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利用机械式真空阀的工作原理!结合铝合金铸件的品质和使用性能需求!制定不同的抽真空工艺进行试验!并通过
^

光研究

铝合金压铸壳体件内部品质与真空工艺的关联性"同时研究了机械式真空阀故障对产品的影响"

关键词
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随着节约能源要求提高!汽车轻量化越来越受到重

视"以铝代钢是目前汽车发展的一个重要的方向"压

力铸造是铝合金件成形的最主要方法之一"高真空压

铸技术的应用!降低了铝合金压铸件的气孔率!既提高

了铸件内部品质!又提高了压铸件的本体硬度以及压铸

件的力学性能!得到压铸企业的重视*

:

#

<

+

"

真空压铸一般分为激冷排气槽法%

OFQQU"GCPG

H

法&和机械式真空阀法*

*

+

"本课题针对汽车变速箱壳体

铝合金压铸件!引入抽真空工艺改善其内部及外观品

质"研究机械式真空阀法抽真空技术在压铸上的应用!

通过验证不同真空度及采用不同的抽真空方式验证抽

真空效果!为提升压铸件品质提供参考"

:

!

机械式真空阀法型腔抽真空试验

在采用真空工艺前!压铸铝合金汽车变速箱壳体的

^

光显示局部存在气孔!特别是在水尾壁厚大位置!所

以尝试改用抽真空工艺来提升内部的品质"使用
2J

:=&&&Y+

压铸机!选用
+]'>/W,

型高真空控制系统!

使用液压机械式真空阀法来抽真空"第
:

次试验!仅对

型腔抽真空!原理见图
:

"

图
:

!

机械式腔型抽真空原理示意图
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压力传感器
!
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真空阀
!
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电磁阀
!
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真空阀关闭信号

=$

真空阀堵塞信号
!

Z$

真空罐
!

A$

真空泵
!

@$

真空启动信号
!

:&$

真

空控制系统
!

::$

报警
!

:<$

压缩空气
!

:?$

压射信号
!

:=$

触发开关

!!

在压射前!真空液压站进行储能!真空阀处在关闭

的状态!当压射启动时!真空控制系统会通过联系编码

器检查接射杆位置信息!当通过设定真空阀开启位置

^

:

%

^

:

位置为
F

!即密封料槽位置!

:=&&&Y+

压铸机约

为
?&SS

处&时!真空阀会打开!同时真空阀芯打开%液

@DC



压站控制&!压室及型腔内部的空气会通过阀芯的通道

抽走!型腔会保持较高的负压!当压射头到设当关闭位

置
^

<

%

^

<

位置分别为
<&&

,

*&&

,

?&&

,

=&&SS

&时!液压

站接到关闭信号!关闭阀芯!真空机也同时关阀其真空

阀!完成抽真空动作"开模时!液压站控制模具真空阀

芯打开!真空机的压缩空气阀打开!气流通过管道!吹净

阀芯内部和周围的铝屑,披缝!保证下一循环真空阀能

顺利工作"

!!

一共设定了
A

组不同工艺测试条件!在真空度为
d

Z&Y-F

条件下!设定真空阀开启位置
^

:

为
F

情况下!对

关闭抽真空位置
^

<

分别为
<&&

,

*&&

,

?&&

,

=&&SS

进行

验证%按经验!一般最大值小于压射二快位置的设定值!

目的是防止阀芯入料&"将真空度提高到
@&Y-F

!

^

<

位

置同样为
<&&

,

*&&

,

?&&

,

=&&SS

进行测试"对每组试

验的壳体做好标识!用
^

光机进行探伤检测!验证壳体

内部品质%气孔分布&"

!!

%

:

&增加抽真空后
!

壳体表面粗糙度降低!冷隔明

显减少"

^

光显示采用抽真空的壳体内部组织更加致

密!说明真空工艺能有效提升壳体内部品质"图
%

为非

真空和真空压铸工艺的压铸件外观形貌和局部
^

光

中"

!!

%

%

&设定不同的抽真空参数
!

将每组试样标识好!

!

F

#壳体整体外观照!非真空# !

#

#壳体局部
^

光照!非真空# !

V

#壳体整体外观照!真空# !

I

#壳体局部
^

光照!真空#

图
%

!

壳体整体形貌与局部
^

光照片
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并进行
^

光探伤"结果发现!增加抽真空的距离%或尽

量延长抽真空时间&!壳体内部气孔减少!能够使铸件品

质更致密"提高型腔真空度%真空机真空度&!可以使抽

真空效果更好!更有利于减少铸件内气孔的产生!提升

铸件的内部品质"图
<

和图
*

为不同真空度及停止抽

真空位置的
^

光图片"
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真空度为
dZ&Y-F

不同停止抽真空位置的
^

光局部图
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真空度为
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不同停止抽真空位置的
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对型腔(压室同时抽真空

第
:

次试验的结果表明!适当延长抽真空距离或者

提高型腔真空度!都可以有效减少壳体内部气孔!提升

壳体的品质"

!!

第
%

次试验在料槽中部开设抽真空孔!在压室增加

抽真空"主要区别在于!型腔抽真空同时增加压室内抽

真空!先压室抽真空!关闭压室后再关闭型腔真空通道!

最终完成抽真空"

!!

第
%

次测试的工艺参数设定条件与第
:

次测试一

致!真空度设定为
d@&Y-F

"从第
%

次测试的
^

光检测

可知!引入了料槽抽真空工艺!壳体整体内部气孔要比

第
:

次试验的品质更好!见图
?

"同时从壳体外观进行

对比!引入压室抽真空后!壳体比原来具有了更好的外

!

F

#无真空
^

光 !

#

#有真空
^

光 !

V

#无真空柱仔形貌 !

I

#有真空柱仔形貌

图
?

!

压室有(无抽真空压铸件
^

光照片和柱仔形貌
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观!冷隔流痕等外观改善也十分明显!见图
?V

和图
?I
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机械式真空阀保养

除了抽真空时间的合理设定和型腔真空度!机械式

真空阀的故障也是影响产品品质的关键因素*

?

+

"如果

真空阀出现了故障!对产品的品质产生重大影响"因

此!如何对真空阀进行检查保养十分重要"

真空阀的保养流程大致如下'

*

将活动扳手卡在阀

体平位上!双手紧握活动扳手尾部!用力按逆时针方向

将阀体拆出!打开盖子取出沾满污垢的钢丝球!用风枪

吹干净阀体内部!然后换上新的钢丝球!钢丝球的更换

频次是
%

天一次#

+

按下水管接头卡盘拉出水管!将油

缸固定杆螺丝按逆时针拆出!双手紧握油缸油管轻轻摇

动并向上拉出!取下油缸!目视检查连接块挂台是否磨

损!若出现磨损必须更换新的连接块%更换新的连接块

时!用于锁紧连接块的螺丝必须涂上螺丝固定剂&#

,

将

阀座压板螺丝拆开!将两个拉拔器按顺时针方向拧进压

板螺丝孔"双手同时抽动拉拔器!拆出阀座压板!取出

抽真空阀芯和阀座!目视检查阀杆各个位置是否拉伤!

磨损或弯曲!并更换"拆开阀座底部螺丝!取出阀座导

套!检查导套是否磨损或老化!并更换!要求每生产约

%?&&&

件产品更换导套和阀杆#

-

目视检查阀杆各个

位置是否存在拉伤,磨损或弯曲!当出现上述问题时必

须及时更换"更换阀杆前!必须通过配模方式查看阀杆

与阀座的配合间隙是否符合图纸要求!确认合格后再更

换使用#

3

装好抽真空机构后!将液压站油管与抽真空

油缸连接起来!启动液压站控制按钮!打出阀杆!使用高

度尺测量阀杆顶出时的高度%高于分型面
&$%SS

&!退

回阀杆!使用高度尺测量阀杆顶出时的高度%低于分型

面
@$%SS

&"阀杆标准长度要求是'阀杆的活动行程比

油缸行程短
&$?

#

:SS

!阀杆活动行程为
@

#

@$?SS

"

关闭液压站控制按钮!捏紧阀杆头部前后活动"如果阀

杆可以前后活动虚位距离超过
&$<SS

!需调开定模检

修连接头与油缸轴螺纹是否出现返松现象,油缸底座螺

丝是否出现松动"

*

!

结
!

语

真空压铸工艺能有效减少压铸件的气孔!能够使压

铸件的内部组织更致密!外观品质也可得到提升"在合

适的条件下!增加型腔的抽真空时间!压铸件的内部品

质能够得到改善!与抽真空时间成正比#提高型腔内的

真空度%真空度越低越好&!能生产出更优质的铸件"在

合适条件下!对压室增加抽真空!效果更佳!能够整体提

升压铸件的内,外部品质#机械式真空阀保养的完善!对

压铸件的品质有至关重要的作用"
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