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我厂采用水玻璃砂铸造工艺生产机架、叶轮和 

支撑臂等薄壁铸钢件。薄壁铸钢件的生产与一般铸 

钢件有所不同，铸造过程影响因素很多，质量控制难 

度大，传统工艺设计思路和方法很难满足产品质量 

要求。‘在生产过程中，该类型产品常易出现裂纹、浇 

不足、水纹、尺寸变形等缺陷。在工艺上更注重在浇 

注系统、冷铁的布置 、防变形上采取措施。本文结合 

我厂薄壁铸钢件生产实例，分别对该类型产品裂纹 

的预防与控制、充型和水纹以及尺寸和变形的控制 

等作一介绍。 

1 机架裂纹的预防与控制 

裂纹是薄壁铸钢浇注系统典型问题之一，多以 

热裂纹居多；其主要特征是裂纹长度较短，走向扭曲 

且形状不规则，裂 El呈黑的氧化色，有一定的深度 ， 

El宽里窄(见图 1所示)。该裂纹多分布在铸件交接 

热节位，圆角位， 

较大自由平面上， 

壁厚悬殊较大的 

交接位置和入水 

口位置。 

我 厂生 产 的 

机架 产 品属于 典 

型的薄壁铸钢实 

例，该产品生产最 

大的难题就是热 
裂纹的控制与预 图1 机架热裂纹 

防 。该产 品主要 厚度 以 20～30mm为 主 ，尺寸 

6500mmx3000mmx900mm，重量约 8t，结构上尤其复 

杂，多以箱体结构组合，体积大，分散性孤立热节很 
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多。我们试制时首件裂纹严重，很多地方穿透铸件 

(见图 1所示)，后来在工艺策划上就如何解决热纹 

问题采取了较多的工艺措施加以预防和控制(见图2 

所示)，主要对策措施如以下几方面。 

侧 面、底 面小拉筋 钢筋外冷铁 

图 2 机架局部 图 

(1)成形外冷铁的应用：我们在一些大的转角位 

都设计有成形外冷铁，加速这些转角位凝固速度 ，增 

加凝固外壳厚度，使，之在凝固收缩作用下不易开裂。 

(2)圆角位冷铁的设计：由于该产品呈箱体结 

构，筋板交接位特别多，在这些圆角位容易出现应力 

集中，常会产生热裂纹 ；设计时为了加速裂纹敏感区 

的凝固速度，防止热裂纹产生，在所有内腔圆角位均 

设计圆钢直接冷铁。 

(3)防裂拉筋的设计：防裂筋的设计目的是使铸 

件凝固收缩过程中起到支撑作用 ，使之不易在收缩 

应力的作用下发生开裂。 

通过上述措施，我们比较成功地解决了裂纹问 

题 ，上述措施起到了较好的效果。 

2 叶轮产 品浇不足和水纹的解决 

薄壁铸钢件的浇注问题在生产中时有发生，浇 

注系统的设计不合理与浇注过程的控制是主要原 

因。我厂生产的高水头水轮发电机上叶轮产品叶片 

壁厚很薄，而且不均匀，最薄处仅 3~5mm，尤其是水 

斗形状叶片处极易出现浇不足和水纹问题。生产前 

期此类产品浇注废品率较高，质量损失大，通过多次 
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工艺调整，该类型产品浇注问题得到了很好的解决。 

最初的浇注工艺是从 内轮毂底引入 (见图 3中 I 

示)，发现铸件的很多叶片走液不良，产品出现浇不 

足，留下大小不等的孑L穴和缺 口，且水纹也比较多。 

后来改为从内轮毂和外法兰位一齐引入 (见图3中 

I、Ⅱ示)，并提高了浇注温度，叶片位的浇不足现象 

仍然存在 ，而且多个叶片有砂孔，水纹问题有好转。 

由于叶片位太薄、相邻叶片之间距离较小而且叶片 

在几个方向呈曲面过渡，钢液流动行程长且出现紊 

乱，不利于充型质量的提高，且叶片位出现铸造质量 

问题基本上都无法焊修处理，连续多件产品报废。 

改进后的浇注工艺：铸型的下部设置一个环形 

的浇注通道(相当于横浇道)，从每个叶片的下部设 

置缝隙浇道与环形通道相连(见图 3中Ⅲ示)，即底注 

式雨淋式浇道。用 

该工艺浇注 的叶 

轮产品，个个叶片 

饱满 ，而且砂气孔 

少 ，表面光顺 ，水 

纹很少 ，产品的整 

体质量 获得很大 

提高 ，改进后将近 

十年来 用户对我 

们生产 的叶轮产 

品质量非常信赖。 

(俯视图) 

图3 叶轮产品浇注系统示意图 

3 支撑臂产品尺寸与变形的控制 

薄壁铸钢件由于其壁薄的特点，产品凝固速度j 

快，收缩过程容易受阻，使其尺寸很难得到控制 ，且 

容易出现变形。我厂生产的支撑臂产品结构近似“L” 

型，产品断面为“工”字梁形状，壁厚 25mm，产品轮廓 

尺寸 1700mm~I lOOmm~250 mm，且上下均不在同一 

平面上，高低差 50mm，该产品尺寸公差要求 GTB 

17／5，尺寸公差要求很高，类似于国标 CT11，生产过 

程容易出现张开和扭曲变形。在设计时通过调整工 

艺缩尺，采用两件对接浇注方式和设计等高支撑块 

等措施成功解决了产品尺寸问题并符合产品尺寸公 

差要求。 

(1)工艺缩尺：由于产品壁薄，收缩过程长宽方 

向均不同程度受阻，其缩尺一般达不到普通铸钢件 

2％的缩尺要求，我们选择长宽方向为 1．5％，高度方 

向为 2％这样的缩尺生产。 

(2)工艺方案选择两件对接浇注方式，浇冒口的 

设计均匀布置，使其收缩过程应力趋于一致，减少变 

形(见图 4所示)； 

图4 支撑臂两件组浇示意 

(3)辅助支撑等 

高块 的设计和热处 

理采用多件码焊在 
一 起 ，有效防止热处 

理过程变形 。 

(4)产品避空位 

设计退让物。 

通 过 上 述 的工 

艺参数我们生产了 8件，产品尺寸及变形的控制均 

一 次性取得成功。 

4 结 论 

薄壁铸钢件的生产是铸造产品中较难的一类 ， 

其 自身的结构特点决定了生产过程中存在较多的 

“疑难杂症”。韶铸在生产实践中类似上述案例的薄 

壁铸钢件产品还很多，在生产实践中积累了一些经 

验，概括起来有以下几点。 

(1)热裂纹的预防应是设计薄壁铸钢件的一项 

重点内容，拉筋、冷铁、浇注系统以及加强退让措施 

等工艺对策的合理设计和应用，对有效控制和防止 

热裂纹的产生具有较好的效果。 

(2)浇注系统的设计应尽量从低处入液，可开设 

边冒口引入或使用缝隙浇口引入，使其充型过程平 

稳，利于排渣、排气，内浇道的开设应尽量均匀分布， 

以使收缩应力均匀。 

(3)应尽快充型，砂型中排气措施要充分，避免 

浇注过程产生砂气孑L和冷隔。 

(4)工艺参数的调整，尤其是产品缩尺，不同的 

产品或同一产品各个方向或各个部位的缩尺都会不 

同，应根据实际情况进行摸索和调整。 

(5)防变形措施，除工艺设计的拉筋以外 ，其过 

程热处理、吊运过程都应注意保护。 

(6)型砂方面：铬铁矿砂等导热性较好的特种砂 

应多用，在一些形状不规则的转角位可配合暗冷铁 

一 起使用，具有较好的效果，内腔砂芯应选择一些退 

让性、溃散性相对较好的型砂，以利于尺寸的保证和 

减轻后工序清理的工作量。 
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