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摘 要：圆锥破碎机主轴副材质为 ZG350，有 4 种规格，重 950~3 560 kg。 采用消失模铸造工艺，大头在下，立浇，

顶部设置 3 个发热保温冒口 ，直浇道折弯设置于铸件顶部的翼板上 ，钢液通过铸件的型腔充填铸件 ，即借用型腔

做浇道工艺。 结果表明，浇注系统极度简化，工艺出品率达到 80%。 铸件机加工后无缺陷，为消失模铸钢工艺提供了一

种新思路。
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EPC Casting Steel Cone Crusher Spindle Pair with Mold Cavity as the
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Abstract：The material of spindle pair of cone crusher is ZG350, there are 4 specifications, and the weight is 950~3 560 kg. EPC
process was adopted, the big head was lower, the vertical casting, and the top part was equipped with 3 heating and heat
preservation risers. The straight runner was bent on the wing plate at the top of the casting, and the molten steel fills the
casting through the mold cavity of the casting. The results show that the casting system is extremely simplified, and the
production rate reaches 80%. There is no defect after machining of casting, which provides a new idea for steel technology
of EPC process.
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1 铸件情况

铸件名称：圆锥破主轴副：材质：ZG350；体积大
小有 C02~C06共 4种规格，单件重：950~3 560 kg；是
圆锥破碎机动力输出的核心部件，机加工后焊接在
机架上，质量要求严格，需要试压不能渗漏。

2 消失模铸造工艺过程

（1）手工拼接泡沫模，EPS 泡沫板密度：18 g/L
（图 1~图 4）。

（2）浇注系统设计遵循能立毋卧、头在下边的摆
放原则 [1]；实施借用型腔做浇道的理念，将浇道设
置在翼板上； 为了避免大量钢液对型腔壁强力冲刷，
将直浇道切入型腔前作 90°折弯处理 （折弯缓冲型
浇道）；小法兰顶端设置 3个补缩冒口；（图 5、图 6）。

（3）白模使用阳光铸材商品涂料，铸件本体涂层
厚度 2~3 mm;浇注系统及钢液冲刷区域涂层加厚至

图 1 手工制作泡沫模(一)
Fig.1 Hand-made foam mold (I)

图 2 手工制作泡沫模(二)
Fig.2 Hand-made foam mold (II)
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3~5 mm。
（4）埋箱前难以加砂部位预填树脂砂（图 7）。
（5）认真检查涂层，如发现露白、裂纹必须使用

乙醇涂料修补。
（6）模型较大，挂涂后共重明显增加，为防止入

箱过程涂层破损，应使用软布带吊装。
（7）宝珠砂埋型，埋型过程中不宜进砂的位置，

要在微振状态下辅以手送砂，使砂填实，避免出现
铁瘤（图 8）。

（8）填砂超过铸件本体，震实已经填充的型砂
后，镶装保温冒口套（图 9）。

（9）浇注温度：1 630℃；浇注过程中真空度维持
在 0.04 MPa：保压时间 30 min；保温时间 8 h；铸件
出箱后切割浇冒口、打磨残根和抛丸表面处理，清理
后的铸件见图 10。

（10）主轴副铸钢件材质和力学性能检测合格

图 10 清理后的铸件
Fig.10 Castings after cleaning

图 4 于工制作泡沫模(四)
Fig.4 Hand-made foam mold (IV)

图 5 浇冒口设置工艺
Fig.5 Pouring riser setting process

图 6 折弯浇道
Fig.6 Bending pouring gate

图 3 手工制作泡沫模(三)
Fig.3 Hand-made foam mold(III)

图 7 局部树脂砂填塞
Fig.7 Local resin sand core

图 8 填砂埋型时不宜进砂的位置要手工辅助
Fig.8 When filling sand to bury the position that should not

enter sand by manual assist

图 9 安装冒口保温套
Fig.9 Install riser insulation sleeve
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后，进行机加工；然后焊接在机架上进行装配。

3 讨论与结论

（1）采用了“借用型腔做浇道”的工艺生产出合
格铸件。

（2）借用型腔做浇道工艺的借用原则是：相对
通畅的型腔、相对较高的位置、相对居中的一点或
几点。 本案例借用浇道的切入点安放在翼板的中上
段，即能保证冒口钢液处于高温状态，利于补缩，
提高铸件出品率 ，又可有效防止反喷 ，使浇注平
稳顺利。

（3）折弯型缓冲直浇道的设计颇具特色，有创
新。 是为了消除惯性力，缓冲钢液对型壁底部的冲
击，更有利于钢液上升平稳；钢液的冲击力减小，还
可以防止钢液破坏涂层，发生垮箱或进砂缺陷。

（4）为了更好的给铸件补缩，本案例使用了发
热保温冒口套。 发热冒口套可有效延缓钢液的凝固
冷却时间，使冒口成为名附其实的补缩液池堤。

（5）在修改工艺前，一直使用陶瓷浇道，陶瓷浇

道在箱内组装十分麻烦， 浪费工时， 组合效率非常
低，其价格也远远高于白模浇道。为了解决以上问题
本方案大胆使用了白模浇道，取得良好效果，提高了
装箱效率又节省了材料成本。这一改进成功，用事实
验证了只要涂料性能好，涂层厚度足够，用泡沫作浇
道可以取代陶瓷管。

（6）借用型腔做浇道工艺改造前，各种缺陷不断
发生，钢液平均利用率不到 70%；接受借用型腔作
浇道理念进行工艺改进后， 进入型腔内钢液温度得
到提高， 热场也趋合理， 泡沫引起的碳缺陷得到克
服，机加后无缺陷，焊接性能也非常好，各型号钢液
利用率超过 80%。 经济效益明显。

（7）消失模铸造生产铸钢件的工艺已经成熟，特
别是大型铸钢件采用消失模铸造工艺是明智的
选择。
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