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摘要：设计了三种浇注系统，对比分析了不同方案对壳体铸件质量的影响，确定方案三——浇道放置在铸 

件外侧的底注式浇注系统为最终实际生产方案。 
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1 壳体铸件结构特点及试验条件 

某公司生产的壳体类铸件，材质为HT200，重量 

88kg，最大轮廓尺寸482mm，结构特点为中空且轮廓 

尺寸较大。 

该铸件采用消失模铸造生产线生产。在试验生 

产过程中设计了三种浇注系统，每种浇注系统浇注 

毛坯 50件。炉料配比：废钢 32％，回炉料 50％，生铁 

17％，锰铁 0．57％，硅铁 0．45％。采用 2t感应电炉熔 

炼，出铁温度 1520~C，浇注温度 1450～1460~C。 

2 试 生产 

2．1 方案一：浇道放置在铸件中心的底注式浇注系 

统 

根据铸件中空的结构特点，方案一将浇注系统 

放置在铸件中心，如图 1所示。此种浇注系统充型平 

稳，铁液由内浇道部位均匀地向四周扩散，金属液上 

升平稳且不发生旋转运动。浇注出的铸件外表光滑 

无缺陷，但在内浇道与铸件本体连接处粘砂严重，此 

处粘附着一层砂粒和金属的机械混合物，如图2所 

示，铸件在此处几乎 100％严重粘砂。 
一 方面，由于浇注系统放置在铸件中心，内浇道 

与铸件本体连接处为热节部位，金属液处于液态的 

时间长，此处涂层在高温液态金属的长时间烘烤下 

易被金属液熔合；另一方面，此处竖直连接直浇道， 

在充型过程中金属液给予此处的压力大，由于消失 

模铸造为干砂造型，型砂在此处致密度较低。以上两 

个方面为金属液渗出涂料层提供了条件，造成严重 

机械粘砂。 

内浇道连接的铸件本体壁厚8mm，由于此处粘 
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图 1 方案一 图2 内浇道处粘砂情况 

砂严重，在清理浇注系统时，与内浇道相连的铸件本 

体上的部分也被一同清理下来，造成铸件缺肉甚至 

形成孔洞，16％的毛坯因此成为废品。 

2．2 方案二：阶梯式浇注系统 

考虑到铸件轮廓尺寸及高度较大，方案二设计 

了阶梯式浇注系统，铸件底部两个内浇道，上部一个 

内浇道，如图3所示。预期金属液首先由底层内浇道 

图 3方案二：阶梯式浇注系统 

充型，随着型内液面上 

升，自下而上地流经上 

层内浇道，因而充型平 

稳，有利于顺序凝固， 

避免缩松 、缩孔、冷隔 

及浇不足等铸造缺陷。 

但从试验结果看，毛坯 

中出现冷隔缺陷，这与 

预期结果恰恰相反。将 

浇 注 温 度 提 高 到 

1460～1470'12，虽能降 

低一定比例冷隔铸件的出现，但效果不显著。 

冷隔出现在铸件中间偏上部位，如图4所示，图 

5为其局部放大图。究其原因，消失模铸造为泡沫模 

样实型铸造，其充型过程区别于传统空腔铸造。对于 
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图4 冷隔铸件 图 5 冷隔部位局部放大图 

传统空腔铸造来说 ，阶梯式浇注系统容易实现下、上 

浇道依次充型；而对消失模铸造来说，由于型腔中泡 

沫模样对金属液充型的影响，使得阶梯式浇注系统 

很难实现下、上内浇道依次充型。开始浇注时，金属 

液在直浇道中的流动受到缓冲及背压效应的影响， 

速度变缓，使得上层内浇道优先充型f2]。在随后充型 

过程中，上、下内浇道同时充型，充型完毕时，两股铁 

液汇集在一起，铁液在流动过程中受泡沫模样气化 

吸热影响，铁液前端温度较低，因此在两股铁液汇集 

处容易形成冷隔缺陷。提高浇注温度只能有限解决 

铸件冷隔缺陷的发生，不能消除阶梯式浇注系统在 

消失模铸造特有充型特性条件下引起的冷隔缺陷。 

因此，消失模铸造不易采用阶梯式浇注系统。 

2．3 方案三：浇道放置在铸件外侧的底注式浇注系 

统 

方案三如图 6 

所示，采用 3个内 

浇道，粘结浇注系 

统时将铸件 口面 

朝上，并设置补缩 

冒口。3个内浇道 

对称分布 ，金属液 

快速均匀地充满 

型腔，浇注时间控 

制在 10s以内。浇 
注出的铸件轮廓 图6 方案三泡沫模样图 

清晰，外观无缺陷，机械加工后，没有缩孔缩松、气孔 

等缺陷，完全符合生产要求。 

3 试验结果对比分析及实际生产验证 

三种方案试验结果如表 1所示。方案一虽能浇 

铸出合格铸件，但在清理浇注系统时，由于内浇道与 

铸件本体连接处粘砂严重，导致铸件缺肉而成废品， 

废品率高达 16％，说明方案一内浇道位置不合理。方 

案二冷隔铸件比例达 12％，提高浇注温度并不能显 

著降低冷隔缺陷的发生，表明此类壳体铸件不适合 

在消失模铸造条件下选择阶梯式浇注系统。方案三 

废品率控制在较低的水平，表二为实际生产过程中 

废品率统计表，从表 2可以看出方案三在现实生产 

中废品率控制在 3％以内，获得了稳定高效的生产。 

表 1 三种试验方案结果对比 

项目 浇铸毛坯数 废品率(％) 废品原因 

方案一 50 16 严重粘砂 

方案二 50 12 冷隔 

方案三 50 2 综合原因 

表 2 废品率统计表 

项目 毛坯数／件 合格品，件 废品／件 废品率(％) 

2009年 6月 84l 824 17 2．02 

2009年 7月 9l6 894 22 2．40 

2009年 8月 534 522 12 2．24 

合计 23O1 224O 5l 2．22 

4 结语 

(1)浇注系统类型及内浇道位置控制着金属液 

充型过程，对铸件的质量具有至关重要的影响。在正 

式生产前设计几种浇注方案加以分析、对比，择优选 

用，使废品率大大降低，提高了生产效益。 

(2)消失模铸造特有的充型特性使其不适合使 

用阶梯式浇注系统，尤其是轮廓尺寸较大的铸件。 
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Design of Pouring System for Expendable Pattern Casting of Shell Parts 
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Abstract：Three kinds 0f pouring system have been designed for comparison 0f which the 3rd one 

that the bottom casting with runner put on side out of the castings has been determined as the final 

scheme in real production of shell parts castings． 
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