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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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置西110×130mm的短薄宽冒口颈

的溢流冒口进行有效补缩。在批

量生产过程中发现铸件缩孔、缩

松缺陷严重，废品率高达70％。

缩孔、缩松缺陷主要集中在内浇

道左右两边凸台和内圈壁厚较厚

的结构热节处。

(2)缺陷分析铸件出现废

品后，从铸件结构特点和工艺方

案进行具体分析，发现上述工艺

在浇注时形成的流动热节与结构

热节重合，且热节部位没有冷铁

激冷铁液，致使热节部位最后凝

固，形成缩松。另外，铸件的补

缩通道有限，补缩距离较长，而

铸件轮盘部分的凝固先于冒口凝

固，冒口不能实施有效补缩，也

是铸件出现缩孔、缩松的直接重

要原因。

3．工艺改进

(1)改进方案一如图3所

示，根据原工艺方案的分析结

果，发现冒口和浇注系统有足够

大的补缩能力，只是凸台等部位

不能实现顺序凝固，过早地割断

了补缩通道，导致铸件产生缩

孔、缩松等缺陷。为此，我们按

照均衡凝固工艺原则，采用冷铁

消除热节效应，在铸件6个凸台

底部设置38mm×25mm×35mm

梯形冷铁，在铸件内圈底部设置

西190mm×西130mm×35mm环形

冷铁，使铸件形成上热下冷的温

度场分布，随着冷铁的激冷，凸

台和内圈下面的凝固过程加快，

使铸件实现顺序凝固，充分利用

冒口的补缩来消除缩孔、缩松缺

陷。经小批量生产验证，铸件的

缩孔、缩松明显改善，但下冷铁

工艺复杂、繁琐，冷铁处理不到

位会造成铸件产生气孔缺陷，且

浇冒口重达20．6kg，工艺出品率

仅为5 1．07％，因此该工艺方案仍

然需要进一步优化。

(2)改进方案二如图4所

示，改变原分型方案，将铸件大

部分放在上箱，根据均衡凝固顶

注优先工艺原则，铸件上不设冒

口，浇注系统采用中心顶注式，

并且兼作冒口。铁液可通过中心

顶注式浇注系统，对铸件内圈进

行有效的强补缩。该浇注系统能

够使铁液的充型流动场及温度场

分布尽量均匀一致，并使轮盘内

部保持较高温度，从而使轮盘部

分的凝固晚于凸台凝固，实现凸

台凝固时所需铁液补缩。该浇注

系统中，直浇道较高，可以很好

地保证静压力。另外，我们采取

了在浇口杯下放置纤维过滤网，

并增高直浇道窝的方法(见图

4A—A剖面)，以增强挡渣、浮

渣、去气作用，减少铁液对型腔

的冲蚀。

用改进后的铸造工艺方案进

行了小批量生产，经机加工验

证，铸件无缩孔、缩松、气孔缺
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陷，组织致密，产品质量均达到

技术要求，工艺出品率提高到

87．4％，生产效率大幅提升。

4．结语

应用改进后的铸造工艺，通

过批量生产验证，生产稳定，取

得了满意的效果。其成功应用可

以得出：对于端盖圆盘类球墨铸

铁件，采用无冒口中心顶注式浇

注工艺，能成功生产出质量合格

和工艺出品率高的铸件，并取得

了显著的社会效益和经济效益，

具有广泛的推广价值。

图3改进方案一

图4改进方案二
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