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C 铸造技术asting
Technology

双相不锈钢导叶体成形孔铸造工艺

导叶体是国内首套5000k W

高功率喷水推进装置的核心部

件，其重量和体积都较大，内部

质量要求高。本文仅介绍导叶体

成形孔铸造工艺。

1. 材质及结构特点

该 导 叶 体 的 材 质 为

Z G022C r22N i5M o3N超低碳双

相不锈钢，重量近3t，最大直径

1930m m，高度1400m m，其内

外腔体由11片均匀分布的叶片连

接，外腔上对称分布两个支架，

其上有一成形孔。该支架处为受

力部位，不允许有超过标准要

求的铸造缺陷。图1为导叶体结

构。

2. 工艺方案及实施

铸件中铸孔是铸造生产中常

见的，现有的铸孔方法一是增加

分型面，一般在模样中沿孔的中

心线向起模方向作分型面，而形

成两箱造型，这样在生产中，铸

型一旦产生错箱，则铸孔就会发

生错位，造成铸件加工余量不够

甚至报废；二是铸孔在生产中不

铸出，而是通过后续机加工手段

加工出来，相对成形孔来说加工

量较大，且在铸造生产中，该部

位因为没有孔造成局部厚大，容

易出现铸造缺陷。

我公司生产双相不锈钢铸件

造型采用派普树脂自硬砂，该型

砂操作可控性好，方便调节自

硬速度，砂型透气性好，浇注后

砂型溃散性好。图2是导叶体成

形孔铸造工艺，具体造型步骤如

下：

（1）将导叶体模样置于造型

区，砂箱置于导叶体模样上，摆

放好浇注系统，进行填充型砂。

（2）事先将放芯筒砂芯做

好，在造型填充型砂快至导叶体支

架成形孔时，将放芯筒砂芯靠模型

上的定位芯头紧贴支架侧壁预埋在

型砂Ⅰ中，填充完型砂Ⅰ等待硬化

后适时取出导叶体模样。

（3）制作的放芯筒砂芯预留

空间宽度比成形孔砂芯稍长，以

便使成形孔砂芯通过放芯筒砂芯

中的空间位置顺利放入，成形孔

砂芯通过放芯筒砂芯中的孔穿入

到型腔中，成形孔砂芯依靠自身

的芯头与型腔中的芯头位与放芯

筒砂芯中的芯头位配合而定位在

型腔中，成形孔砂芯定位后填充

型砂Ⅱ，使其固定不发生移动。

（4）为防止成形孔砂芯在

型腔中固定后局部无法涂刷涂料

层，在成形孔砂型放入型腔前，

事先涂刷锆石粉醇基快干涂料。
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图1   导叶体结构

图   2

1. 导叶体  2. 成形孔砂芯  3. 放芯筒砂芯

4. 型砂Ⅱ  5. 型砂Ⅰ  6. 砂箱

3. 结语

通过本文介绍的导叶体成形

孔铸造工艺，在生产铸孔时避免

了分型面的产生，从而减少砂

箱个数及操作流程，且减少后续

机加工量，极大地节省了生产成

本，并最终获得了优质铸件，该

铸造方案已获国家授权专利。
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