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　　硅溶胶精密铸造生产中 ,经常遇到型壳在首炉浇注

完并经切割清砂后发现 ,浇道根部或铸件其他部位出现

缩孔、疏松等缺陷。产生的原因主要有 : ①工艺设计不

当 ,致使钢水不够补缩 ; ②制壳过程中浆料粘度的变

化 ,引起型壳下部浆料堆积 ,导致型壳的厚度发生变化 ,

延缓了铸件热节部位的凝固时间。发现铸件缺陷后 ,如

将剩余型壳报废 ,不但损失较大 ,并且会严重影响交货

期 ;如果继续浇注 ,后处理需增加大量的整修工时 ,首先

要将缩孔、疏松部位钻开 ,完全清除缩孔、疏松后 ,方可

焊补好。这样不但影响生产进度、降低生产效率 ,同时

增加生产成本。

在生产中通过对多种产品试验证明 ,对于可能出现

缩孔、疏松的型壳 ,可用水玻璃配 200目煤矸石粉 ,包在

靠近缩孔、疏松部位的型壳表面 ,延长模头及浇道的凝

固时间 ,这样可以消除缩孔、疏松。

图 1为球阀体组树方案 ,设定浇注温度 1 560 ℃,

型壳焙烧温度 1 030～1 060 ℃,型壳焙烧时间 50 min ,

浇注后 A部位出现严重的缩孔、疏松 ,产生的原因主要

是模头小、钢水不能充分补缩。在调整浇注温度、焙烧

温度及焙烧时间不能解决的情况下 ,通过在图 2 B 区

域 ,靠近产生缩孔部位的模头及浇道型壳表面 ,包上约

20 mm厚水玻璃调配的 200目煤矸石粉 ,延长了模头及

浇道的补缩时间。浇注温度、型壳焙烧时间及焙烧温度

按设计参数不变 ,结果缩孔、疏松完全消失。

图 1　球阀体剖面示意图
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　　图 3 水泵泵体组树方案 ,考虑到法兰为最先凝固

区 ,同时通过重力补缩 ,预计法兰根部不会产生缩孔、疏

松 ,试生产时也没有发现缩孔、疏松现象 ,所以没有在法

兰上设置补缩浇道。设定浇注温度 1 580 ℃,型壳焙烧

温度 1 050～1 100 ℃,型壳焙烧时间 60 min ,在投入批

量生产时 ,浇注后在图 3 A处出现缩孔、疏松现象。在

调整浇注温度、焙烧温度及焙烧时间不能解决的情况

下 ,在图 4水泵型壳表面B区域包上约 15 mm厚的煤矸

石粉 ,将法兰与浇道连接起来 ,加大补缩通道 ,延长补缩

时间。从而解决了缩孔、疏松现象。

图 2　球阀体型壳局部包粉示意图

图 3　水泵剖面示意图　　图 4　水泵型壳局部

　　11模头　21浇道　31铸件　　　　　包粉示意图
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