
C 铸造工艺asting
Technology

2016年 第11期   热处理/锻压/铸造46 热加工
www.metalworking1950.com

潮模砂流水线生产球墨铸

铁桥壳铸造工艺开发
■■ 宋 波，曹月山，侯广怀，曹恒成

桥壳是车桥安装主减速器、

差速器、半轴及轮的装配基体，

是重型汽车的关键零部件之一。

我公司铸造桥壳原采用简易树脂

砂线生产，存在着效率低、劳动

强度大，毛坯表面质量差，以及

尺寸一致性差等问题。2010年投

资建设桥壳潮模砂生产线，该生

产线采用H W S静压线；配有型

砂质量在线检测系统的爱立许强

力混砂机；D I S A精抛机和悬链

式水帘喷漆、烤漆线；配备两台 

C1210机械手用于去除浇冒口，

两台160L冷芯机、砂芯存储立

体库，带电磁桥式起重机与电磁

配秤自动称量加料车的15t/h中频

感应电炉、浇注机，以及自动取

芯、下芯机。

该线生产HC和AC系列载货

汽车铸造桥壳，本文重点介绍AC

桥铸造桥壳潮模砂铸造工艺开发

的特点及经验，与大家分享。

一、AC16桥铸造桥壳的

结构特点及铸造工艺设计

国内现有很多种球墨铸铁桥

壳潮模砂铸造工艺，有采用暗冒

口无冷铁工艺、暗冒口加冷铁工

艺，也有采用保温冒口或保温冒

口加冷铁工艺等。

A C 1 6桥壳产品结构如图1

所示，重约190kg，轮廓尺寸为

1558mm×419mm×276mm，材

质为ZQQT-1，要求本体性能强

度和伸长率高。该桥壳轴头为一

段式结构，装配简单、牢固。为

减轻桥壳重量，板簧座两侧设计

了减重空腔。这种桥壳结构的特

殊性为铸件工艺设计带来很大难

度，板簧座截面清晰地显示（见

图2），掏空结构将板簧座的热

节分散在不集中的位置，且掏空

位置需要设置砂芯，这决定了冒

口无法设置在最佳补缩位置。

经过产品结构分析，结合生

产线条件，设计了一箱两件整体

式冷芯盒树脂砂芯的生产方案，

工艺设计在板簧座两侧掏空位置

使用不同结构的覆膜砂芯，冒口

选用双侧暗冒口，铸造工艺方案

如图3所示。

工艺设计完成后组织工装制

作，通过试生产，发现该铸造工

艺存在以下问题：

（1）板簧座部位存在缩松

缺陷，如图4所示。

（2）砂芯尺寸大，制芯效

率低，生产难度大。砂芯工艺结

构如图5所示。

摘要：介绍了载货汽车AC16桥壳的结构特点，设计了合理的适合潮模砂流水线生产的浇注系统、补缩工艺及优化的砂芯结

构，实现了质量稳定、一致性好、效率高及成本低的目标。

关键词：铸造桥壳；潮模砂；铸造工艺

图1   铸件结构

图2   板簧座截面

图3   铸造工艺方案
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二、问题分析及改进 

品质和效率是企业生存的根

本，针对试生产中发现的问题，

先期策划小组进行了全面分析。

1. 板簧座缩松问题  

对于板簧座缩松问题，分析

可能有两方面原因：①熔炼浇注

温度过高，球化后残留镁过高。

②冒口补缩效果不好。

对试生产时的浇注温度、化

学成分进行分析，超过1400℃的

起浇温度和超过0.07%的残留镁

（质量分数，下同）可能是造成

缩松的原因。同时解剖产生缩松

一侧的冒口，该侧冒口呈饱满状

态，说明没有补缩效果。

综合考虑以上两种原因，

我们决定将浇注温度控制在

1360~1390℃，同时减少球化线

喂丝量，将残留镁含量控制在

0.06%以下，并针对冒口的补缩

制订了以下三种试验方案。

方案一：两侧暗冒口更换为

保温冒口。

方案二：采用板簧座缩松位

置顶部放置保温发热冒口，如图

6所示。

方案三：加高内侧暗冒口高

度，取消外侧冒口，同时外侧配

合使用冷铁，如图7所示。

按照先前分析、设计的方

案，分别组织每种方案的试生

产，对每种方案生产的铸件按同

一位置解剖，结果如图8所示。

2. 砂芯工艺结构改进

（1）减小砂芯尺寸的工艺

设计  铸件补缩工艺改进后砂

芯上不再设置冒口，因此砂芯

尺寸可以减小。参照砂芯设计理

论，重新计算了砂芯定位芯头所

需的尺寸，将砂芯尺寸减小至

180mm×75 mm×142 mm。

（2）板簧座砂芯通用的工艺

设计 桥壳板簧座两侧均有3°

斜，砂芯成形表面带有与之相配

合的角度，这样给板簧座左右两

侧的砂芯通用带来很大难度。但

如果将铸件成形所需的角度设计

在芯头的定位面，取代砂芯成形

表面的角度，下芯后通过芯头定

位面的角度可得到铸件的结构，

这样只需将砂芯翻转，即可实现

左右两侧板簧座砂芯的通用。

（ 3 ）砂芯防错结构的设

计 砂芯通用之后为预防下芯错

位，导致铸件结构错误的问题，

通过在芯头的背面设计一凸台结

构，该结构既可防止砂芯下错，

又可防止砂芯因定位面而导致的

砂芯滑动。改进前后的铸造工艺

分别如图9、图10所示。

通过暗冒口配合外冷铁的工

艺设计，铸件板簧座位置的缩松

缺陷得到完全消除。砂芯工艺尺

（a）方案一                                 （b）方案二                                （c）方案三

图8   铸件解剖结果对比

（a）                                                                          （b）

图4   板簧座宿松缺陷

（a）                                                                          （b）

图5   砂芯工艺结构

图6   顶部使用发热冒口 图7   加高冒口及配合冷铁
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变矩器泵轮铸件低压浇注

工艺优化
■■ 何元元

在液力变矩器中，发动机带

动泵轮转动，将发动机的动能转

换成变矩器内液体的动能，实

现液力变矩器动能的输入。泵轮

同时作为传动件和防泄漏的密封

件，要求其具有更好的内部质量

和更高的力学性能。低压铸造是

一种机械化和自动化程度高、生

产过程较为可控的铸造方法，所

得铸件具有致密度高、力学性能

好等优点，研究完善的泵轮低压

铸造工艺，对提高泵轮质量、稳

定生产具有重要意义。

一、问题及现状

1. 铸件分析  

铸件外形尺寸为f 415m m× 

150mm，共33个叶片，铸件重量

10kg，结构如图1所示。

铸件化学成分为：wSi＝6.5%~ 

7.5%，wMg＝0.25%~ 0.45%，wTi＝ 

0.02%~0.08% ，余量Al。

技术要求：符合GB/T9438—

2009；100%X射线检测，样件

1 0 0 %荧光检测；铸件不得有

气孔、裂纹、缩孔等缺陷；T6

热处理后本体取样，抗拉强度

摘要：研究了不同的低压铸造工艺方案对变矩器泵轮铸件质量及生产过程的影响，分析了产品结构对比工艺方案，通过浇注

系统的改进、模具结构的优化及浇注参数的调整，可以提高产品质量、简化操作过程、降低生产成本。

关键词：变矩器；低压铸造；浇注；优化工艺

图1   铸件结构

寸优化后，实现工装工艺布置增

加到一盒三件，可提高制芯生产

效率，减轻砂芯重量，降低了材

料消耗，节约了生产成本，降低

了生产难度。

图9   改进前的铸造工艺

图10   改进后的铸造工艺

三、结语

通过工艺设计改进，成功完

成了AC16球墨铸铁桥壳潮模砂

流水线铸造工艺开发工作。在该

工艺开发过程中试验了不同的铸

件补缩方式，最终冒口配合外冷

铁的补缩方式体现了对解决桥

壳缩松缺陷的良好作用。而且通

过砂芯工艺改进，确保了该产品

的生产效率，节约了生产成本，

充分体现了潮模砂流水线生产

AC16球墨铸铁类桥壳的生产效

率高、铸件品质高、一致性好等

优点。

作者简介：宋波、曹月山、

侯广怀、曹恒成，中国重汽济南

铸锻中心。
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