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序号!羡蠢 景蠢箍 
A 6～ 8 l ～ 65 

B 3～ 5 L ～ 75 

C 3～5} 3 ；～85 

蕈嚣： 备“= 
4～：6l适当步加砂 

6～7 适当多加砂 

。～ 誊墨霰前加 
注 同包铁水浇注 

二、单体铸造球镀活塞环的冒凸设计 

通过上述分析可知，铸型的热稳定性差 

和石墨化膨胀是促使单体铸造球铁活塞环产 

生轴向缩松的主要因素，因而提高铸型热稳 

定性和利用石墨化膨胀进行充分补缩，也就 

成为防止和 消除单体球铁活塞环轴向缩松形 

成 的最有效办法，提高铸型刚度 (>90个单 

位 )也就成为有效的途径之一。但是，一般条 

件下 (指Z145造型机造型)要获得足够高的 

铸型刚度是很困难的，通常只能达到80~85 

个单位 。因此，必须通过冒口设置，把石墨化 

膨胀转化为有利于补缩。为此，冒口设计从 

理论上来说应满足t 

铸件放出热量=冒I：l颈凝固的散热量 

铸件单位面积散热量Q／S=M s·(Ti一 
11 50)·C · 

冒口颈单位面积散 热 量Q ／S =Mn· 

(T，一115o)·C · +Mi1·L · 

上列公式中的Ms和Mn分别为铸件和冒 

口颈模数(ram)；Ty为铁水进入铸型后的温 

度(℃)}C为比热(铸铁 为0．84J／℃ ·g)} ． 

为密度(铸铁为7g／cm )}L为熔化潜 热(铸 

铁为209J／g)。 

故由上述关系可得到：Ma=M s·(T 一 

1150)／(T产 900) 

选取M s=1．09(turn)}Ty=1 420℃ 

则Mn≈0．57(rnm) 

上述的理论计算有一定指导意义，它从 

传热学方面考察了铸件与冒口之间凝固时的 

行为。但在实际生产中，还必须考虑到动力 

学条件。因为事实上，冒口颈的厚度不宜小 

A0 

于1ram。否则，铁水通过冒口颈进行液态补 

缩时，就会受到较大的机械阻力。因此，冒 

口颈模数计算应提出阻尼修正 系数 fr加 以 

修正。修正系数取值多少，必须根据实际情况 

确定。作者经过初步试验，fr估 计 在1．1～ 

1． 之间。这样05平环和87环铸件 冒口尺寸， 

就可按资料( 推荐的标准冒口选择。按图3的 

三种 冒口进行对比，结果表明冒口(B)的补 

缩效果最理想。由此，依图 排布的浇冒系 

统，便彻底消除了活塞环的轴向缩松，经 O 

包次验证，结果令人满意。 

饕 纛 
(A )M n≈ O．33 {B)M n 0．73 (C)Mn 0．81film 

围 5 

图4 
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