
 

2025 年中国大学生机械工程创新创意大赛 

铸造工艺设计赛 

参赛作品高压压力铸造编写指南 

 

1. 目的 

为了使参赛作品设计、编写格式、内容完善，特制定本指南。 

2. 总体要求 

赛项执委会提供需生产的成品零件图纸，参赛学生（个人或团队）应根据所学习

的压铸专业理论知识、工厂实践经验，对零件图纸及技术条件解读分析，在专业教师

的指导下，独立完成一套压铸工艺设计大赛作品。要求作品完整，充分展现学生的自

主设计能力。 

参赛学生应将参赛作品的重点放在压铸工艺的设计及过程的分析和描述上，并绘

出一份完整的浇注系统工艺图、模具图，编写完整的压铸工艺及操作规程。对于上下

道工序的主要技术要求也应做出必要的交待，如模具制造、合金熔炼及处理、压铸生

产操作及注意事项、铸件后处理等。还应对铸件的质量控制（缺陷的预防、质量检验

等）进行说明和要求，以使作品趋于完整。 

参赛作品所展示的压铸工艺方案，应尽可能地汇集压铸的全过程，需具有一定的

可使用性和可操作性，并基本能用于生产实践中指导生产，使操作者按照这份工艺基

本能够做出一个完整的铸件，具有一定的经济性。 

为展现出学生对给定的产品零件压铸铸造过程的理解程度，学生必须在作品中对

工艺的设计的每一个方案做出必要的分析和论述，此分析思路便于评委了解学生对工

艺设计的认知情况。 

参赛的作品，词语、图形、文体及计量单位，要采用我国的国家或行业标准。内

容应正确、清晰、完整，要有创新和创意。 

在 PPT 或 word 格式文件中的分析论述，要精选几幅关键的图样，这些图样应能

够清晰展示工艺设计方案的分析与验证过程。避免图样过多导致的信息过载，确保每

一幅图样都有其独特的分析价值和意义。并对所选图样进行深入分析，解释它们如何



支持工艺设计方案，以及它们在验证过程中的作用。 

3. 参赛作品应包含的基本内容 

3.1 零件图纸 

（1）赛题零件图 

参赛作品中必须含有执委会公布的完整赛题零件图纸（或其重制版）一份。 

注意：可用赛项执委会下发的原图或原图的复印件（不得超过 A3 幅面）。如果是

经参赛学生转化的图纸，须采用 A3 幅面，但其内容不得有变更，避免尺寸遗漏和结

构变化。零件图纸上的线条、文字和数字要清晰、易读，线条粗细和线型要分明。 

（2）压铸件毛坯图 

要分析和描述赛题零件图的尺寸、结构及其在压铸模具中的成型情况，绘制出压

铸件毛坯图。毛坯图要并标明： 

① 精加工的部位、加工余量及相应的尺寸、公差。 

② 标明铸件尺寸检测的基准面位置。 

③ 标明铸件动、定模的分型线，抽芯及滑块的分型线。 

④ 标明型芯及滑块的抽出方向。 

（3）铸件结构特点、质量要求及材料分析 

根据压铸工艺的特点，对铸件的结构、质量及材料分析，以及它们对最终产品性

能的影响。 

① 如铸件结构的轮廓尺寸、壁厚、复杂程度、热节、可充填性等。 

② 铸件质量的粘模、冷隔、缩孔、气孔、裂纹、气密性、力学性能等要求。 

③ 合金材料的流动性、凝固区间、收缩率、粘模程度、气密性等。 

④ 评估压铸可以达到的的尺寸精度和内外质量，评估压铸的适应性、生产效率。 

以上图纸，都把原设计图截图成图片，在 PPT 或 word 格式的文件中分析论述设

计过程及原理。 

3.2 压铸工艺方案选择 

（1）对给定的压铸零件进行压铸工艺方案选择  

① 采用传统压铸工艺，使用标准模具和设备，适用于大批量生产，强调成本效

益。 

② 压铸辅助工艺的选用，如真空压铸、局部挤压、充氧压铸、模温控制、脉冲



微量喷涂，以及压铸机、模具、材料等新型、创新工艺的使用。 

再根据分析结果，从中选定 1 套最优的，作为参赛作品的唯一方案，对其进行详

细的工艺设计。 

在撰写过程中，要语言清晰、逻辑严密，使评委能够快速了解你根据选定的设计

理念和工艺优势。同时，注意突出方案的创新性和实用性，以及对行业或环境的潜在

影响。 

（2）零件的理解和压铸工艺分析 

压铸工艺设计必须具备科学性、严谨性、合理性，并在设计中融入节能减排的理

念。工艺设计应满足铸件的技术要求，体现作者对压铸工艺设计基本原理的深入理解。

确保所选工艺方案与零件图纸的技术要求和相关标准完全一致，实现生产与设计要求

的无缝对接。如： 

① 选择合适的进浇工艺方案，模具整体结构，选用压铸机台吨位大小，确保批

量生产效率和成本效益。 

② 根据铸件材质和辅助材料，精心选择工艺参数，如温度、压力、速度等，以

确保铸件质量和性能。 

③ 根据铸件的尺寸和尺寸精度要求，确定控制手段和参数，如冷却速率、收缩

率、模温控制等，以实现高精度的铸件生产。 

④ 压铸工艺过程的重点描述：重点描述压铸工艺参数的确定过程和选择依据，

以及这些参数如何影响铸件的质量和性能。详细阐述压铸工艺过程，包括模具准备、

熔炼、压铸、冷却、脱模等关键步骤。过程要求的适当描述对压铸过程中的质量控制

点进行适当描述，确保铸件满足设计和性能要求。可以确保参赛作品的压铸工艺分析

部分内容条理清晰、逻辑严谨，同时充分展现出作者对压铸工艺设计的深入理解和掌

握。 

3.3 压铸工艺设计图 

(1) 压铸工艺设计图的要求 

参赛作品应包含一份详尽的压铸工艺设计图纸，该图纸应以数模图（3D）及平面

投影图的形式展示模具设计及其相关工艺细节。图纸需满足以下标准： 

完整性：图纸应全面反映工艺设计的各个方面，包括但不限于压铸模具结构、浇

注系统、模温控制回路以及顶出机构。 



准确性：确保所有尺寸、公差和材料规格均准确无误，以便于制造和质量控制。

清晰性：使用清晰的标注和图例，确保图纸易于理解，避免歧义。 

细节展示：对于关键工艺特征，应提供放大视图或细节说明，以突出设计意图和

工艺要求。可以确保参赛作品的图纸要求表述更加明确、专业，同时便于评审团和操

作者理解和应用。 

充分利用 CAD 绘图、CAE 三维造型软件、数值模拟软件等辅助手段进行工艺设

计及应用分析。强调应用软件的辅助作用，避免过度依赖技术手段，确保工艺设计的

科学性和合理性。可以确保参赛作品在辅助手段的选择与使用部分内容条理清晰、重

点突出，同时充分展现出作者对计算机应用软件在工艺设计中应用的深刻理解和合理

运用。 

绘制工艺图纸时，其常用的工艺符号及表示方法要按《JB/T2435—2013 铸造工艺

符号及表示方法》标准执行，所绘制的工艺符号、线条的粗细及其表示方法要符合该

标准要求。 

为了便于识图，图形的不同要素要用不同的颜色显示，如： 

① 铸件线条采用黄色， 

② 浇注液流系统线条用洋红色， 

③ 分型线、基准点、工艺符号等线条用绿色， 

④ 模具冷却水线条用蓝色， 

⑤ 模具加热油管用红色等加以区分， 

⑥ 模具线条宜为黑色。 

(2) 铸件及浇注系统和溢流系统设计图  

① 根据铸件的具体情况，首先探讨分析内浇口位置、充填流向及合金液在型腔

的流态。 

② 设计出多个浇注系统方案，进行分析比较，选用最优的两个方案设计浇注系

统以溢流系统。要用三维图设计铸件及浇注系统和溢流系统。 

③ 再利用数值模拟仿真（CAE）分析软件进行模拟分析，分析其温度、速度、

流动粒子、气压、凝固等性能。分析比较各方案的优劣情况，选择出较佳方案。针对

存在的问题，提出改善方法，绘制出改善后的图形，再次模拟分析。可能需要多次改

善和模拟分析才能接近理想方案。 



④ 针对浇注系统设计不能消除的铸件缺陷，要选用适当的特殊压铸工艺措施加

以解决。 

⑤ 把按实际尺寸设计好的浇注系统和溢流系统三维图截图。 

⑥ 利用 P-Q2 图，对计算的浇注系统设计与选用压铸机的匹配性进行介绍。并说

明如何先用压射室的直径和压射室的充满度，如何计算实际的内浇口充填速度和充填

时间？ 

把按实际尺寸设计好的浇注系统和溢流系统三维图截图成图片，在 PPT 或 word

格式的文件中分析论述设计过程，选用的工艺参数、计算公式、计算方法、计算

结果等。并论述浇注系统各部分图形结构、尺寸的设计过程。 

(3) 压铸模具设计图 

① 设计的三维模具组装图中要有压铸模具全部的零件图，还要有完整的浇注系

统、模温控制系统、真空压铸、局部挤压等结构图形。 

② 把模具的三维图转化为 CAD 二维模具图中，要有总装图、各视图。零件图只

转化动、定模型腔模块图、抽芯及滑块图、某两个型芯图即可。所有的零件图都要标

注出实际的尺寸、公差和形位公差。 

在 PPT 或 word 格式的文件分析论述中，要有设计的模具结构图详细介绍、说明

之外，要有水冷却、模温机加热、真空压铸、局部挤压等结构剖视图的详细展示。 

3.4 压铸工艺参数的设计及选用 

根据浇注系统的设计参数，模具的结构，选用压铸机的性能，合金液保温炉温度，

模温控制、脱模剂喷涂等实际情况，选择及计算压铸的每一个工艺参数，并对每一个

参数的大小及合理性进行分析、说明（可以根据自己选用的压铸机及周边设备，选用

相应的工艺参数）。 

3.5 压周边设备的操作及工艺参数的选用 

如合金熔化及处理、脱模剂喷涂机参数、浇注机参数、模温机、真空机、局部挤压等

设备的操作及工艺参数的选用（可以根据自己选用的压铸机及周边设备，选用相应的

工艺参数）。 

3.6《压铸件生产操作工艺规程》的设计编写 

《压铸件生产操作工艺规程》是指导生产必须的依据，是非常重要的文件。《压

铸件生产操作工艺规程》应以表格、图表和文字的形式表述。文件要内容完善、布局



分类清晰、逻辑性强，便于快速阅读和查看，让操作者能高效、准确地完成压铸作业。 

（1）编写方式  

① 操作步骤，以步骤化的方式描述压铸过程，从准备阶段到最终产品取出。使

用流程图或编号列表来展示操作顺序。 

② 质量控制，明确质量控制点和检查标准。包括尺寸检验、表面质量检查和性

能测试的要求。 

③ 安全注意事项，强调操作安全，包括穿戴个人防护装备和遵守安全规程。提

供紧急情况下的应对措施。 

④ 故障排除，提供常见问题及其解决方案的快速参考。包括模具故障、设备问

题和生产中断的处理方法。 

⑤ 技术支持和联系信息，提供技术支持的联系方式，以便操作者在遇到问题时

能够快速获得帮助。 

⑥ 视觉辅助，使用图表、示意图和照片来辅助说明，提高工艺卡的可读性和理

解度。 

⑦ 审核和批准，确保工艺卡经过专业人员的审核和批准，以保证其准确性和可

靠性。 

通过上述步骤，你可以创建一个全面、直观且易于使用的压铸工艺卡，帮助操作

者高效地完成压铸作业。记得定期更新工艺卡，以反映最新的技术和操作标准。 

（2）编写内容 

《压铸件生产操作工艺规程》是工艺参数的浓缩和技术要求的集中展示。文件所

用的技术术语要符合《GB/T 5611—2017 铸造术语》标准要求。编写主要包括以下内

容，具体内容及格式由工艺设计者自行设计，文后的附件示例仅供参考。 

① 铸件名称、编号、材料牌号、基本参数等。 

② 模具信息：编号、模具的类型、尺寸、材料和关键特征等。 

③ 压铸机型号、大小等基本信息等。 

④ 压铸使用的所有工艺参数，如速度、行程、位置、压力、时间、温度、流量

等各方面的参数。 

⑤ 各周边设备各自使用的工艺参数。保温炉、浇注机、脱模剂喷涂、冲头油喷

涂、取件机检出、铸件切边 



⑥ 热模使用的参数：如热模温度、热模方法、热模数等。 

⑦ 工艺参数是否正常的选别参数：要有参数项目、基本参数，上、下偏差值。 

⑧ 模具安装、调试、使用操作要求。 

⑨ 压铸机及周边设备操作使用要求。 

⑩ 铸件切边的方法及操作要点。 

○11   每个工序的压铸安全操作要点。 

3.7 压铸件检验作业规程 

要求主要编写压铸件外观检验规程，如果熟悉以下检验内容的，也可以编写。 

(1) 合金材料检验。 

(2) 铸件内部质量检验。 

(3) 铸件力学性能、内部组织、气密性等特别检验的内容。 

(4) 定期检验的铸件尺寸及公差。 

检验项目要说明检验的内容、检验频次及检验的方法。 

3.8 压铸件后续处理 

(1) 铸件表面不做任何后续处理。 

(2) 表面喷丸。 

(3) 表面抛光。 

(4) 表面钝化、彩色氧化。 

(5) 表面涂漆、涂色。 

(6) 热处理及处理效果。 

(7) 焊接、铆接。 

铸件有以上项目就写，没有的说明一下即可不写。说明项目的主要内容、效果及

主要的参数即可。良好的后处理效果，会成为加分项。 

4. 其他注意事项 

(1) 要把作品的重点放在对零件的分析与理解、模具浇注系统设计、压铸主要工艺参

数设计、《压铸生产操作工艺规程》编写等篇幅上，而对于相关的辅助设计内容（如：

模具设计、顶杆设计、辅助材料等）、操作工序（如：熔炼、压铸、切边、后处理

等）和铸件的质量控制（缺陷的预防措施）等只需作适当的描述。 

(2) 对以上内容，如果铸件不涉及的，不用编写。 



(3) 对于一些相关的标准、技术条件等选取其它资料的内容，作一些必要的交待或备

注。 

(4) 对于一些有关工艺参数的选择方式与来源，要作一些必要的交待与描述，切忌大

幅的抄书与复制。 

 

 

 


