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矿山用ＫＦ６０自翻车

前从板的消失模铸造
■■ 李健

前从板是鞍钢集团铁路运输

设备制造公司修造K F60自翻车

上的零件，生产这类小型铸件

时，工期通常要求很紧。以往生

产该类铸件采用的是传统工艺砂

型铸造，特点是生产效率低，生

产工期很长，制造成本高。

消失模铸造是近几十年发展

起来一种先进工艺，由于模样是

采用泡沫塑料制成的，不用制

作木模样，干砂造型不需要分型

面，不用制作砂芯，不需要起

模，小型类铸件多件可串联在

一起浇注，极大地简化了生产工

序，方便组织生产。铸件表面粗

糙度可达到R a12.5μm，减少了

铸件清理工作量，缩短了生产周

期，显著提高了生产效率。

消失模铸造所用泡沫塑料的

成本一般只为砂型铸造所用木模

样的1/3左右，采用干砂造型，

节省型砂粘结剂，砂子可以回

收使用，浇注后铸件表面干砂易

于脱落，清砂、精整处理简单容

易，所需设备少，因而显著降低

了生产成本。

鉴于采用消失模铸造与砂型

铸造相比具有一些明显的优越

性，同时也为生产类似铸件积累

经验，我公司决定采用消失模铸

造技术进行前从板的生产。

1. 前从板的技术要求

前 从 板 的 结 构 尺 寸 为

210mm×230mm×70mm，主要

壁厚16~18mm，如图1所示。其

材质为ZG230-450，毛坯重量为

8.7k g，铸件不得存在气孔、裂

纹、缩松及夹渣等铸造缺陷。

2. 前从板的消失模铸造工

艺方案

采用消失模铸造技术生产的

铸件表面及内部容易出现气孔、

夹渣等铸造缺陷，这些缺陷是由

于泡沫塑料模样分解汽化过程中

产生的气体和残渣引起的，因此

防止产生气孔、夹渣缺陷是制订

工艺方案时应重点考虑的问题。

（1） 浇注位置及工艺参数

的确定 为防止前从板重要工作

表面产生铸造缺陷，浇注位置的

选择是在浇注时将铸件重要面朝

下或保持侧立，这样能够保证重

要面A、B面的质量要求，同时泡

摘要：介绍了KF６0自翻车零件前从板的消失模铸造工艺。实践表明，与传统砂型铸造相比，消失模铸造生产效率高，制

造成本低；生产的前从板表面光洁，减少了铸件清理工作量，经济效益显著。

沫模样较大面积的面处于垂直的

位置，有利于浇注过程中排气。

铸钢材料线收缩较大，因此确定

线收缩率为2%。加工余量按规

定值适当取大一些，目的是如果

加工面上存在轻微的夹渣缺陷，

有利于机械加工去除，使铸件的

质量得到保证，所以加工余量取

+7.5mm。

（2）浇注系统及冒口的设

计 消失模铸造产生的铸造缺陷

与浇注系统及冒口的结构和形式

是否合理密切相关。

采用底注式浇注系统，内浇

道开设在铸件底部侧面，由于该

表面进行机械加工，有利于对铸

件进行清理，由于铸件壁厚较薄

且壁厚均匀，不需设置冒口，如

图2所示。用底注式浇注系统，金

属液流平稳，可以抑制消失模的

发气量，同时使金属液上升方向

与泡沫塑料分解汽化生成物的流

向一致，有利于铸件排气，可极

大地减少铸件产生气孔的倾向。

（3）模样的制作  消失模

铸造铸件尺寸精度和表面粗糙

度与泡沫塑料的质量密切相关，
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依据工艺图尺寸制作样板，模样

材料为聚苯乙烯泡沫板，对泡沫

塑料板材的要求是具有较好的内

在质量，不允许有夹杂和疏松缺

陷，强度和表面刚性好，消失

模铸造用的泡沫塑料有一定的密

度要求，密度越大，泡沫模汽化

时从金属液中吸收的热量越多，

除影响金属液的充型能力外，汽

化后产生的气体和汽化物残渣也

多，铸件易产生气孔和夹渣缺

陷，如密度太低，制作的泡沫板

强度也低，影响铸件的表面质量

和尺寸精度，因此选择泡沫模的

密度为0.16~0.25kg/m3。为保证

模样尺寸的稳定性，制作前将泡

沫板在干燥窑内烘1h左右，利

用电热丝切割器将模样分成三部

分加工，然后用粘结剂将各部分

组装成铸件形状，模样制作完毕

后，再手工进行修型并进行工艺

尺寸检测，然后安装内浇道。

（4）涂料涂刷及干燥  前

从板模样制作完成后，进行刷涂

料，涂料采用自行研制的水基硅

砂粉涂料，涂刷完一遍涂料后，

在干燥窑内进行烘干，烘干温度

为40~50℃，烘干后再涂刷一遍，

最后得到厚度为2.0mm的涂层。

烘干时，模样应平稳地放置在加

工平直的型板上或悬挂起来，防

止变形。干燥后的模样应放置在

湿度较小的地方，防止吸潮。

（5）装箱及震实  装箱用

的型砂粒度为0.450~0.224m m

（40/70目）干硅砂，型砂在使

用过程中应控制温度，必须低

于40℃，防止温度过高而使模

样变形。在模样装箱前，先在

砂箱底部铺一层底砂，厚度为

80~120mm，用一根与横浇道断

面面积相等的泡沫棒将多个前从

板模样串联成模样组，振动紧实

刮平后放入3个前从板模样组。

安装连接横浇道，将3个模

样组连接起来，然后再安装直浇

道 ,  使∑F直:∑F横:∑F内=3:2.8:1，

这种浇注系统呈封闭式，能充满

直浇道而建立起一定的液体金属

静压力，能够克服分解气体的反

压力，使金属液基本上呈层流状

充填。将直浇道安装在连接横浇

道中间，连接处一定要去净涂料

层，粘结好加铁钉固定搭接，然

后继续装硅砂，装80~100mm砂

层后要按X、Y轴方向按钮震实一

次，当砂子埋到砂箱4/5高时，

按X、Y、Z轴方向按钮震实。 

将砂子装满后，再振动一

次，将砂子刮平，覆盖塑料布，

放上浇口杯，塑料布上覆盖

20mm厚的砂子，上面盖保护钢

板，以免浇注时钢液飞溅，损坏

塑料布，破坏真空。

（ 6 ）浇注工艺  采用碱

性电弧炉氧化还原的方法进行

冶炼，要求钢液出炉温度为

1600~1620℃，调整完化学成

分，钢液温度符合要求，检验钢

液脱氧情况的圆杯试样收缩良

好，然后停止供电，升高电极，

加铝终脱氧出钢。

浇包在出钢前应经过充分烘

烤，可在电弧炉炼钢送电过程的

同时开始烘烤，直到钢液出炉为

止，在烘烤浇包过程中，应随时

注意调整火力，原则是火力由小

逐渐增大，以防止急火将耐火材

料衬层烤裂，工艺要求将浇包内

衬烘烤至700~1000℃(呈红色或

暗红色)。

浇注前使用热电偶仔细测量

温度，镇静钢液，根据出钢后包

内测温结果选择镇静时间，包内

降温夏季3℃/min，冬季5℃/min。

出钢后使钢液在浇包内镇静一段

时间，有利于悬浮在钢液中的气

体和夹杂物上浮及对浇注温度进

行控制。 

 消失模铸造浇注时塑料泡

沫模样要吸收液体金属的热量才

能汽化，为了得到组织健全的铸

件，必须提高金属液的浇注温度

来补偿消失模汽化吸收的热量损

失，所以浇注温度要比砂型铸造

高20~50℃。

提高浇注温度，有利于泡沫

塑料模分解汽化过程中产生的气

体顺利排除，对防止铸钢件产生

气孔是十分有利的，但浇注温度

过高，会产生热裂纹缺陷，因此

在砂型铸造浇注温度的基础上，

适当提高浇注温度，将浇注温度

控制为1530~1560℃。

图1   前从板结构

图2   前从板工艺
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抱箍件精密铸造工艺改进

■■ 喻水

1. 概述

进风装置是炼铁高炉的重要

设备，抱箍是进风装置的重要零

件。进风装置是高炉易损件，

更换频繁。更换进风装置时，靠

拉紧装置的松紧来固定，拉紧装

置一端固定在炉体上，另一端固

定在进风装置连接管上。由此可

见，抱箍在固定进风装置环节起

着关键性的作用，质量方面不能

有丝毫缺陷。

图1是抱箍铸件的结构。

2. 问题描述

抱箍是精密铸钢件，由铸造

厂家提供毛坯，然后由我公司进

行机械加工后装为成品提供给炼

铁厂使用。抱箍的半轴与环体连

接处在铸造时经常出现热裂、缩

孔、缩松缺陷，而缩松的存在对

强度的影响巨大。炼铁厂在生产

过程中发生过半轴断裂，险些酿

成重大安全事故。由于半轴在工

摘要：抱箍零件在用户使用过程中存在重大质量隐患。通过对零件毛坯铸造工艺进行改进，消除了零件铸造缺陷，解决了

零件在产品使用过程中易断裂的瓶颈问题。

作状态下受力较大，此处不允许

任何影响强度的缺陷存在，我

们多次对供货厂家提出质量改进

要求，铸造厂家也做出了许多努

力，但这种缺陷始终没有得到很

好的解决。因此，我公司派遣专

业技术人员前往供货厂家，共同

制订铸造工艺改进方案。

3. 铸造工艺方案制订

我们在精密铸造厂查看了其

现场情况，对原来铸造工艺所产

浇注前开动真空泵抽真空，

真空度控制在0.06 ~0.09MPa。

浇注时要保证浇口杯内始终

被金属液充满，浇注过程尽量不

要断流，这样可防止铸型局部塌

箱造成废品。

浇注后15m i n关闭负压，负

压关闭0.5h后再打箱，以防止产

生冷裂纹。

3. 铸件质量检验

采用消失模铸造生产了40件

前从板产品，打箱后检验，铸件

表面干砂脱落干净，表面光洁，

只有一件在表面存在轻微夹渣缺

陷，机械加工后可以去除掉，经

过加工后进行检验，重要面无任

何缺陷，能够满足修造车的技术

要求。

4. 结语

针对前从板的结构特点及技

术要求，通过进行合理的浇注系

统设计，选择适宜塑料泡沫模的

密度、加工余量、浇注温度、真

空度等工艺参数，并在生产过程

中严格实施，制造的前从板质量

良好，能够保证技术要求。

采用消失模铸造方法生产前

从板与砂型铸造相比，简化了生

产工序，提高了生产效率高，

生产原材料干砂可以回收利用，

打箱后铸件表面光洁，清砂、精

整简单容易，显著降低了工序成

本，经济效益可观。

因此，采用消失模铸造生产前

从板这类小型铸钢件是可行的。

作者简介：李健， 鞍钢集团

铁路运输设备制造公司质管部，

部长。
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