




挡油环铝铸件铸造工艺改进 
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挡油环是我公司火电机组上的主要零部件，用 

于主轴密封。由于以往生产的挡油环铸件存在变 

形、表面质量差等问题，降低了我公司在用户方的 

信誉 ，同时也影响公司的形象。为此在生产中积极 

开展挡油环铸件质量攻关活动。若能攻克此项难关 

对于提升我们的技术水平，提高整体产品质量，以 

及为制作其他产品提供生产经验都有很大的益处。 

1．产品现状 

挡油环铝铸件结构特殊，属于薄壁圆环件 (见 

图1)，分为两半组合而成，大部分厚度在20mm以 

下。由于此类铸件的结构和尺寸特殊，以及木制模 

图i 挡油环铸件三维实体 

样的精度和强度问题，木模制作困难，且容易变形 

和损坏；铸件表面质量差，形状和尺寸精度不易保 

证，且后序清理整修 (矫形)工作量一直很高。 

从总体情况来看，火电机组是我公司的主导产 

品之一，挡油环铸件是经常使用的，每年生产挡油 

成应力集中。浇注温度越高，凝固收缩越大，热裂 

纹、缩孔、缩松、粘砂的产生几率也越大。因此， 

应加强工序质量控制，采用变质处理及浇包底吹氩 

技术严格控制钢液质量，减少钢液中气体及有害元 

素含量，控制浇注温度和浇注速度，增加钢液的补 

缩能力，保证铸件组织致密。熔炼时成分按中限控 

制，炉前脱氧，在包内采用稀土硅进行孕育变质处 

理，出钢温度控制在1580～1610~C。出钢前要保证 

各元素含量在限定区间范围内。浇注时及时引火， 

并采取防跑火措施。浇注时采取 “先慢浇，后大流 

快浇，最后慢浇”的原则，浇满后停3min充点冒口 

一 次，然后停5min再充点冒口一次。浇包采用底注 

式，不许用新砌的浇包，而且必须保持干燥，烘包 

温度要保证在700℃以上 ，出钢后钢液在包内镇静 

时间>7min，用热电偶测温仪测温，浇注温度控制 

在1530～1550℃。 

5．生产结果 

清理后的实体铸件如图7所示。 

图7 最后清理完成的铸件 

经过实际生产验证 ，使用该工艺生产的铸件， 

表面质量良好 ，铸件组织致密，尺寸形状完全准 

确，磁粉和超声波检测都达到标准要求，力学性 

能达到技术条件要求。第一批生产的5件送达巴西 

后，全部通过用户验收，无论是内在质量还是外在 

质量都得到了外商的好评。MW (20111210) 
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