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平板的形状一般较简单，浇注位置较固定，铸

造工艺较典型。故小型平板的铸造生产较稳定。但

大型、厚实、质量要求较高的平板生产，则不可与

小型平板相提并论。本文简介对生产条件要求不

高，一般工厂都可做到，而颇具特色的大型、厚实、

质量要求较高的平板铸件的铸造工艺。

& 平板简介
平板外形尺寸为 % """ **+& $"" **+)$"

**。主要工作面壁厚&"" **。一般壁厚)" **。净
重约( !)" ,-。材料为./!$"。主要工作表面加工
后不得有孔洞类、夹杂类及其它表面铸造缺陷。

! 铸造工艺
平板铸造工艺见图&。顶面加工余量为!& **，

底、侧面加工余量为&% **。反变形量为&$ **，即
!0$ ** 1 *。铸造收缩率为&2。其余有关工艺参数

按有关铸造工艺标准、规范选取。

大平板为小批量生产（!"34"件 1 批），为节
省工艺装备投资（模样、砂箱）。采用地坑、组芯、

无盖箱造型。为确保平板主要工作表面质量，提高

铸件工艺出品率，采用半永久型地坑造型，即在硬

砂床上铺置标准型直形粘土质耐火砖；以及无冒

口铸造等工艺措施。常规操作仍按有关工艺规程

文章编号5&"")#6)4$7!"")8"!#"")%#"!

大平板的铸造

魏 东&，史鉴开&，吴晓三!，刘安福)

（&0昆明理工大学，云南 昆明 %$""$&；!0昆明重工（集团）股份有限公司；)0攀钢集团机制公司）

摘要：介绍对生产条件要求不高，一般工厂均可实施的大型、厚实、质量要求较高的大平板铸件的铸造工艺，该工艺简单、易

行、可靠、生产技术要求较低。
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图& 平板铸造工艺略图
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进行，关键技术及操作要领，简介如下。

（!） 硬砂床上反变形量的制作 取外径"#
$$、壁厚% $$、长度& ### $$热轧无缝钢管’根，
校直钢管后，置钢管于间隔为" #"# $$的两支点
上。管端距支点保持等长。视钢管为一梁。沿梁的

中点施一集中载荷，使其弯曲，产生挠度!% $$，挠
度即为反变形量。

（’） 半永久型的制作 沿具有反变形量，且
制作完毕的硬砂床上，全面铺置标准直形、粘土质

耐火砖。尺寸为’(# $$)!!* $$)"% $$+,-**!%.
/*0。耐火砖交错排列，间隙为%1& $$。间隙内淋浇
水基石墨清涂料，密度为!2’1!2( 3·4$.(。涂料渗入

砖缝后，用石墨膏再次塞补间隙并刮平。严防砖缝

进铁液，并保持半永久型表面平整。

（(）浇注系统设计 生产实践表明，大型、厚
实平板宜采用快浇，藉以减轻高温金属对型腔顶

部的长时间烘烤，防止铸件产生表面铸造缺陷。鉴

于此，浇注系统阻流断面按下式计算：

!5 阻67 ,!
式中8!阻—浇注系统阻流断面总面积（4$’）

, —铸件质量（93）；
7 —经验系数，76!2#1!2%。
即!5 阻6!2# &/"%! "/: 4$’。

为保证金属流动平稳，确保铸件质量，浇注系

统各组元比选用!5 直!!5 横!!5 内6!!’2%!
’2%。
实践证明，上述浇注系统组元比保证了金属

流动的平稳性。

浇注系统由芯!和芯!/制出、构成（见图!）。
（*）无冒口铸造平板主要工作表面厚!## $$，
顾及机械加工余量，铸件厚!!" $$。铸件质量
& /"% 93。故铸件为一厚实大件。按均衡凝固理论;!<，

厚实大件，均衡点=显著前移。鉴此，补缩冒口可缩
小或不放。实现小冒口或无冒口铸造。

平板采取快浇。为迅速排除型腔气体，减轻气

体对型腔顶部压力，铸件顶部设置! ’# $$出气冒
口*#件，均布。冒口亦兼有指示功能。冒口直径约
为设置处铸件壁厚的"#>1&#>。冒口由芯!#、芯
!!、芯!’、芯!(、芯!*、芯!%、芯!"和芯!&制出、构成
（见图!）。

铸件工艺出品率6 铸件质量
铸件质量?浇道质量?冒口质量

)!##>6 & /"%
& /"%?(&!?’’ )!##>":%>

平板主要工作面加工后粗糙度、硬度均符合

技术要求。铸件无缩孔、缩松（疏松）等孔洞类缺

陷。

（%）配型要点 在具有反变形量的半永久型
的底型上，以平板对称中心线为基准，按" ###
$$)! %## $$，顾及加工余量和铸造收缩率，用
" #"# $$)! %*& $$弹出平板模样外轮廓墨线。
按墨线的一端线落芯!。按墨线的一边线落芯’、芯
(、芯*、芯%。按墨线的另一边线落芯"、芯&、芯/、芯
:。随之落盖芯!#、芯!!、芯!’、芯!(、芯!*、芯!%、芯
!"、芯!&。盖芯位置以平板两侧壁壁厚均匀，侧壁
平直为准。最后按墨线的另一端线落芯!/（见图
!）。型芯落完后，铸型四周用湿型砂舂实。由于平
板结构的对称性，芯!与芯!/、芯’与芯:、芯(与芯
/、芯*与芯&、芯%与芯"、芯!#与芯!&、芯!!与芯!"、
芯!’与芯!%、芯!(与芯!*共用一芯盒。
（"）铸型紧固 在盖芯上方，沿铸型长度方
向分别在芯!至芯!/两端上方放置压芯用长横梁
两根，再在长横梁的上方，沿铸型宽度方向，压长

横梁和短横梁四根。长、短横梁呈井字形。短横梁

与底箱预置供紧箱用螺栓配合并紧固。藉以达到

紧固铸型的目的。

紧箱前盖芯与长横梁；长横梁与短横梁的间

隙处，应用楔形垫铁垫牢，塞紧。

( 结束语
上述工艺简单、易行、可靠，生产技术要求较

低。省工、省料、优质、经济。!2% $)/ $平板以及其
他类似铸件采用上述工艺均可取得满意效果。
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冲天炉熔化优势无法替代
虽然电炉熔化具有比冲天炉易于控制成分、温度，对环

境污染少等优点，但冲天炉熔化铸铁的质量较好，熔化成本

低，适合批量生产，因此冲天炉仍是铸铁熔化的主要手段。近

几年来，电炉比例逐年增高，而热风冲天炉也逐年增多，主要

是铸铁品质学数 BC6D, E DF（D,铸铁成熟度，DF 相对硬度）
优于电炉，这是代替不了的。
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