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摘 要：本文叙述了几种不同材质压射冲头的试验过程，并从性能及经济效益两方面进行了比较，最终选

择出了一种较为经济实用的压射冲头并应用于生产。
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压铸是一个高速高压的工艺工程，压射冲头直

接与高温金属液接触，且与熔杯高速摩擦，这就决定

了压射冲头的易损性。我厂一直使用自制砂铸球铁

材质的压射冲头，损坏较为频繁，成本也较高。频繁

更换压射冲头不仅增加了工人的劳动强度，而且还

降低了劳动生产率，同时也给辅助加工带来较大压

力。为解决这一问题，我们决定对几种不同材质的

压射冲头进行综合试验比较，以从中选出一种较为

经济实用的压射冲头应用于生产。

# 试验过程

新型压射冲头是当前压铸技术装备研究的一个

方向。通过对市场的了解，我们选择了在国内有代

表性的三种材质的压射冲头作为试验对象，与我厂

自制砂铸铁压射冲头进行比较。

（#）连铸球铁压射冲头，由我公司技术部供料，
自制生产的(个!("DD的压射冲头；
（!）铍青铜压射冲头，由湖南冷水江铍青铜公
司生产，按我方图纸提供的!个!%"DD的压射冲
头；

（*）涂层铸钢压射冲头，由天津北方压铸技术
公司生产，按我方图纸提供的!个!/"DD的压射
冲头。（涂层铸钢即在/(号钢的基体表面热喷涂约

"-*DD厚的高硬金属层）

! 使用效果比较

!-# 硬度测试
到货后，我们分别对上述三种压射冲头和我厂

自制压射头进行了表面硬度和基体硬度的测试，其

结果见表#。
表# 不同材质压射冲头的表面硬度和基体硬度比较

材质

硬度
表面硬度 基体硬度

砂铸球铁 G.#%" G.#((

连铸球铁 G.#’" G.#’"

铍青铜 GHI/" GHI/"

涂层铸钢 GHI(" G.#’(

从表#分析可得：（#）前三种压射冲头的表面硬
度和基体硬度基本一致，其中铍青铜的材质硬度较

高；（!）涂层铸钢的表面硬度要远高于其基体硬度，
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且其基体硬度也较两种球铁高，这是由于涂层铸钢

压射冲头在!"号钢基体的外表面有一层#$%&&
的高硬金属涂层。

’$’ 应用性能对比

’$’$( 自制砂铸球铁压射冲头
对砂铸球铁压射冲头进行了一周的试验。试验

重点放在产量较大的(’")和!##)压铸机上（(’")
压铸机使用!!#&&压射冲头；!##)压射机使用

!*#&&压铸冲头）。统计得!!#&&压射冲头一
周共使用’%个，平均每班次使用压射冲头($*!个；

!*#&&压射冲头一周共使用’(个，平均每班次使
用压射冲头($"个。

’$’$’ 连铸球铁压铸冲头

"个!!#&&的连铸球铁材料压射冲头，在

(’")压铸机上进行了试验，共连续生产了((个班
次，统计得每班次使用#$!"个。

’$’$% 铍青铜压射冲头
两个!*#&&铍青铜压射冲头在!##)压铸机

上进行了近一个月的跟踪统计。生产 +,-
#’#(’!.纺纱器壳体压铸件(*###模，即(个铍青
铜压射冲头连续生产%’个班次。

’$’$! 涂层铸钢压射冲头
对两个!!#&&的涂层铸钢压射冲头在(’")

压铸机上进行了一个月的跟踪统计，生产了+,-
#’#(’"、/0*-*-(12等产品累计达!####模，这
样一个涂层铸钢压射冲头可连续生产!#个班次不
用更换。

（注：我厂采用每日两班制生产）

% 效益对比

在对比以前我们引入一个新的概念———万模损

耗值3（单位为元）：指生产(####模压铸件的压射
冲头消耗成本。

我们就用这个万模损耗值对上述!种压射冲头
进行了核算比较。压射冲头报价见表’，3值比较
结果见表%。
由表%可得涂层铸钢压射冲头的3值最小，即

它的性能价格比最优。

此外，还应当考虑到工时的耗费。现仅以涂层

铸钢与砂型球铁为例进行对比：经统计，更换一个压

射冲头需耗时近’#&45。砂铸球铁压射冲头平均
一天更换三次，耗时约*#&45，月耗工时(%’#&45

（以月工作日为’’天计）；而涂层铸钢压射冲头一个
月更换一次，月耗费工时为’#&45。这样一个月就
可节约工时(%##&45。

表’ 压射冲头报价

材质

价格

规格
试验冲头直径

"!#&& ""#&& "*#&&

砂铸球铁 (%$2*元 ’*$#2元

连铸球铁 %"元

铍青铜 !##元

涂层铸钢 %##元 %"#元 !1#元

表% 万模损耗值（3值）比较

材质

3值

规格
试验冲头直径

"!#&& ""#&& "*#&&

砂铸球铁 ’2"元 (#!’元

连铸球铁 %"#元

铍青铜 !1#元

涂层铸钢 ("#元 %"#元 !1#元

! 试验小结

通过大量的试验和统计数据分析，我们认为涂

层铸钢材质冲头和铍青铜压射冲头都是较为经济实

用的压射冲头。并分析涂层铸钢之所以可工作达万

模以上，主要是由于其特殊的结构所决定的。涂层

铸钢硬度较低的基体和硬度较高的表面涂层的结构

使其具备了较高的耐磨性和退让性，这不仅使其寿

命大大提高，而且也减少了对熔杯的磨损。铍青铜

压射冲头也具有较高的工作模次，但铍青铜由于其

基体与表面硬度相同且都较其余三种高，虽具有很

高的耐磨性，但考虑其对溶杯的磨损，最终决定选用

涂层铸钢压射冲头。

新型涂层铸钢压射冲头具有以下优点：

（(）使用寿命较长，每个冲头工作模次可达万
次以上；

（’）与传统的球铁冲头相比，可以降低停机损
失及工人更换冲头的劳动强度，节约大量工时；

（%）可以降低生产成本投入，提高经济效益。
由于采用涂层铸钢压射冲头，月节约成本近万

元，给我厂带来了良好的综合经济效益。

—%!—

《铸造设备研究》’／’##( 杨文军等：几种常用压铸压射冲头的综合比较与分析

万方数据


