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78t立柱的铸造工艺

齐重数控装备股份有限公司铸造研究所 (黑龙江161005) 李志博袁洪志周桂梅柴树繁
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【摘要】 本文筒述了78t立柱王艺编制和生产过程，采用组芯工艺并介绍了数值模拟在此件的应用情

况，熔炼方面也进行了精心准备，此件一次浇注成功。
‰ 一

我厂在2007年末成功浇注了铸件重量为78t的立

柱。该铸件轮廓尺寸为10040mm x 3315mm×1930mm，

材质HT350，净莺66t，毛重78t，浇注总重88t。其结构

特点：轮廓尺寸长(总长10m)，腔内肋板薄30mm，浇

注吨位大，导轨强度必须满足设计要求。

一、铸造工艺

1．工艺设计

立柱分为19排腔，结构为双层壁，为保证充型完

整，工艺设计了从铸型的三个面进行浇注；为保证铸件

导轨密度，设计导轨位于铸型侧面；另由于此件为封砂

结构，为确保形成各腔的芯子出气通畅，铸造工艺开设

了出气孔；为保证浇注成功，对此件进行了铸造工艺数

值模拟。建立{维模型，铸件、浇注系统、冒口和冷铁

设计如图l所示。

(1)浇注系统将浇注系统分别没置在长度方向的

两个端面，与导轨的对面平行，其中内浇道为4,40mm陶

瓷管57道，直浇道为2一(k120mm和4一‘k120mm陶瓷管。

浇注系统的截面积比为∑A直：∑A横：∑A内=1：1．4：1．5。

浇注过程180s完成，三面浇注。

(2)冒口放置导轨部分为18个枷mm X 1200mm

卡脖冒口，立柱长度方向的两个端【Iif是11个tb70mm的

卡脖冒口，立柱的大平面上为25mm×50mm X800ram的

出气冒口，以满足铸件的补缩和出气要求。

(3)造型由于此件的轮廓尺寸大，没有合适的砂

箱，我们采用了地坑组芯造型。整个铸型由140块芯子

组成，完成外型和内腔的构造(浇注系统的陶瓷管也都

被直接埋入芯子里)。每层芯子之间的气道是畅通的，

也是造芯过程中直接将气道做好，保证了浇注时产生的

气体及时排出，使整个浇注过程平稳。

浇注完成后，为了防止铸件变形、开裂，毛坯冷却

时间为30天。

图1

2．数值模拟

用数值模拟软件(华铸)模拟结果表明，立柱凝固

时，内腔各肋板先行凝固(厚度为30mm)，而导轨

(270 mm X 120 mm X8500 mm)、铸件上箱与连接梁把合

部分(210 mln×280 mm×1830 mm位于下箱)为最后凝

固。工艺在导轨面及与连接梁把合部分铺放了石墨冷铁，

促使铸件冷却，上箱最后凝固部分，浇注时进行多次补

浇，保证铁液供给。图2是模拟软件从立柱中间剖开后
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堕 逵j乃。嘶．黼一所观察到的凝固情况。 析仪、30t和20t铁液包各两台和其他相关设备等。

(2)配料生铁35％、废钢45％、回炉铁20％，

为稳定珠光体细化晶粒加入埘。。=0．6％，增碳剂加入量

视炉前化学分析结果而定。

(3)精炼过热温度1500～1510℃

(4)化学成分调整 炉内铁液化清后升至1430—

14500c，取样做炉前快速化学分析并进行成分调整。

(5)倒包由于只有一台20t中频感应电炉，所以

必须进行倒包，但要尽量减少倒包次数。

(6)孕育处理4包浇注，每包都进行随流孕育处

理：采用75SiFe，加入量为0．3％，出铁液随流缓慢加

入，加入时间为出铁液时间的80％～90％。

浮硅孕育：每包加入75SiFe0．2％进行浮硅孕育。

(7)浇注工艺浇注温度(1350±10)oC(浇口杯

内测量)，4个浇包，包内铁液温差控制在30。C左右。

4．铸件化学成分、力学性能检测

铸件化学成分、力学性能检测结果见表1、表2。

表1铸件化学成分(质量分数) (％)

序号 C Si Mn P S Cu

l 2．96 1．34 1．05 0．059 0．080 O．58

2 2．99 1．38 l。l 0．054 1．O O．59

表2铸件力学性能

硬度HBW
序号 抗拉强度／MPa

试棒 本体

l 359 259 235

2 356 25l 232

一财寺柱铸件打箱后，外形轮廓完整，其中有一件

在上箱最高面(即凝同图片中右下角处，可以看出是最

后凝固的区域)冒H下面有一点缩孔，进行了焊补，但

不影响铸件的性能要求。

图2 经清理和堵板焊接后，两件合格入库。经机加后检

通过数值模拟后，确定整个工艺方案町行。 测，满足产品性能要求。 ，

化学成分控制：凯=2．9％一3．o％、埘s；=1．3％～ 二、结语
l·4％、甜wn 21·O％～l·l％、Wp≤0·07％、埘s≤O·12％、 对于大型的薄壁铸件，了解其结构特点，合理安

埘cu 20·5％～0·6％。 排浇注系统和冒口设置，控制好凝同次序，如适当放

3．熔炼及浇注工艺 置冷铁，对凝固过程进行调整，合理配置铁液成分，

(1)设备采用一台20t中频感应电炉和一台20t 以及控制好铁液温度和浇注过程，就能生产出合格的

保温炉进行熔炼和保温，配有直读光谱仪、炉前快速分 铸件。MW (20090403)
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