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卡体的精密熔模铸造

■■ 于鑫

随着现代制造业的发展，铸

造工件的加工正在向少切削量、

无切削量发展。我公司研发制

造的各类机床中或多或少均包含

卡紧装置，在机床工作时按工艺

流程将工件卡住，因而卡紧装置

是机床类产品不可缺少的组成部

分。我公司的卡紧装置每年都会

研发制造数十种，小的卡体只有

几千克，而大的则能达到数百千

克。虽然卡体的形状不是特别复

杂，但由于其加工工序多，加工

余量大，生产周期长，一度影响

了我公司的生产制造周期。我公

司为了改变这一状态，建立了精

密级熔模铸造车间，向少切削

量、无切削量方向升级。

1. 制造工艺

（1）制蜡模  将回收的旧

蜡电解后制成30~50m m的颗粒

块状，置入机械搅拌机中搅拌成

42~47℃的膏状，完成后装入蜡

枪，并用气动压蜡机压制成蜡

模。模具采用塑料与金属组合的

方式，起模方便且表面光洁。塑

料模具在起模和装夹过程中，操

作要仔细，防止磕碰以免碎裂。

（2）制模壳  制模壳就是

将模组表面上涂一定层数的耐火

材料，经硬化、干燥、熔出蜡模

而得到型壳的过程。撒砂是在流

态化撒砂器中进行。硬化剂浓度

采用氯化铵饱和浓度，脱蜡温度

96~98℃，脱蜡时间25~30min，

蜡料脱出后将旧蜡放入电解装置

中进行电解处理。涂料配制中对

水玻璃的处理，只做密度上的稀

释，不做模数上的调整。使用前

水玻璃密度稀释为1.3~1.33g/cm3。

涂料中表面层材料比例为水玻

璃5 0 %、硅石粉5 0 %，黏度值

50~60s；涂料中加固层料比例为

水玻璃50%、硅石粉25%、熟黏

土粉25%、黏度值40~45s。其中

黏度值由孔径为6.5mm的100mL

黏度计测定。

（3）焙烧模壳  焙烧的目

的是去除结晶水、吸附水、残

留蜡料及钠盐，增强模壳强度。

焙烧工艺：将模壳整齐地摆放

在焙烧箱内，箱底垫30~40m m

厚的干砂，周围不填砂，装入

箱式电炉中，装炉温度一般在

650~700℃，当温度升至850℃

时，保温2h，然后出炉待浇注。

摘要：我公司的卡紧装置每年研发制造数十种，虽然卡体的形状不是特别复杂，但其加工工序多，加工余量大，生产周期

长，我公司为改进这种状态，建立了精密级熔模铸造车间，向少切削量、无切削量方向升级。

浇注前模壳周围填干砂，紧实后

浇注。

2. 出现的问题及解决办法

熔模精铸卡体以来，出现了

以下问题，我公司针对这些问题

并结合现场试验总结出产生原因

及解决办法，具体如下。

（1）型壳分层与鼓起  型壳

分层产生在涂料层之间，有的是

在脱蜡后显露出来，有的是在

焙烧后发现，型壳表面层向型腔

内鼓起，浇注时呈现两种状态，

一种是鼓而不破，形成凹陷、沟

槽，另一种是鼓且破裂，形成包

砂、起皮。

产生原因：硬化不透，风干

不够，一般发生在春秋季节。

解决办法：加强涂料工艺管

理，严格控制空干、风干、硬化

时间，合理安排生产计划，脱蜡

后的模壳要有足够的风干时间。

（2）铁液泄漏  卡体模壳铁

液泄漏大都出现在一定位置，如

涂料撒砂困难的尖角处和横浇道

的上平面。

产生原因：涂料比例不当，

空干、风干、硬化控制不妥、焙
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熔模铸件振动浇注试验研究

■■ 陈玉莲，王军，郑伟

近年来，我国熔模精密铸造

有很大发展，已经出现了相当数

量的精密铸造厂，熔模铸造在

工艺和设备方面都取得了可喜的

进展，使熔模铸造的应用范围不

断扩大，质量也在逐渐提高。但

是，从当前的实际情况来看，熔

模铸件的缩孔、缩松、裂纹缺陷

仍然较严重，因此需要提高熔模

精密铸造的铸件质量，使这一产

业得到新的发展。

振动凝固是一种细化铸件晶

粒组织、提高铸件质量和力学性

能的有效方法，其原理是在金属

摘要：主要研究了振动时机、振动时间、振动频率对铸件质量的影响。结果表明，熔模铸造振动浇注可以有效地减少缩

松、缩孔，采用先振动后浇注的方式比先浇注后振动的方式减少缩松、缩孔缺陷；振动时间过长，铸件容易产生裂纹缺

陷；ZG310—570进行熔模铸造振动浇注时，选用35Hz左右的振动频率会使铸件的缩松、缩孔更少。

凝固期间施以外力（如，机械

振动、超声波振动、电磁振动

等），使液体内部的枝晶在增大

的过冷度、黏性剪切力等内部机

制的作用下碎化、熔断以及增加

游离激冷晶的数目，从而达到细

化晶粒的目的。综合比较各种振

烧过程中型壳受损、以及铁液浇

注温度偏高等。

解决办法：严格控制加固层

涂料的配比及黏度值，保证硬化

剂的浓度、温度，及时清除撒

砂器内的团块，浇注温度不要偏

高，将横浇注道的尖角处改为圆

角。

（3）表面粗糙度低  精铸

出的卡体有时有很多小的突起、

凹坑、毛刺、麻点等，出现表面

粗糙低的现象。

产生原因：①熔模表面的涂

挂性不好，型壳形成凹凸不平的

内表面。②面层涂料的黏度值

太小，面层涂料挂的薄，粒状材

料接触熔模，从而使工件表面粗
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糙。③脱蜡不干净，焙烧后遗留

在型壳中的灰分过多，降低铸件

表面质量。④面层涂料中气泡过

多，涂料在熔模上显出很多小

泡，使铸件表面产生毛刺。

解决办法：加强表面的操作

管理，采用表面活性剂做除油

剂，加强工艺管理，严格遵守操

作规程。

（4）浇口杯开裂  浇口杯

开裂有的是在脱蜡后发现，有的

是在焙烧后出现。浇注时，当铁

液注满后，浇口杯涨开，铁液溢

出，影响铸件的补缩。造成的原

因主要是模壳薄，浇口杯处模壳

厚度只有6~7mm，而铸件部分的

模壳一般是8~12mm。

产生原因：在涂料撒砂、硬

化过程中，操作人员手动操作，

一手持铝把，一手持扶浇口杯，

而影响此处硅砂的黏结。

解决办法：改进操作方法，

保证浇口杯处的挂砂厚度。

3. 结语

我公司精铸生产以来，随着

制造工艺及材料的不断优化改

进，铸造卡体的切削量逐渐减

少，生产周期逐渐缩短，产生了

明显效果。
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