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薄壁工作台底座铸造工艺

■■ 孟庆春，李丹，朱兴民，周桂梅

SVT70×7G-NC工作台底座

铸件的结构特点是壁薄（内部

所有筋板厚度15mm）、结构复

杂（型腔多）、铸件轮廓尺寸大

（2380mm×1860mm×890mm，

净重2800kg）。这是我厂第一台

内部筋板厚度为15mm的工作台

底座。铸件结构如图1所示。

1. 造型时应注意的问题

对于这种大型薄壁铸件，铸

造时需要注意以下三点。

（1）造型、制芯难度大。

就铸件壁薄和型腔多而言，铸

造工艺设计分芯时砂芯必须简

单并且是单层腔，否则芯盒内

部1 5 m m的筋板起料和刷涂料

都困难，筋板料强度低，刷涂

料时没有操作空间，铸造工艺

（见图2）将铸件分成29个芯，

芯盒数量为25个。浇注系统要

增加内浇道的数量，并增加其

分布范围。该铸件的毛坯重量

为3850k g，直浇道2-f 80m m，

摘要：介绍了薄壁工作台底座的铸造工艺和生产过程，从型芯的设计和浇注系统等方面着手，保证铸件的浇注成功。
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图   1

注时间控制在15~25s。改进工艺如

图2所示。

3. 结果验证及结论

（1）改进工艺后经调试生产

和试加工后，在密封带没有发现

砂眼等缺陷，满足了工艺要求。

（2）对于冷却水套铸件要避

免内浇口直对着水套壁引入，以避

免金属液引入冲刷造成的砂眼。

（3）对于薄壁类铸件，特

别是铸件全放在下型的工艺，高

度超过400mm时应考虑金属液的

缓冲减速。

（a）                                                                            （b）
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1个环形横浇道，分直浇道11个

f 40m m，分别位于铸件的两个
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面，内浇道18个f40mm，出气冒

口12个25mm×50mm，卡脖冒口

8-f50mm。

（2）铸件内部筋板薄，铁

液在充型过程中流动困难，充型

时间长，铁液降温快，铁液要求

在保证其力学性能的基础上还要

保证其良好的流动性，以确保充

型完整，并且浇注温度要高。

（3）壁薄处清铲时易产生

裂纹，对铸件清铲要求高。

2. 生产要点

（ 1 ）木模样制作  皮用

松木制作，分两部分，下箱

外皮高为 8 9 2 m m（铸件底面

加工量 + 1 2 m m，上箱加工量

+14m m），上箱为地角把合凸

台，按铸造工艺图做出芯头和铸

件毛坯外形，芯盒内筋板起模斜

度按正值制作。

（2）造型制芯  ①树脂砂

造型、制芯。选砂箱并将外皮、

陶瓷管、冒口按工艺图样摆放

好，用树脂砂完成造型；将树脂

砂填入芯盒，并放置出气绳、芯

铁、铁丝吊等完成制芯。②起

模、起料。待树脂砂硬化后，将

外皮从树脂砂中取出，芯盒打散

后取出筋板料。③刷涂料。涂料

是铁液与树脂砂之间的隔离层。

将外皮取走后砂箱内形成的空腔

刷涂料，芯盒去掉木料后的砂芯

刷涂料。④下芯。将刷好涂料的

砂芯按工艺图下到外皮形成的空

腔内，是铸件结构实现的过程。

（3）熔炼、浇注 该铸件的

毛重3850kg，浇注总重4550kg。

熔炼设备采用5t/h中频感应电炉，

配有直读光谱仪、炉前快速分析

仪、浇包和其他相关设备等。

根据铸件的形状和材质要

求，造型工艺对分芯方案和浇注   20160219
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表1   金属炉料配比（质量分数）                       （%）

材质 废钢 生铁 回炉铁

普通HT250 35～40 15～25 50～35

薄壁HT250 45 25 30

表2   化学成分（质量分数）                            （%）

材质 C Si Mn P S

普通HT250 3.2 1.7 0.8 ＜0.15 ＜0.12

薄壁HT250 3.4 ～3.5 1.8 0.75 ～0.8 ＜0.15 0.06 ～0.12

3. 结语

这是我厂第一台薄壁大型铸

件，该件的生产制造，为我们积

累了生产经验，提供了技术实践

图   2

系统设计进行了较大调整，熔炼

工艺对铁液进行特殊配制 。炉料

配比和化学成分见表1、表2。

浇注：将处理好的铁液倒入

铸件上箱的浇口箱中，流入浇口

箱下端的直浇道，由浇注系统引

导铁液从2380mm的两侧面进入

铸件型腔，开始充型。铁液充型

时压迫型腔内空气从分型面、冒

口中排出，需对其进行引燃，当

看到冒口中铁液上来之时，要停

止浇注，隔几分钟后进行补浇。

（4）冷却、清理  铸件浇

注完成后，在砂箱内完成铁液的

凝固和降温过程，铸件会收缩，

卡脖冒口用作补缩。铸件在砂箱

内降温至300℃左右，将铸件从

砂型中起出，然后送到清理工序

去除浇冒口，清出芯砂和芯铁，

同时去掉分型面和芯头处及芯与

芯之间的披缝。用的工具包括锤

子、碳棒、角磨机、风管等。铸

件浇完后，在砂箱内完成凝固和

降温过程中，由于冷却先后顺序

不同，铸件内部会产生残余应

力，因此薄壁铸件对整个清铲过

程提出了很高要求，处理不当会

导致裂纹产生。

的平台。这种薄壁高强度铸件的

成功生产，节约了成本，提高了

我公司产品的市场竞争力。


