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汽车发动机气缸罩的压铸方法

(57)摘要

本发明涉及铸造领域，目的是提供一种汽车

发动机气缸罩的压铸方法。一种汽车发动机气缸

罩的压铸方法，所述的汽车发动机气缸罩设有上

凸盖和四个侧管；汽车发动机气缸罩的压铸模具

设有浇注系统、集渣包、设有四个侧管腔和上凸

盖腔的型腔；步骤一，将型腔内均匀喷有脱模剂

的压铸模具固定在压铸机上且预热到设定温度；

步骤二，将完成熔炼的合金液定量输入压铸机的

加料室；步骤三，压铸机压头将合金液经浇注系

统压射入型腔中成型，成型过程包括初始低速压

射阶段和高速压射阶段。该汽车发动机气缸罩的

压铸方法使汽车发动机气缸罩不产生气孔、夹渣

铸造缺陷。
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1.一种汽车发动机气缸罩的压铸方法，所述的汽车发动机气缸罩设有上凸盖和四个侧

管；汽车发动机气缸罩的压铸模具设有浇注系统、集渣包、设有四个侧管腔和上凸盖腔的型

腔；其特征是，步骤一，将型腔内均匀喷有脱模剂的压铸模具固定在压铸机上且预热到设定

温度；步骤二，将完成熔炼的合金液定量输入压铸机的加料室；步骤三，压铸机压头将合金

液经浇注系统压射入型腔中成型，成型过程包括初始低速压射阶段和高速压射阶段；浇注

系统包括：主浇道，若干个分别与主浇道和型腔连通的主内浇道，若干个分别与主浇道和上

凸盖腔连通的支内浇道；初始低速压射阶段的浇注速度为1.2m/s至1.3m/s，高速压射阶段

的浇注速度为42  m/s至46  m/s。

2.根据权利要求1所述的汽车发动机气缸罩的压铸方法，其特征是，所述的集渣包有与

侧管腔一一对应且连通的四个。
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汽车发动机气缸罩的压铸方法

技术领域

[0001] 本发明涉及铸造技术，尤其是一种汽车发动机气缸罩的压铸方法。

背景技术

[0002] 汽车发动机气缸罩包括设有四个侧管的主体、设于主体上端的凸盖；汽车发动机

气缸罩结构复杂常由铸造方法制作坯件；汽车发动机气缸罩盖的挤压铸造方法可从专利公

告号为CN201310721769.8公开的一种镁合金汽车发动机气缸罩的挤压铸造方法获得了解；

传统的汽车发动机气缸罩的铸造方法存在侧管、凸盖易产生气孔、夹渣铸造缺陷的不足，因

此，设计一种汽车发动机气缸罩的不易产生气孔、夹渣铸造缺陷的汽车发动机气缸罩的压

铸方法，成为亟待解决的问题。

发明内容

[0003] 本发明的目的是为了克服目前的汽车发动机气缸罩的铸造方法存在侧管、凸盖易

产生气孔、夹渣铸造缺陷的不足，提供一种汽车发动机气缸罩不易产生气孔、夹渣铸造缺陷

的汽车发动机气缸罩的压铸方法。

[0004] 一种汽车发动机气缸罩的压铸方法，所述的汽车发动机气缸罩设有上凸盖和四个

侧管；汽车发动机气缸罩的压铸模具设有浇注系统、集渣包、设有四个侧管腔和上凸盖腔的

型腔；步骤一，将型腔内均匀喷有脱模剂的压铸模具固定在压铸机上且预热到设定温度；步

骤二，将完成熔炼的合金液定量输入压铸机的加料室；步骤三，压铸机压头将合金液经浇注

系统压射入型腔中成型，成型过程包括初始低速压射阶段和高速压射阶段。初始低速压射

阶段使型腔中的气体能通过集渣包充分推出，避免成型产品的内部不产生气孔缺陷；高速

压射阶段能加快金属液流动且快速增压凝固结晶，避免因金属液温降流动性降低造成产品

产生夹渣冷隔缺陷；该汽车发动机气缸罩的压铸方法使汽车发动机气缸罩不产生气孔、夹

渣铸造缺陷。

[0005] 作为优选，所述的集渣包有与侧管腔一一对应且连通的四个。利于型腔和侧管腔

中的气体通过集渣包有效排出，且随金属液流动的夹渣流入集渣包。

[0006] 作为优选，所述的浇注系统包括：主浇道，若干个分别与主浇道和型腔连通的主内

浇道，若干个分别与主浇道和上凸盖腔连通的支内浇道。浇注时，金属液经主内浇道从下部

和经支内浇道从上部同时充型，型腔中金属液上下温度均匀，利于铸件结晶均匀。

[0007] 作为优选，所述的初始低速压射阶段的浇注速度为1.2m/s至1.3m/s，高速压射阶

段的浇注速度为42  m/s至46  m/s。产品成型后温度差约20℃，温度均匀，且减少产生气孔、

夹渣铸造缺陷的风险。

[0008] 与现有技术相比，本发明的有益效果是：该汽车发动机气缸罩的压铸方法使汽车

发动机气缸罩不易产生气孔、夹渣铸造缺陷。集渣包有与侧管腔一一对应且连通的四个，利

于型腔和侧管腔中的气体通过集渣包有效排出，且随金属液流动的夹渣流入集渣包。浇注

时，金属液经主内浇道从下部和经支内浇道从上部同时充型，型腔中金属液上下温度均匀，
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利于铸件结晶均匀。初始低速压射阶段的浇注速度为1.2m/s至1.3m/s，高速压射阶段的浇

注速度为42  m/s至46  m/s，产品成型后温度差约20℃，温度均匀，且减少产生气孔、夹渣铸

造缺陷的风险。

附图说明

[0009] 图1是本发明汽车发动机气缸罩、压铸模具的浇注系统、集渣包的结构示意图。

[0010] 图中：汽车发动机气缸罩1、上凸盖2、侧管3、浇注系统4、集渣包5、主浇道6、主内浇

道7、支内浇道8。

具体实施方式

[0011] 如附图1所示：一种汽车发动机气缸罩的压铸方法，所述的汽车发动机气缸罩1设

有上凸盖2和四个侧管3；汽车发动机气缸罩的压铸模具设有浇注系统4、集渣包5、设有四个

侧管腔和上凸盖腔的型腔；步骤一，将型腔内均匀喷有脱模剂的压铸模具固定在压铸机上

且预热到设定温度；步骤二，将完成熔炼的合金液定量输入压铸机的加料室；步骤三，压铸

机压头将合金液经浇注系统压射入型腔中成型，成型过程包括初始低速压射阶段和高速压

射阶段。

[0012] 所述的集渣包有与侧管腔一一对应且连通的四个。

[0013] 所述的浇注系统包括：主浇道6，两个分别与主浇道和型腔连通的主内浇道7，两个

分别与主浇道和上凸盖腔连通的支内浇道8。

[0014] 所述的初始低速压射阶段的浇注速度为1.25m/s，高速压射阶段的浇注速度为

44m/s；所述的浇注速度为主内浇道7的浇注速度及支内浇道8的浇注速度。

[0015] 本发明的有益效果是：该汽车发动机气缸罩的压铸方法使汽车发动机气缸罩不产

生气孔、夹渣铸造缺陷。集渣包有与侧管腔一一对应且连通的四个，利于型腔和侧管腔中的

气体通过集渣包有效排出，且随金属液流动的夹渣流入集渣包。浇注时，金属液经主内浇道

从下部和经支内浇道从上部同时充型，型腔中金属液上下温度均匀，利于铸件结晶均匀。初

始低速压射阶段的浇注速度为1.25m/s，高速压射阶段的浇注速度为44m/s，产品成型后温

度差约20℃，温度均匀，且减少产生气孔、夹渣铸造缺陷的风险。本发明可改变为多种方式

对本领域的技术人员是显而易见的，这样的改变不认为脱离本发明的范围。所有这样的对

所述领域的技术人员显而易见的修改，将包括在本权利要求的范围之内。
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图1
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