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风挡铸件铸造工艺

■■ 王清宇，矫勇 

1. 概述

风挡装配是电动机定子两端

端盖上的导风部件，也叫导风

环，其固定于定子端盖上，内圆

为发电机转子。该风挡铸件是我

公司承接的华能某电厂抢修任务

的铸件之一。该电厂为建国初期

建设的火力发电发电厂，由于年

代较为久远，没有原始零件图

样，发生事故使转子、端盖等部

件损坏，我公司根据损坏的部件

实物进行测绘、并重新设计、生

产。

该电厂是北京市东南热电中

心，承担着首都1/10的电能和1/3

的热能供应，“3.13”设备事后

哈电集团第一时间进行实地考

察，迅速制定抢修方案，并组织

全面开展设备抢修工作。

在设备抢修过程中，在基础

加工图样缺失、设备损坏范围不

明确的情况下，哈电组建了抢修

组，现场检测、测绘，在15天内

制定了一个精细、科学的系统抢

修方案。为此，各分厂、各工段

对各项交叉作业工序进行细分，

明确重点、难点和关键线路，从

可行性研究、工艺成熟程度、效

率最大化、资源配置的预见性、

成本最低化以及风险性控制等多

方面都进行了详尽的分析，充分

发挥主观能动性，从不足到优

化，从优化到完善，形成一套完

整的应急抢修修复工艺。我事业

部承担其中的铸件生产任务。

2. 铸件概况及结构

（1）产品结构复杂，造型

难度大，与我公司系列机组导风

环铸件结构不同，差异较大。

（2）该风挡直径在1400mm

左右，壁厚较厚，不利于铸件补

缩 。

（3）此铸件分上下两半，

两半结构不同；不利于木模样制

作。

摘要：对风挡铸件从测绘、工艺设计等进行论述，成功地生产出了合格铸件，满足了客户的需求。

关键词：风挡；测绘；结构；铸造工艺；造型；模拟

（4）单半为双环结构，外

为环，内为盖，内外环靠筋板连

接。

鉴于以往导风环铸件把合组

圆、加工的经验，铸造工艺建议

设计人员在法兰及内圆位置增加

加工工序，以保证组圆、加工时

外观质量和加工效果。风挡铸件

结构如图1所示，三维实体如图2

所示。

3. 铸造工艺设计

（1）冒口、冷铁设置  在铸

造生产中，设置冒口是保证铸件

质量的重要措施之一，其主要作

用是对铸件进行补缩。根据热节

的大小和计算的模数，选择合适

的冒口，并确定冒口的位置、数

量及大小。影响冒口补缩距离的

图1   风挡铸件结构
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因素有很多，如铸件的结构、铸

型的冷却条件、补贴情况等。如

图3所示，在法兰和内环位置上

放置冒口，既有利于补缩，又有

利于切割去除，同时在外环下端

不利于补缩的位置放置外冷铁，

加强铸件温度场的调节，提高铸

件的内部质量。

（2）浇注位置设计  铸件的

浇注位置采用圆筒直立，法兰大

平面朝上的造型方法，这样使铸

件达到下冷上热的温度分布，冒

口位于最上端，既有利于铸件顺

序凝固、补缩，又有利于夹渣、

气体的上浮，起到补缩、排气、

集渣的作用。

（3）浇注系统布置  浇注系

统的引入位置影响到浇注系统结

构类型的确定，同时对液态金属

充型方式、铸型温度分布、铸件

质量影响很大。因此，本方案中

采用底返式雨淋浇注系统，这样

金属液进入型腔中不会对型腔内

壁产生较大的冲刷；同时铸型内

金属液上升平稳、快速，避免了

卷气，减少气孔、砂眼、夹渣等

缺陷的产生。另外，在铸件的上

平面，远离冒口和冒口间的位置

放置出气孔，以增加排气。

同 时 利 用 铸 造 模 拟 软 件

（MAGMA）对铸造工艺进行模

拟，进行铸造缺陷及变形情况的

预判，从而实现铸造工艺优化，

提高铸件质量，保证工艺的可靠

性。

4. 造型、浇注  

为了保证铸件表面质量和尺

寸精度，采用酚醛树脂硅砂造

型；涂料选择醇基锆石粉涂料，

涂刷后打磨，保证表面质量。

根据铸件的数量和结构以及

生产工期，造型方案化繁为简，

采用组芯、埋箱的方式。

对比上下半风挡铸件的结构

特点，以下半风挡铸件为主，模

样采用5个半圆结构的芯盒生产

下半风挡铸件，在生产上半风挡

铸件时采用芯盒装料换用的方法

来实现造型。这样既可以减少模

样数量，又有利于保证铸件主要

尺寸的统一性。

由于铸件的壁厚较厚，且结构

较为复杂，兼顾二者的特点，浇注

温度采用中限；浇注后补浇冒口，

达到提高补缩效果的作用。

5. 清理、加工

浇注后12h进行打箱、清砂

和切割冒口等后续处理。铸件毛

坯精整后经毛坯尺寸检查，结

果符合图样和工艺要求。转加工

序，结果一次通过，装配、包装

后发运。

图2   风挡铸件三维实体

图3   风挡下半铸造工艺

6. 结语

在本次机组抢修中，从实物

到厂开始，铸造工艺与加工工

艺、设计人员、检测（测绘）人

员一起并行工作。从测绘工作一

开始，就着手进行铸件选材、铸

造工艺设计，大大缩短了生产准

备和技术准备的周期，从部件到

厂测绘开始到铸造完成仅用了不

到20天的时间。通过充分的技术

及生产准备，成功地生产出了合

格铸件，满足了客户的需求。为

× ×

×
×
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精密铸造水玻璃人造石墨砂

制壳工艺
■■ 胡春良

精密铸造艺术铸件铸造缺陷

的产生原因是多方面的，目前普

遍的做法是：一方面要保证金属

液的纯净度和合理的浇注温度；

另一方面在制壳工艺方面进行控

制，使得型壳能适应和顺从不同

金属液在浇注充入不同型壳时，

金属液冷凝过程中的不同变化。

在中国铸造协会精密铸造分会原

秘书长周泽衡教授的指导下，我

们试验将人造石墨材料应用到铜

合金精密铸造的水玻璃型壳制壳

过程中，取得了一定的效果，不

仅使铸件质量有所提高，同时也

使型壳的溃散性增强，铸件清砂

清理变得容易。现结合生产实

践，谈一谈人造石墨砂制壳工

艺。

1. 人造石墨

人造石墨质地较硬，密度可

以达到1.9~2.3g/cm3，熔点达到

3850℃左右。其主要特性为：耐

高温，即使在超高温的电弧灼烧

下，重量损失也很少；人造石墨

摘要：精密铸造艺术铸件制壳材料的改变，可以有效减少铸造缺陷，提高铸件质量。在生产实践中成功试验出铜合金水玻璃

人造石墨砂制壳工艺，不仅使铸件质量有所提高，同时也使型壳的溃散性增强，铸件清砂清理变得容易。

关键词：人造石墨砂；水玻璃制壳；艺术铸件；铜合金；铸造缺陷

砂的线胀系数2×10-6K，是电熔

刚玉的1/4，锆砂的2/5，具有抗

热震性高，温度突变时体积变化

小，不会使模壳产生裂纹；人造

石墨砂导电性能极好，导热性能

超过了钢铁等金属材料，特别是

热导率随温度升高而降低，在高

温下石墨几乎是绝热体；石墨砂

的化学稳定性好，不与酸碱及有

机溶剂发生反应。此外石墨砂还

有很好的可塑性、润滑性及高温

强度。
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作者简介：王清宇，哈尔滨

电机厂责任有限公司，高级工程

师，从事有色合金与特种铸造工

艺设计、研究，以及实体设计、

铸造计算机模拟工作。矫勇，哈

尔滨电机厂责任有限公司。

公司50天完成发电机转子修

复提供了有力支持。机组经过

159天的紧张抢修，一次起动成

功且顺利并网，保证了首都迎峰

度夏的能源供应，也为首都保电

工作打下坚实基础。同时到达了

以下方面的技术进步。

（1）计算机模拟成功对铸

件缺陷进行预判，并可以对各种

工艺方案的优劣进行对比，择优

选取。

（2）工艺的优化和改进，

及时解决了生产中存在的质量问

题，保证了生产的进度，减少了

损失。

（3）通过此次风挡铸件的

铸造攻关，保证了抢修的工期，

对公司和用户的抢修活动提供了

强有力的支持。

（4）开创了一种铸造工艺

技术人员与加工工艺、设计人

员、检测（测绘）人员，一起并

行工作的设计、制造、生产新模

式。
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