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大型铸件生产周期长一直是

铸造生产中的难题，严重影响了

铸件的生产效率。其中生产周期

中很长的一段时间就是铸件在进

行自然冷却，为解决这一难题，

科研单位进行了大量的研究，很

多工厂也进行了一些实际尝试。

工厂的主要尝试方法有在铸型外

部洒水，或在砂型中预埋冷却

管道，但这些冷却方法要么冷却

效果不明显，要么施工复杂、困

难，而且操作不当极易使铸件产

生缺陷，甚至导致恶性事故的发

生。

1．铸件特点

本次工艺实施的铸件为我公

司生产的主要产品之一，每年的

需求量十分巨大，迫切需要提高

生产效率。该铸件重4．5t，浇注

钢液11．3t，由于铸件顶端两个巨

大的冒口，使得该铸件的冷却时

间很长。

2．工艺实施过程

(1)工艺方法及设备工艺

实施过程主要依据冒口冷却法基

本原理，并使用北京新方尊铸造

科技有限责任公司提供的铸件快

速冷却配套设备来完成。

冒口冷却法基本原理：在铸

件浇注完成，待铸件热节温度降

到固相线以下，冒口的补缩作用

完成后，对冒口进行吹风冷却，

使铸件和冒口形成热流通道，将

铸件的热量通过冒口迅速散失，

达到铸件快速冷却的效果。

根据冒口冷却法的基本原

理，搭建铸件的快速冷却系统，

该系统的原理如图1所示。

新方尊公司根据我公司需

求，提供了配套的快速冷却设备

及对应铸件的工装。快速冷却

设备中最重要的控制柜如图2所

不。

(2)预埋测温探头主要检

测装置为测温探头，需要在铸件

造型时进行预埋。本工艺实施为

了得到对比数据，同时在两个铸

件的相同位置安装了测温探头。

(3)安装吹风装置工装根

据不同铸件的冒口形式，需要设

计与铸件相对应的吹风装置工

装，使吹风的气流能够有效地对

铸件的冒口进行吹风冷却。

浇注完成后，记录预埋测温

探头得到的温度值，当铸件热节

部位温度达到铸件材料的固相

线温度以下后，可以安装吹风装

置对冒口进行吹风冷却。在安装

工装前先对冒口的覆盖剂进行清

理，然后通过控制柜预先设定的

程序控制吹风的强度和时间。

3．工艺实施效果

(1)打箱时间通过对两个

对比铸件热节位置的温度记录，

得到了如图3所示的温度曲线。

由图3可以明显看出，在达到该

铸造工艺预设的打箱温度330℃

时，进行快速冷却工艺的铸件可
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图1铸件快速冷却系统原理
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图3快速冷却和正常冷却铸件的热节
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无冒口中心顶注铸造工艺在

电动机端盖上的应用
何强

端盖是防爆电动机上的一个

重要球墨铸铁件，在防爆功能

中起着重要作用，其质量的好坏

直接关系到防爆作用能否正常发

挥，要求非常严格，不允许有任

何的缩松、缩孔、裂纹等铸造缺

陷。我公司在球墨铸铁件的铸造

工艺设计上做了深入研究，积极

创新各种工艺方法，通过实践取

得了很好的效果。现结合我公司

生产的电动机端盖对无冒口中心

顶注工艺进行探讨。

1．铸件结构特点与技术要求

端盖的结构如图1所示。铸件

的轮廓尺寸为西482mm×73mm，

主要壁厚为8mm，铸件毛坯重

21．5kg，壁厚比较均匀，放加工

尺寸后，只有内圈壁厚最厚为

3lmm，外部凸台壁厚为23mm。

材质为QT450—10，要求铸件强

度≥420MPa，符合GB／T1348—

2009，伸长率≥lO％，质量特性

重要度分级按Q／NF669规定。此

铸件为端盖类铸件常见结构，轮

盘部分壁厚较薄且均匀，而内圈

和外部6个凸台壁厚较厚，是该

铸件的最大结构热节。

2．原铸造工艺及缺陷分析

(1)原铸造工艺原铸造工

艺如图2所示，分型面在铸件最

大截面处，铸件大部分放在下

箱，采用下注工艺浇注，将内浇

道安放在西20mm筋条处，打开补

缩通道，采用短薄宽冒口颈，同

时使用西100×120mm热飞边冒口

对铸件进行强补缩，并在对面设

图1电动机端盖结构呔五云蟹1{

图2原铸造工艺

以提前一天多的时间进行打箱，

明显缩短了铸件的冷却周期。

(2)质量检测打箱并切割

冒口后，对快速冷却的铸件进行

人工目检，铸件表面没有发现裂

纹等缺陷。

对该铸件进行了后续质量跟

踪，在本体试块和无损检测过程

中，均没有发现质量异常，该铸

件产品合格出厂。
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4．结语

根据铸件快速冷却工艺实

施，得到了以下三个方面的结论：

(1)通过冒口冷却法来进

行铸件的快速冷却能够缩短铸件

的冷却时间，实现了铸件提前打

箱，提高了生产效率。

(2)通过不同的吹风装置

工装设计，可以使冒口冷却法应

用在其他不同的铸件快速冷却工

艺上，该方法在铸件生产中具有

普遍适用性。

(3)冒口冷却法在铸件的

快速冷却过程中施工简单，而且

安全可靠。
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