


最大截面分型，即在桥壳左右两半轴的中间截面分 

型，带有后盖的部分位于上型，桥壳因有后盖，生 

产难度较大。带包面朝上，有利于增加砂芯的稳定 

性及定位准确性，减少漂芯倾向。 

采用从中间分型，这样可以降低砂箱高度，在 

保证铸件具有尺寸精度的基础上，避免了模样在一 

箱内过高的缺陷，降低了砂铁比，不易出现浇不 

到、冷隔等缺陷，有利于造型及合型浇注，中间部 

分组织均匀、对称，力学性能良好。 

零件横向尺寸较大，可采用对称浇注系统，两 

侧同时浇注，增快浇注速度，均匀铁液，可以在一 

定程度上减小球墨铸铁浇注时的氧化倾向，并在铸 

件壁厚较大处设置内浇道，以增加补缩效果。 

3．铸造工艺参数的选择 

工艺参数的选择是铸造工艺设计的重要内容， 

对指导铸造工艺设计与铸造生产具有重要作用，主 

要包括以下内容。 

(1)铸造收缩率 在确定铸造收缩率时不仅 

要考虑所选的材质，还要考虑砂型的影响 ，树脂 

自硬砂的砂型和砂芯在高温浇注后易失去强度 ， 

因此其溃散性好 ，铸造合金在凝固和冷却过程中 

收缩受到的阻力小，所以其收缩率要比粘土砂的 

大 ，在设计时砂型选取1％～1．2％、砂芯0．8％～ 

1．0％的收缩率。 

(2)机械加工余量 树脂自硬砂的砂型和砂 

芯的热稳定性好，刚度高，浇注过程中型壁位移 

小 ，铸件的尺寸精度高，因此其机械加工余量比粘 

土砂的小，加工余量的等级可以选择得高一些，基 

本上选择2～4mm。 

(3)起模斜度 树脂自硬砂经硬化反应达到 

一 定强度后才可起模 ，但此时砂型的强度 已经很 

高，起模比较困难，因此用于树脂 自硬砂造型的模 

样，其起模斜度比粘土砂造型时要大。 

(4)吃砂量 吃砂量对树脂 自硬砂造型来说 

是一个重要的工艺参数。由于树脂砂的强度高，可 

以采用较小的吃砂量，进一步提高砂型的透气性， 

从而减少铸件产生气孔缺陷的机率，而且树脂砂的 

成本高，合理地减少吃砂量对降低铸件生产成本有 

利。砂型的顶面、底面取50～lOOmm，模样距砂箱 

壁的吃砂量取20～50mm。 
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4．浇注系统和补缩系统的设计 

(1)浇注系统设计 生产球墨铸铁件时，由 

于铁液经过球化处理和孕育处理后温度下降较多， 

因此要求铁液能够快速充型，而且球墨铸铁在浇注 

时容易氧化，一般呈糊状凝固，浇注系统需具备集 

渣、挡渣的能力，所以浇注系统既要保证铁液平稳 

充型，又要有良好的挡渣能力。 

采用半封闭式浇注系统，满足各单元截面积比 

∑ ≥ ≥∑ 的关系，阻流截面在内浇道上， 

横浇道截面最大，浇注中浇注系统能充满，但较封 

闭式晚，浇注系统在阻流之前是封闭的，可起挡渣 

作用，其后是开放的，可使充型平稳 ，兼有开放式 

和封闭式的优点。另外，为更好地减少金属液对型 

壁的冲击，防止夹杂进入型腔，在横浇道处设计搭 

接，尺寸为12ram。 

取∑ ：∑ ：EF内=1．5：1．2：1，由OSann 

公式计算阻流截面积，经计算∑ ：7．5cm ，根据 

比例关系可以得到∑ 9 cm 。 

(2)补缩系统的设计 使铁液通过冒口从 

厚壁处注入以提高补缩效果 ，铸件与横浇道间设 

有暗冒口，铁液通过 冒口后充型，这样既可以挡 

渣，补缩效果又好 ，把内浇道设置在铸件的次厚 

壁处 ，使得整个铸件形成一个正的温度梯度。 

图2所示为铸件 、浇注 系统 、冒 口的三维实体 

工艺 。 

图2 三维实体工艺 

横浇道的截面积应小于冒口颈的截面积，这样 

可以保证冒口只对铸件补缩，按照经验比例法去设 

计冒口的尺寸。由于采用的是树脂砂造型，砂型的 

刚度高，球墨铸铁的自补缩能力可以得到较充分的 

发挥，所以设计冒口尺寸时可以比粘土砂工艺时小 

些。冒口颈的尺寸设计很关键，冒口颈过小，补缩 

能力差，易产生缩松、缩孔缺陷；冒口过大易产 

生新的接触热节，补缩更困难，而且清除冒口时会 




