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第8章  浇注系统及排溢系统设计 

¡¡ 浇注系统是熔融金属在压力作用下充填模具型腔的通道。排溢系统浇注系统是熔融金属在压力作用下充填模具型腔的通道。排溢系统
包括溢流槽和排气槽。溢流槽的作用是储存混有气体和涂料残渣的包括溢流槽和排气槽。溢流槽的作用是储存混有气体和涂料残渣的
冷污金属液，它与排气槽配合，迅速引出型腔内的气体。冷污金属液，它与排气槽配合，迅速引出型腔内的气体。在金属液
充填的整个过程中，浇注系统与排溢系统是一个不可分割的整体，
共同对充填过程起着控制作用，是决定压铸件质量的重要因素。因
此，浇注系统和排溢系统的设计是压铸模设计的一个十分重要的环
节。 
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第8章  浇注系统及排溢系统设计 

¡ 8.1  浇注系统设计 

¡ 8.2  溢流与排气系统设计 
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8.1  浇注系统设计

u8.1.1  直浇道设计 

u8.1.2  横浇道设计 

u8.1.3  内浇口设计 

u8.1.4  典型压铸件浇注系统设计 
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8.1  浇注系统设计

¡ 压铸过程中，浇注系统除引导金属液进入型腔之外，还对压力、速度、温度、排气等起调
节作用，所以浇注系统对压铸件质量起重要作用。生产中很多废品是由于浇注系统设计不
当造成的。因此，正确设计浇注系统是提高铸件质量、稳定压铸生产的关键之一。

¡ 压铸机类型不同，浇注系统结构组成也不同，表8.1所示为各种结构的浇注系统。
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8.1  浇注系统设计

¡ 立式冷压室压铸机的浇注系统由直浇道1、横浇道2、内浇口3和余料4组成。在开模之前，

余料必须由下冲头先从压室中切断并顶出。

¡ 卧式冷压室压铸机的浇注系统由直浇道1、横浇道2和内浇口3组成，余料与直浇道合为一

体。开模时，整个浇注系统和压铸件随动模一起脱离定模。

¡ 全立式冷压室压铸机的浇注系统组成与卧式冷压室压铸机浇注系统组成相同，只是方向不
同。

¡ 热压室压铸机的浇注系统由直浇道1、横浇道2和内浇口3组成。由于压室和坩锅直接连通，

所以没有余料。 
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8.1.1  直浇道设计
¡ 直浇道是传递压力的首要部分，直浇道形式与所选压铸机有关。
¡ 1. 立式冷压室压铸机的直浇道

¡¡ 立式冷压立式冷压室压铸机直浇道主要由压铸机上的喷嘴和模具上的浇口套、镶压铸机上的喷嘴和模具上的浇口套、镶
块、分流锥等块、分流锥等组成，图8.1所示为典型的立式冷压室压铸机的直浇道。从
喷嘴导入口处至最小环形截面  (O—A截面)为直浇道的长度。

¡ 直浇道尺寸大小影响金属液流动速度和充填时间。直浇道直径太小，金
属液流速很大，会产生严重的喷射现象，导致涡流、卷气、氧化夹渣、
冷隔等缺陷。直径太大，则增加金属消耗，而且储气增多，不利排气。
所以直浇道尺寸必须合适。 
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8.1.1  直浇道设计
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8.1.1  直浇道设计
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8.1.1  直浇道设计
¡ (2) 形成直浇道的浇口套一般镶在定模座板上。采用浇口套可以节省模
具钢并且便于加工。浇口套一个端面与喷嘴端面吻合，控制好配合间隙，
不允许金属液窜入接合面，否则将影响直浇道从定模中脱出。小批量生
产用的简易模具，直浇道直接在定模板上加工，省去浇口套。浇口套在
模板上应固定牢固、装拆方便。图8.2所示为立式冷压室压铸机浇口套。

图8.2  立式冷压室压铸机浇口套
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8.1.1  直浇道设计
¡ (3) 直浇道底部的孔是由分流锥形成的。分流锥的作用是防止金属液进
入型腔时直冲型壁；避免直浇道底部聚集过多金属；使金属液在转角处
流动平稳以及可以利用分流锥尺寸变化来调整直浇道末端面积(图8.1中
A—A截面处环形面积)。

¡ 分流锥单独加工后装在模板内，不允许直接在模板上加工出来(见图8.3
)。其结构应能起分流金属液和带出直浇道的作用起分流金属液和带出直浇道的作用。对直径较大的分流锥
可在中心设置推杆，如图8.4所示。推杆能平稳推出直浇道，其间隙有利
排气。

图8.3  分流锥示意图 图8.4  中心设推杆的分流锥

*



8.1.1  直浇道设计
¡ (2. 卧式冷压室压铸机直浇道
¡ 卧式冷压室压铸机直浇道由压室和浇口套组成。压室和浇口套可以制成
整体，也可以分别制造，如图8.5、图8.6所示。若是两者分开，则压室
是压铸机的附件(通用件)，浇口套设在定模板上，随压铸零件不同而不
同。压室内径D与压射冲头直径d的配合是H7/e8；浇口套内径与压射冲
头直径d的配合应制成F8/e8。压室与浇口套在装配时要求同轴度高，否
则，压射冲头就不能顺利工作。
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8.1.1  直浇道设计

图8.7  螺旋槽扭断浇口余料

      在设计直浇道时，要选用合适的压室。压室的选用应该考虑压射比压和压室的充

满度。首先考虑的是压射比压，压室直径与压射比压的平方根成反比。对于铝合金而
言，压射比压范围在25～100 MPa内，压射比压大的可选较小直径的压室；压射比压
小的可选较大直径的压室。直浇道的厚度H一般取直径D的1/3～1/2。浇口套靠近分型
面一端的内孔，长度在15～25 mm范围内时要加工出1°30′～2°的脱模斜度，与直浇道
相连接的横浇道一般设在浇口套的上方，防止金属液在压射前流入型腔。
当卧式冷压室压铸机采用中心浇口时，直浇道的设计与立式冷压室压铸机相同。可在
浇口套内制成2～3条螺旋角小于20°的螺旋槽，在压射冲头的作用下，余料随着开模动
作沿着浇口套中的螺旋槽旋转，而从直浇道上扭断，如图8.7所示。
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8.1.1  直浇道设计

¡ 3．热压室压铸机直浇道

¡ 热压室压铸机直浇道由压铸机喷嘴和模具上的浇口套及分流锥形成(见图
8.8)。直浇道尺寸见表8.3。直浇道内的分流锥较长，用于调整直浇道的

截面积，改变金属液的流向及减少金属消耗量。为适应热压室压铸机高
效率生产的需要，通常要求在浇口套及分流锥内部设置冷却系统。 
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8.1.1  直浇道设计
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8.1.2  横浇道设计 
¡ 横浇道是连接直浇道和内浇口的通道，横浇道的作用就是把金属液从直浇道引入内浇口内。
横浇道的结构形式和尺寸取决于内浇口的结构、位置、方向和流入口的宽度，而这些因素
是根据压铸件的形状、结构、大小、浇注位置和型腔个数来确定的。

¡ 1. 横浇道设计原则

¡ (1) 横浇道截面积应大于内浇口截面积横浇道截面积应大于内浇口截面积，否则用压铸机压力-流量特性曲线进行的一切计

算都是无效的。

¡ (2) 为了减少流动阻力和回炉横浇道，横浇道的长度应尽可能地短横浇道的长度应尽可能地短，转弯处应采取圆弧转弯处应采取圆弧

过渡。过渡。

¡ (3) 金属液通过横浇道时的热损失应尽可能地小，保证横浇道比压铸件和内浇口后凝固保证横浇道比压铸件和内浇口后凝固。

¡ (4) 横浇道的截面积应从直浇道开始向内浇口方向逐渐缩小横浇道的截面积应从直浇道开始向内浇口方向逐渐缩小。这一点卧式压铸机较立式

压铸机易于做到。如果在浇道中出现节流现象，金属液流过时会产生负压，必然会吸入分
型面上的空气，从而增加了金属液流动过程中的涡流，降低了内浇口前的压射压力，致使
金属液供应不充分，充填结束时增压上升缓慢。但实际上，横浇道的设计在许多情况下并
没有遵循这一原则，尤其在那些大而扁平的压铸件上进行横浇道截面积和内浇口截面积协
调是比较困难的。但是，在一般情况下应尽可能不违背这一原则在一般情况下应尽可能不违背这一原则。
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8.1.2  横浇道设计 
¡ 2. 横浇道尺寸的确定

¡ 推荐铝合金系列的横浇道截面形状如图8.9所示。与
横浇道最小深度t相对应的内浇口截面积和横浇道允
许长度见表8.4。亦有推荐横浇道形状如图8.10所示。
通常横浇道尺寸可按表8.5进行选择。横浇道与内浇
口和压铸件之间的连接方式见表8.6。 
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8.1.2  横浇道设计 
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8.1.2  横浇道设计 
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8.1.2  横浇道设计 
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8.1.2  横浇道设计 
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8.1.3  内浇口设计 
¡ 内浇口是指横浇道末端至铸件之间的一段浇道。内浇口的作用是根据压铸件的结构、形状、
大小，以最佳流动状态把金属液引入型腔而获得优质压铸件。整个浇注系统设计中最重要
的就是内浇口设计。因为影响它的因素最多，它对压铸件质量的影响也最大，所以设计方
案也多。

¡ 1. 内浇口分类
¡ 按内浇口在铸件上的位置分，有顶浇口(铸件顶部无孔)、中心浇口(铸件顶部有孔)和侧浇
口。

¡ 按内浇口横截面形状分，有扁梯形、长梯形、环形、半环形、缝隙形(缝隙浇口)、圆点形
(点浇口)和压边形。

¡ 按引入金属液的方向分，有切线、割线、径向和轴向。
¡ 常用的内浇口大致可分为下列几种形式：侧浇口、中心浇口、顶浇口、环形浇口、缝隙浇
口、多支浇口和点浇口(见图8.11)。

¡ (1) 侧浇口：侧浇口一般开设在分型面上，设置在压铸件最大轮廓处的内侧或外侧。这
种形式的浇口不仅适合板类压铸件，也适合盘盖类、型腔不太深的壳体类压铸件；不仅适
用于单型腔模，也适用于多型腔模。此种浇口去除方便，适应性强，所以应用最为普遍。

¡ (2) 中心浇口：当有底的筒类或壳类压铸件的中心或接近中心部位带有通孔时，内浇口
就开设在孔口处，同时中心设置分流锥。由于金属液从型腔端面的中心部位流向分型面，
因此有利于克服深腔处气体不易排出的缺点，排气通畅。同时，从浇口到型腔各部位的流
程最短，流动距离基本接近，金属液分配均匀，也有利于模具的热平衡。这种浇口形式使
压铸件和浇注系统在分型面上的投影面积最小，模具结构紧凑，金属液消耗量小，压铸机
受力均匀。其缺点是切除浇口比较困难，在大批量生产中，一般需采用机械加工方法将浇
口切除。
    中心浇口一般适用于单型腔模，多用于立式冷压式压铸机或热压室压铸机。如果要用于
卧式冷压室压铸机，设计时应注意直浇道小端进料口应设置在压室的上方，防止压室中浇
入金属液后，压射冲头尚未工作金属液就流入型腔，造成压铸件冷隔或充填不足。同时，
定模部分要定距分型，以便取出余料。
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8.1.3  内浇口设计 

图8.11  常见压铸件浇注系统形式
(a) 侧浇口；(b) 切线浇口；(c) 缝隙浇口；(d) 环形浇口(1—全环形；2—半环形)；

 (e)中心浇口；(f)顶浇口；(g)点浇口；(h)多支浇口*



8.1.3  内浇口设计 
¡ (3) 顶浇口(又称直接浇口)：顶浇口是直浇道直接开设在压铸件顶面的一种浇注系统形
式。一般情况下，压铸件顶部没有通孔，不可设置分流锥，直浇道与压铸件的连接处即为
内浇口。顶浇口是中心浇口的一种特殊形式。因此，它具有中心浇口的一系列优点。但由
于金属液从内浇口进入型腔后直接冲击型芯，容易造成粘模，影响模具寿命。而且压铸件
与内浇口连接处形成热节，容易产生缩孔缺陷。所以设计直浇道时宜采用比较小的锥角。
此外，当压铸件顶部壁较薄时，脱模时容易造成顶面变形。为防止变形，可增加顶面壁厚
或在顶面浇口处内侧设置环状凸肋。这种浇口切除也较困难。

¡ (4) 环形浇口：环形浇口主要用于圆筒形或中间带孔的压铸件。金属液在充满环形浇道
后，再沿整个环形断面自压铸件的一端向另一端充填。这样，在整个圆周上流速大致相同，
充填状态很理想。可避免冲击型芯，提高模具寿命。金属液流动通畅，型腔中气体容易排
出，压铸件内部及表面质量都较高。采用这种浇口时，往往在浇口的另一端开设环形的溢
流槽，在环形溢流槽处可设置推杆，使压铸件不留推杆的痕迹。缺点是金属的消耗量较大，
浇口去除困难。

¡ (5) 缝隙浇口：这种浇口金属液流入型腔的形式与侧浇口类似。不同之处在于这种内浇
口的深度方向尺寸大大超过宽度方向尺寸，内浇口沿型腔深度引入金属液，形成长条缝隙
顺序充填。这种形式的浇口排气条件较好，且有利于压力的传递。适用于型腔比较深的模
具。为便于加工，常在型腔部分垂直分型。如有可能，在内浇口对面开设缝隙式溢流槽，
则充填效果更佳，但这类浇口去除也困难。

¡ (6) 点浇口：点浇口适用于压铸件外形基本对称、壁厚均匀、高度不大、顶部无孔的壳
类压铸件，尤其是圆柱形压铸件。它克服了顶浇口与压铸件连接部位面积大，浇口处易缩
松的缺点，使压铸件表面光洁、内部结晶致密。内浇口直径一般为3～4 mm，便于在顺序
分型开模时自动被拉断。为了取出浇注系统凝料，在定模部分必须设计顺序分型机构，模
具构造复杂。因此，生产中这类浇口的应用受到一定的限制。
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8.1.3  内浇口设计 
¡ 2. 内浇口设计原则
¡ 设计内浇口时，应考虑以下几方面：
¡ (1) 从金属液流方向考虑。应首先充填深腔难以排气的部位，而不应先流向分
型面，以免封闭分型面上的排气槽，影响排气。除低熔点合金外，进入型腔的金
属液不应正面冲击型芯，以减少动能损耗，防止型芯被金属液冲击而受侵蚀。

¡ (2) 从设置内浇口的部位考虑。内浇口位置应选择在充填型腔各部分时具有最
短流程的部位，防止金属液在充填过程中热量损失过多而产生冷隔或花纹等缺陷。
同时应考虑设置在压铸件的厚壁或热节处，同时以较厚内浇口与之配合，以提高
补缩效果。因内浇口处热量较集中，温度较高，所以型腔中带有螺纹的部位不宜
直接布置内浇口，以防止螺纹被冲击、受侵蚀。

¡ (3) 内浇口数量以单个为主，以防止多道金属液流入型腔后相互冲击，产生涡
流、卷气、夹渣等缺陷。而大型压铸件、箱体及框架类压铸件和结构比较特殊的
压铸件则可采用多道浇口。

¡ (4) 薄壁复杂压铸件宜采用较薄的内浇口，以保持必要的充填速度。一般结构
的压铸件以取较厚的内浇口为主，使金属液充填平稳，有利于排气和有效地传递
静压力。

¡ (5) 对于压铸件上精度要求高和表面粗糙度的数值小且不加工的部位，不宜布
置内浇口，以防在去除浇口后留下痕迹。

¡ (6) 布置内浇口时应考虑采用压铸件切边或其他清理方法的可能性。
¡ 图8.12所示为几种内浇口位置设置方案的对比。
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8.1.3  内浇口设计 
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8.1.3  内浇口设计 

¡ 4. 内浇口尺寸

¡ 内浇口形状除点浇口、顶浇口是圆形，中心浇口和环形浇口是环形之外，
其余的基本上是矩形。通过对充填理论的研究可知，内浇口厚度极大地
影响着充填形式，亦即影响压铸件内在质量。因此，内浇口厚度是一个
重要尺寸。

¡ 为保证金属液均匀地在内浇口整个宽度上流过，就要确定一个最小厚度。
内浇口厚度过小，金属液中杂质可能把内浇口堵住一部分，内浇口有效
流动面积变小。厚度过大，去除浇口困难，容易损伤压铸件。内浇口最
小厚度不应小于0.15 mm，最大不超过压铸件壁厚的一半。图8.13和图
8.14表示了内浇口厚度Sn与凝固模数M之间的关系。

凝固模数M=V/A, V:压铸件体积, A:压铸件表面积 
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8.1.3  内浇口设计 

¡ 已知内浇口面积和厚度，可以计算出内浇口宽度。内浇口宽度一般取压
铸件边长或周长的0.4～0.6倍。内浇口长度一般取2～3 mm，也有资料
介绍越短越好。表8.9为内浇口宽度和长度的经验数据。

*
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