者简介：刘新田(1963一)，男，河南省襄城县人．郑州工业大学副教授，博士，主要从事新材料及材料加工过程CM)

的研究．

万方数据万方数据



18 郑州工业大学学报 1999证

是很困难的．本文的推导也是基于一些假设，利用

传热学理论来进行的．选择的对象为一长度为L、

厚度为Ⅳ的平板铸件，假定填充过程从离浇口最

远的型腔一端开始，如图1所示

围I计算平扳铸件填充时间的单元选取

取单位液体体积，在dr时间间隔内与型壁

接触的该体积放出的热量为：

dqI=口(￡一t0)dsdr (3)

式中，t。为压铸模初始温度；a为热传导系数，由

下式确定：

a：M／^． (4)

在层流状态下，当厚度比宽度小得多时，

M=b2／√”， (5)

式中，b：为模具的蓄热系数，

积分后，2^：二掣ln(f一岫)+C，(9)
v^2L2，2

r=0时，金属液温度f．t。，则积分常数

c：警ln(z*_f0)，(10)
、，^2L2y2

将式(10)代人式(9)，得

r：糕C m等掣]2㈩)‘一^2 2 y2‘“1(1一‘o)。’
⋯’

在上式中，若令￡=t；(￡，为固相线温度)，即可求

出最大填充型腔时问值．

关于最佳填充时间的确定，有许多经验数据

可选．文献[3]认为，填充时间不应大于半个内浇

道厚度凝固所需的时间，但研究最多的仍是填充

时问与铸件壁厚的关系．在具体应用时可依前述

公式计算，并参照这些经验数据予以选择．

4结束语

压铸模具内浇口的确定是一个较为复杂的问

题，也是进行压铸过程模拟的重要部分．一般的数

学公式由于推导过程中有过多的假设条件而与实

际存在偏差，在设计过程中，应在计算结果的基础

上参照经验数据，以利于设计的准确、合理．
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Abstract：In this paper+the principles of gate calculation in the die—casting would are di,scussed，and the calcula—

lion formulas of gate area adn flow velocity of metal in the gate are given．The calculation formula of filling Lhhne of

the cavity based 0|l thermal analysis is also give．And main factors aff∞tiJlg the detemfinafion of gate in the die

mould a”p而ndly aaslyse,d．
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