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裂纹不仅影响铸件的强度，而且由于使用过程中裂

纹的扩展而使铸件断裂，严重时导致事故发生。据统计，

在铸钢件修补和废品总数中，由于热裂引起约占20％左

右，对此必须引起我们足够的重视。

2008年6月，我公司承接制作80件铸钢吊耳板的

生产任务。因铸件承受拉力大，故技术要求无铸造缺陷，

需进行超声波探伤。模型为外协方提供。(尺寸如附图

所示)材质为ZG270--500，单重140kg。此铸件结构简

单，但铸造清理后发现A部位出现裂纹，超声波探伤不

合格，报废数量达14件。裂纹表面不平滑，分叉多，裂

口呈黑氧化色。

吊耳板结构简图

我们经过分析确定为铸造热裂纹缺陷，并对此及时

进行了工艺改进，采取必要的预防措施，以防止该缺陷

的产生。

1．工艺分析

(1)铸件在凝固末期，当结晶骨架形成并开始线收

缩后，由于收缩受阻，铸件中会产生塑性变形，当应力

或塑性变形超过了合金在该温度下的强度极限时，铸件

就会开裂。铸件凝固后，在稍低于固相线时，若满足上

述条件，同样会产生热裂。

(2)综上所述，我们应该注意尽可防止铸件凝固过

程中出现受阻收缩。结合该铸件的结构特点，由于其壁

厚差较大，这样凝固时会造成过冷度大，因收缩不一致

而容易产生收缩受阻。
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(3)我们采取一箱两件造型方法，浇注位置选在铸

件的中部。采用水平浇注方式，但由于结构的原因造成

温差较大，在凝固过程中，因收缩不一致而导致铸件出

现裂纹。

2．工艺改进

(1)加大A部位的铸造圆角，由R5mm加大为

R25mm，以减少该部位的铸造应力集中。同时，也减轻

了该部位由于铸件壁厚差过大引起的收缩不一致。

(2)在造型方面，注意型砂(芯)紧实强度适当，

以降低凝固收缩过程中由于受阻收缩引起的应力集中，

减小出现热裂纹的倾向，防止由于紧实强度过高产生的

凝固收缩受阻。

(3)原工艺采取一箱两件，水平浇注位置选在铸件

的中部。这种方式铸件由于结构的原因，温差较大，在

凝固过程中，由于收缩不一致而导致铸件出现裂纹。我

们将浇注部位选择在直径100ram的一端，采用倾斜浇

注。这样，保证了铸件冷却过程中温差较小，有利于同

时凝固，同时减少了凝固过程中的收缩应力，减少了热．

裂出现的几率。

3．效果验证

从工艺调整后铸件的质量来看，所补做的14件吊耳

板无一件出现热裂纹，超声波探伤完全合格。同时，对

机加工后的零件进行跟踪验证，无其他铸造缺陷，完全

达到设计需求。因此，该工艺的调整是有效的。

4．结语

(1)合理的工艺设计可有效地减低铸造缺陷的产

生，特别是铸造圆角及浇注工艺的设计等是不容忽视的

环节。

(2)实践证明，通过工艺改进，吊耳板毛坯热裂纹

缺陷得到有效控制，取得了较好的效果。MW
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