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卧车主轴平做立浇工艺
齐重数控装备股份有限公司铸造一厂 (黑龙江161005) 李丹李志博周桂梅

我女-日生产的卧车士轴，采／II r r做土浇

『．芝。诖t轴零什个长l 8Io一上_}[【I土体外径
5401nm．内艳400mm，材质QT600 3．零件蕾聒

1 390kg。翦讣柱叫粗糙鹰要求高．妊懂方向灿端Ⅻ

周而帆糙艘为R。0．4-lm。结构如幽1听，F。
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一、造型工艺方案设计

1工艺方辜分析

生产-|．最A便的造型工艺足J』陶II的巾心轴线

平面，，轱"横巾rt,14LIY,!下十圆芯并舟两，Ⅱ

龇＆头固一t然后世斟水P的山浇逋进朴浇往，然

lm此方案花“．佯Ⅱt轴铸什t“，l’表新的质量。

为J。确保．L轴曲匝量。最i隧将jC☆．起来进行
斑往．通常的，＆型方法是将桃样分成几段，用事剐

中箱纽舟完成诸型．同时砂芯也按照-¨箱的高度避

行分断，不但增加了造型匣台辅的难度．InJⅡ窖封

竹筘R；口自l锛件外观。

通过且J。H析．段ⅡJ设“r’F做■浇l。岂，即

将上轴水f+造■f滑卡轴的过中心轴线}fjfI分箱

；’幢)．中吲F个唰芯两地⋯芯头I目定砂，＆

然后时I-下砂箱进行把舟，将造型完牛的砂筘峰立

起来健上轴处『二鞋亢状盘然斤完成f辫k

2砂箱设计

眇筘蛰完成丰轴水下f≯置的遗掣+满足J}常r

1、钞箱造掣饔求．完成造型晤．耍Z起来进ii浇

R燃皇褰悬。i。

洼。耶幺直起束惦，砂箱型有直浇道和爿u的位

世，乩而党成饮液流^型崆排气Hu补缩芹博

件浇洼和凝吲J』杯。砂辅隐I’正常的水。F造刊，迁

需薛E的删血(也批是铸件浇Ⅲ¨的l而J留出浇

道和俐u的卒间．由十L I、砂符州称，H㈣卅上箱

简幽(如幽2昕示)。
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3铸造工艺设计

¨)”箱面和浇f{：他置的蹬定 下做立浇T

岂，分辅面为过上轴扎■轴线的平面，印从中问”

型，1．下箱各一F中间的凼啼下＆，两边出芯失

进fT陶定同时"陛浇遘和冒u．舟箱哥．川『、于

琏行m定把台。将台精后的体掣直立起来．使儿处

于-摹肯状志，稳蚪箱，破好浇n辅冒u圈．完成

浇fL前的准备I作。』艺^案如圈3所示。

(2)加工条帚 E轴外四周面加I余母为

+15ram．ThI圆周而加J杂量为}20ram．丰轴浇

“时的农俩加l泉量为_1)mm．】’而加j．枭蕞为

1 270ram．川干埘上轴FI自1部分的补缩。毛坯重黾

约2620kg。

(3)浇洼系缱的设LI 浇}I B r，#轴处于血

岢状出是细妊龚铸件．我们址设计浇注乐统叶

采用r鲢隙浇道．内浇道为蛐薄片状与铸刊相面，

沿上轴的拄瘦方⋯分布 4、但保1m铸型的充型建

度 电可以{哦少锛¨在清铲址牲巾内浇道带内的观
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觋。缝隙浇逋如图4所示，内挠遒厚度为10mm，直

浇世直径为IOI)lnm。

自}＆m

目4铸J△』艺“窟

(4j甘LI的址LI 由下十轴是立浇，上酃需

娶进行加高．{描址仔凝同过辊中体竹的j部时下部

进行补缩的耍求．1．艺上将卡轴上d：加I盐加^刊

270ram，L1的就托十此。m时墟铸什的制n与缝

斟【隧道棚凳眦 一，锦州柑，i的目："曲排片性然后

娃梯彤补缩目u部分，一直皿刨砂箱的外∞】雠1IE

r铸件的排气集盔和朴缔功能的盛现。

(5)净铁的设I_ 锗悼材质山QT600 3

均隰lm铸什的腼最，我们璇叶rf-墨净铁(皑【d

4)，艘覆n l轴讣侧面，幔目．液扯节盹内能蛘快

f／l床部件制造技术专冠

f々期】雌H．缩镱球蟛“毋的蠹一B过挫。

：、熔炼工艺

(I)体慷设箭 台5l巾颧皓麻lU怕 "i'St

球化处理专用堤蛐l乜， 白由、舳光谱升析他+眦雎

数字滥崖计自1恢逍热电偶，

(2)化学成甜lp，3 2％3^％'r‘
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(3)球化剂的选择雌IIjY Mg系球化剂。

当此球f￡制鞴1。禽齄山1v—u 04％一oI)“*时加
^最约为1 6*。

(4j恤fr处理 山细化组绷＆善盘幡的性

能耽ilI采取r4种孕育措施：乜内坤什．75SiFe

加^最0 3q+随流毕育75SiFe加^世0 5％·浮硅

孕育75Sillc舢^量0 2％一噼时毕育．SiBajJIIA毓

0I口。

(5)浇}I：m艘 (I 32f)I 10l c。

三．牛产效果

聪*-=J 共生f“f^仆t¨，．加工后均能满足

设“蔓求。

采用此T艺方案进行圭轴十十．取得T档针的

烛泉，铸件柑l{班黑且[盯晕f}浮等铸造缺诌．m

十是立起来进行浇i{二．H圆周外围放戳了争用f『翠

持蚀，柬出耻缩扎缩钕等缺陷，同时满址rm L

要求。

生r“曩践lm旧，刊l{^构简单销鹰篮求高的

丰轴粪祷什 _“杀川下做^浇f 22方浩，利Ij}暴

作简∞ z能蜾征零件n々精度适台存’h产中进行

排r．应川。M■ (201 1030#：)

5铸件的时效处理
仵--1鲥耷球市场竞牛l J监激删的环境下，于』破

大型数控札l|、铸件高抖度I{T350、JlT300已占 I目外』J牡H精密人掣『≈瑞数控机床^0封锁．”冉

#L床铸”L体，铸件的戏糸』i打帆也钴妊度增凡lnl 1、断提高驰Iq高端装备．Im遗的佳术水r，加kf十矬

升高，周此铸什的"故处柙柏自啦饔。月前帆床 括^H戎推曲科挫r1主刨新．加强k,I"f01☆掉

铸什的叫J艘处理t匹竹3种方法： 是热时效，
‘

增加I“．品的技术台R和,Ti场忻懈d能性驵lⅡu制

昆振动时被一二足不蚺UI诎的峨成巾坼铁。 睦太Lfl也I』上制造强同。MW (2 rIIl0316)
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