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冷月�冒口肋乍用及具应用
山东双轮集团公司热工处

在铸件顶面或厚大部位放置冒日
，

由于冒 口和铸

件相互热作用
，

延长了凝固时间
，

使铸件实际热节增

大
，

均衡点相对后移
，

易产生缩孔
、

缩松等缺陷
。

如加

大冒口反而加剧缺陷的产生
，

出现越补越缩现象
，

并

使铸件工艺出品率降低
。

当把 冒口尺寸缩小到一定

程度
，

与铸件接触部分的厚度远小于铸件壁厚
，

这样

就不增加铸件热节圆直径
，

使冒 口 先于铸件凝固
，

冒

口温度低于相邻部位温度
，

温度差使铸件热量通过冒

口传导出去
。

由于金属导热能力远大于一般砂型
，

从

而加快铸件局部冷却速度
，

这种冒口就被称为冷肋冒

口
。
它如同散热器的散热片一样加大了铸件的散热

面积
，

减少了铸件表观收缩时间
。

�
�

冷肋冒 口的作用

冷肋 冒口一方面代替了部分冷铁的作用
，

提高

了冒口补缩效率和工艺出品率 � 另一方面冷肋 冒口

使铸件局部石墨化膨胀提前
，

有利于铸件整体的自

补缩
。

由于它能代替部分冷铁
，

避免了产生冷铁气

孔及厚大件容易与外冷铁熔合的情况 �当然激冷作

用有时不如外冷铁�
。

在铸件顶面放置冷肋 冒 口
，

不仅可起到激冷作用
，

而且还起到排气
、

排出铸型

中低温铁液部分渣子
，

保证铸件大平面的质量
。

大平面铸件冷肋出气冒口应多道分散设置
，

以避

免型腔内热气流
�

、

熔渣过于集中从某一个出气片中排

出
，

导致其周围型砂局部过热而引发缩孔
、

缩松
、

气孔

和晶粒粗大等缺陷
。

冷肋冒 口 厚度为接触铸件壁厚的 ���
一 ��� 左

右
，

长度可根据铸件结构形状与大小适当变化
，

通常

以不大于热节处壁厚的 ��� 为宜
。
尺寸过大

，

易产生

接触热节
，

产生气孔
、

缩松等缺陷 �尺寸过小
，

易产生

局部硬点或者不起激冷作用
。

生产中一般取棒形冷

肋冒口 �� ��
甲

�一 �
，

��冲
，
�〕 ��一 �����片形冷肋 冒

口 。 � ��
�
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冷肋冒 口的生产应用

��� 湿型砂做大平板类铸件 由于型砂 自身原

因
，

铸件上表面易产生夹砂结疤
、

翘 曲变形等缺

陷
，

工艺上不得不通过加大加工余量来保证铸件上

平面质量
。

如果造型时在上表面设置一些扁出气片

�靠近 中心处多放一些�
，

不仅增加 了型砂连接强

度
，

防止夹砂结疤产生
，

而且由于出气片加快了中

心热节处冷却速度
，

使得铸件趋于同时凝固
，

这样

就减少了铸造应力
，

有效防止了翘曲变形
。

��� 采用压边浇冒口工艺生产铸铁件 在碳当

量低
，

材质牌号高的情况下
，

压边宽度小于 ���

常会出现补缩不足
，

在 冒 口 根部热节处产生缩孔
、

缩松缺陷
。

究其原因
，

主要是偏离共晶点越远的亚

共晶成分
，

初析枝晶数量多
，

析出温度高
，

导致补

缩通道受阻
，

生产中只好加大压边缝隙宽度
，

而又

不能在有限补缩完成后适时凝固
，

�

民冒 口 附近型砂

过热
，

易产生缩松
、

裂纹缺陷
。

因此
，

在压边浇冒

口附近放置冷肋冒口以降低压边冒口附近温度
，

细

化晶粒
，

使压边 冒 口 在均衡点到来之后凝固封死
，

充分利用其 自补缩
。

生产中 �见图 �� 在圆盘上平

面压边 冒 口 附近放置 出气片
，

不仅可排出热气流
，

也可激冷
，

侧面与下平面也分别放置冷肋冒 口
，

减

轻浇 冒口 附近对 自补缩不利的过热程度
，

防止缺陷

的产生
。

压边浇冒 口 附近放置冷肋冒 口 主要用于牌

号高
，

模数大于 �
�

��� 的灰铸铁
、

球墨铸铁件
。
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图 � 圆盘 ��犯���工艺简图

棒形

图 �

片形

冷肋 冒 口 示意图

��� 冷肋冒日与大孔出流分散内浇道配合使用

中大型厚实类铸件分散内浇道引入可避免热量集

中
，

减小铸造应力
，

可防止铸件变形和开裂
。

但大

孔出流瞬间产生的气体多
，

不易排气
，

且铸件上平

面易产生夹砂
、

气孔和缩松缺陷
。

生产中飞轮件
，

在内浇道前方设置一圈 扁出气片
，

使 气体及时排
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并盖铸件大孔出流与耳冒口工艺
朝阳重型机器厂 �辽宁朝阳市 ���溯� 任友林

注时间太长
。 ②铁液浇人型腔后出现射流 。 ③型砂

强度低
。

经用平方根公式测算浇注时间
，

此件只需

�� 。 。

为此
，

需采用大孔出流工艺方案对所用参数

进行测算
。

�
�

大孔出流工艺方案

���用大孔出流理论
，

采用甲饭 �

梅或括
十

�矛又公式
，

计算浇注时间为 �� 一 ��
� ，

决定在下述

计算中采角 ��。 为基础浇注时间
。

���确定各浇道的总截面积

①选择浇注系统截面 比
。

直浇道压头高 � �

���
��� �砂箱高 ����

，

浇 口 杯高 �����
，

以初选

浇道 比�直 ，
习�横

，
习�内 二 �、 ���，�� � �

�

�� �� �
�

�进

行试算
。

根据资料推荐的三单元浇注系统流量系数和本

厂经验
，

其直浇道
、

横浇道及内浇道流量系数分别

取值为 群�二 �
�

��
，
产� 二 �

�

��
，
产，� 众�

。

计算直浇道与横浇道有效截面 比
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计算直浇道与内浇道有效截面比

�
�
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�
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一 �
�
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�
二 �

�
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�一�产一尸

我厂曾于近年为韩 国生产一批下水井盖
，

共

���� 多套
，

每套 由 �件组成
，

即上盖
�

、

中节和底

座
。

上述铸件由于质量要求严
，

工期短
，

所以刚生

产时照搬了沈阳某厂的生产工艺
，

采用小孔出流理

论
，

铸件掉砂
、

冷隔 占���
。

因铸件不允许补焊
，

所以严重影响了生产进度
。

为此
，

我们改用大孔出

流工艺
，

上盖和中节采用耳冒 口
，

下座只用出气冒

口
，

取得了很好的效果
。

�
�

生产条件

采用湿型煤粉砂手工造 型
，

铁液 出炉温度为

���� 、 ����℃ ，

浇注温度为 ����℃左右
。

�
�

原工艺方案及存在的问题

原工艺中 �种铸件均采用小孔 出流 的浇注 系

统
，

并设置较大 的压边 冒 口
。

现 以
�

上井盖工艺为

例
，

进行对 比分析
。

上井盖材质 �仁��
，

重 ����

�国际标准�
。

在原工艺 中直浇道 尹����
、

截面积

�
�

��衬
，

横 浇 道 宽 ���
、

高 ����
、

截 面 积

�
�

��衬
，

内 浇 道 宽 ����
、

高 ����
、

截 面 积 为

��扩
，

浇道比为 �宜 ��横 ��内 二 �
�

�� �
�

���
，

压边 冒

曰为 祷����� � ����
，

实测浇注时间为 �� � ���
。

按此工艺生产 ��� 余件
，

铸件质量问题较多
。

经查

资料
，

壁厚在 �� � ����
，

重量在 ��
一 �����范围

内的铸件
，

无论是机床类
、

罩壳类及重型通用类
，

都标明内浇道总截面积为 �
�

�一 �
�

��衬
。

经分析
，

认为铸件存在问题的主要原因
� ①浇

②确定横
、

由于该件为顶注

压头高

内浇道压头高及内浇道总截面积
�

，

故 尸 � �
，
�， � �，

，

计算横浇道
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出
，

加速上平面局部冷却速度
，

避免大冒 口补缩产

生的不 良作用
，

有效防止气孔
、

粘砂和孔洞类缺陷

产生
，

保证铸件致密性
，

获得了优质铸件
，

经济效

益显著 �飞轮工艺简图如图 �所示�
。
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���厚大类球墨铸铁件
，

用冷肋冒口与冷铁配

合使用
，

增大铸件温度梯度范围
，

缩小其凝固区域

范围
，

减少糊状凝 固倾 向
，

使其表层得到坚实外

壳
，

以抵挡共晶膨胀末期巨大的膨胀压力
，

避免型

腔胀大变形
，

从而获得无缩孔
、

缩松的致密铸件
。

���当铸件比较复杂
，

局部热节放置外冷铁比

较困难时
，

也可采用冷肋 冒日
，

以加快此处冷却速

度
，

提高 自补缩程度
。

�
�

结语

理论和实践表明
，

冷肋 冒口是消除铸件局部热

节
，

保证平板厚实类铸件内部组织致密性的必要技

术措施
。
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图 � 飞轮 �甘件��� 工艺简图
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