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大型轧机轴承座的铸造工艺改进
梁 敏心，周 璟"，王助龙I,魏长锁'
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锻件工程技术研究中心，河南 洛阳471003)

摘 要：针对轴承座铸件冒口间的缩松缺陷，采用集中补缩的工艺措施将分散小冒口改为单独大冒口，并利用 

MAGMA软件进行凝固模拟分析，生产了优质的轴承座铸件。经生产验证，改进后的冒口工艺不仅消除了铸件的缩松缺 

陷，而且铸件质量稳定。
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Improvement of Casting Process of Bearing Pedestal for Large Rolling Mill

LIANG Min1'2-3, ZHOU Jing1-2, WANG Zhulong', WEI Changsuo'
(1. Luoyang CITIC Casting and Forging Co., Ltd., Luoyang 471003, China; 2. CITIC Heavy Industries Co., Ltd., Luoyang 
471003, China; 3. Henan Province Heavy Casting & Forging Technology Center, Luoyang 471003, China)

Abstract: Aiming at the shrinkage defects between risers of bearing housing casting, the scattered small risers are replaced 
by single large ones by adopting the technique of centralized feeding. Furthermore, the MAGMA software was used for 
solidification simulation to produce high quality bearing block castings. Through production verification, the improved riser 
process not only eliminates the shrinkage defect of casting, but also casting quality is stable.
Key words: bearing ； casting process; numerical simulation; process improvement

支撑辗轴承座是轧机的关键零件之一，服役条 

件恶劣，长期处在高温、高强度冲击力的环境下工 

作，要求铸件具备良好的综合力学性能叫轴承座在 

铸造过程中容易出现缩孔、疏松、裂纹、气孔等缺 

陷，从而影响铸件的使用性能。同时，由于受设备能 

力、工艺装备、作业环境等诸多因素的影响，厚大铸 

件在制造过程中经常因为夹杂物、缩松、晶粒粗大 

等缺陷导致探伤不合格❾。因此，通过铸造工艺的改 

进减少厚大铸件的铸造缺陷，减少铸件的返修，提 

高铸件的质量具有十分重要的意义叭

1轴承座的技术要求

轧机支撑辐轴承座铸件,其轮廓尺寸为1850mmx 
1 708 mmx854 mm,最小壁厚为136 mm,最大壁厚 

为617 mm,铸件重15 500 kgo铸件质量的要求主要 

包括化学成分、力学性能、无损检验等。铸件材料执 

行德国标准DIN17182中GS-20Mn5+N,其化学成 

分和力学性能如表1、表2。铸件要求整体进行超
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表1轴承座的化学成分w(%)
Tab.l Chemical composition of the bearing

C SiW Mn PW SW

0.17〜0.23 0.60 1.00 〜1.50 0.020 0.015

表2轴承座的力学性能

Tab.2 Mechanical property of the bearing
热处理状态 Rm/MPa &/MPa 仏％) A Kv/J
正火+回火 480〜630 M260 M20 M50

声波探伤和磁粉探伤，其超声波探伤按照标准 

EN 12680-level2执行，磁粉探伤按照标准 

EN1369-LM2/AM2/SM2 执行。

2铸造工艺设计及改进

2.1分型面

根据轴承座的结构特点，采用上、中、下三箱造 

型。下箱采用实样造型，中箱采用抽芯实样和组芯的 

复合造型，上箱采用盖箱造型。下箱与中箱采用定位 

销的方法，中箱与上箱采用定位线的方法合箱，保证 

型腔的尺寸精度。

2.2造型材料

铸钢件的浇注温度高，而且轴承座的最大壁厚 

为617 mm,最小壁厚为136 mm,所以采用耐火度较 

高的锯铁矿砂作为面砂，防止铸件在凝固过程中发 
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生粘砂缺陷。在铸型表面涂刷3〜5遍醇基诰英粉涂 

料，每次刷完后用砂纸打磨光滑再涂刷下一遍，保 

证涂料的厚度到达约2 mm。选择锯铁矿砂和皓英 

粉涂料的使用，不但有效地减少铸件表面粘砂，而 

且铸件的表面质量显著提高。

2.3浇注系统

钢液的浇注温度高、流动性差、易氧化，因此要 

求快速、平稳充型。铸造工艺设计中选取浇注系统 

为开放式浇注系统，使用钢液上升速度计算法计算 

该铸件浇注系统各单元的尺寸叫其中钢包孔、直浇 

道、横浇道、内浇道的截面积比例4 “：4直：虫«：4内 

=1.0：2.25：2.5：3.0。采用底注式+切线式的浇注方式， 

底注式可以使内浇道从铸件底面引入，保证钢液在 

型腔内平稳上升；同时切线式内浇道使钢液在型腔 

内旋转，有利于浮砂、气体、夹杂物等进入冒口，减 

少铸件缺陷的产生。整个浇注系统均采用高铝耐火砖 

管连接，采用底注包浇注，浇注温度控制在1 550〜 

1 560 °C。

2.4冒口设计

2.4.1 原冒口工艺

由于轴承座属于厚大铸件，在4个角的位置都 

存在分散的热节，在铸件凝固过程中容易出现缩 

孔、缩松缺陷。在铸造工艺设计时依据模数法、热节 

圆法设计冒口大小，在热节处分别设置明冒口，在 

两个大热节处设置一个的腰圆式冒口，冒口尺寸大 

小Y750 mmx950 mm、浇高1 000 mm ；在两个小热 

节处分别设置圆形冒口，冒口直径大小Q700mm、 

浇高1 000mm。原冒口工艺方案见图10

图1原冒口工艺

Fig」Original riser process

分散冒口的工艺方案首批生产4件轴承座，超 

声波探伤合格率低，其中3件轴承座在两个冒口之 

间发现缺陷，距离分型面100-150 mm范围内。经 

分析缺陷为缩松，生产时采用焊接的方式进行修 

复，但是缩松缺陷的焊接难度大，大大增加了生产 

成本，同时也面临着铸件报废的风险。

2.4.2冒口工艺的改进

为了消除冒口间的缩松缺陷，提高铸件的探伤 

合格率，减少铸件的焊补返修,改进了轴承座的冒口 

工艺方案。在轴承座的内孔上方设置一个单独的圆 

形冒口，冒口尺寸01 100 mm、浇高900 mm,并将内 

孔局部铸实作为补贴。采用集中补缩代替分散补缩 

的工艺思路改进了冒口工艺方案，即为1个大冒口 

取代3个小冒口，同时改进前和改进后的冒口重相 

当不会造成成本增加，改进后的冒口工艺方案见图2。

图2改进冒口工艺

Fig.2 Improving riser process

2.5凝固模拟

凝固模拟可以预测铸件的缩孔、缩松的位置，有 

利于铸造工艺验证和优化，对降低生产成本和提高 

铸件质量方面起着很大的作用。针对轴承座改进前 

和改进后的冒口工艺方案，利用MAGMA凝固模 

拟软件分别进行模拟分析，其模拟结果见图3、图

4。通过模拟结果的对比分析:改进冒口的方案更有 

利于冒口的集中补缩，冒口中的钢液更能长时间地 

保持在高温状态，使冒口与铸件之间形成了明显的 

温度梯度，实现铸件的顺序凝固，提高了冒口的补缩 

效果。

图3原冒口的温度场模拟

Fig.3 Temperature field simulation of original riser process

2.6改进效果

采用改进冒口的工艺共生产了 4批24件轴承 

座，铸件在砂型内保温结束后打箱清砂，热处理消 

除铸造应力后切割冒口，冒口根部组织致密。轴承 

座粗加工后进行超声波探伤检验，铸件内部组织 

致密均没有发现缩孔、缩松缺陷，而且铸件质量 

稳定。
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温度/°c

图4改进冒口的温度场模拟

Fig.4 Temperature field simulation of improving riser process

3结论

针对批量生产的轴承座，通过对铸造工艺的研 

究,并运用MAGMA模拟软件对轴承座进行凝固过 

程模拟，采用大冒口集中补缩代替小冒口分散补缩 

的工艺优化，使冒口与铸件形成了明显的温度梯度， 

实现铸件的顺序凝固。经生产验证，改进冒口的工艺 

方案消除了铸件的缩孔、缩松缺陷，提高了铸件的质 

量，为今后生产类似铸件的铸造工艺方案具有一定 

的指导意义。
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冀州市华北铸钉铸造工具总厂座落于河北省冀州市城南白庄工业区，紧靠全国大动脉京 

九、石梅铁路，交通十分便利。我厂是生产铸顶（泥芯撑）、羊毛择笔、硬扫笔、圆水笔 

的专业厂家。建厂36多年来，技术设备先进，产品销往全国各地，深受用户欢迎。本厂始终 

承诺：诚信至上，守信誉，质高价低，实行三包，交货及时，代办发运，可供图订做。热 

情欢迎国内外来人来电选购。
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一、常用修造工具规格（材质为不锈钢或弹簧钢）

名称 型号 规格 名称 型号 规格 名称 型号 规格 名称 型号 规格

刮刀 2# 160 x 45 秋叶 1 # 180x30 三角光子 2# 50x30 东北压钩 1 # 270 x 50

尖刮刀 3# 140x35 单头钢批 2# 240 x 22 蛋圆光子 1 # 75 x 50 圆型钩 2# 200 x 30

提钩 2# 350 x 15 单头钢批 3# 210x20 压钩 1 # 270x50 长把压钩 1 # 220 x 30

提钩 4# 300 x 10 法兰钩 1 # 270 x 14 压钩 2# 240 x 45 柳叶钩 1 # 240 x 40

钢批钩 1 # 280 x 16 榔头铲 1 # 240 x 24 单齐压钩 2# 240 x 45 单开提钩 2# 320 x 12

二、 挥笔、硬扫笔：20-120 mm 10个品种；圆水笔：12~17mm3个品种；
三、 铸顶（芯撑）有圆、方、长方形，单、双、多柱、异形铸顶等各种铸铁、铸钢用铸顶材质为A3或A3F,表面镀锌、镀锡等;

四、 过滤网、木型工具、皮风箱、铸尺、百叶轮、角磨片、树脂油、固化剂、粘结剂、木型锤等。

图中从左至右依次为：1 •刮刀2•尖刮刀3.压勺4•单齐压勺 

5•提钩6.单头钢批7•秋叶8•单开提钩9•法兰钩10.钢批钩 

11.挥笔、扫笔12.圆水笔13.铸顶
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