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本发明公开一种潜水泵小流量铸件的铸造

工艺，该工艺铸件废品率低，造型效率高，节约成

本，降低了工人劳动强度。本工艺采用砂型铸造，

自动造型机造型、水平浇注，包括以下步骤：根据

铸件的形状制造模具，分为上下两箱造型，每套

模具包括多个铸模，分型面选在铸件主体水平中

心轴处；所述上箱设置浇口和多个冒口；自动造

型机制作与模具配合使用的型芯，所述型芯包括

多个铸件砂芯和连接多个铸件砂芯的水平砂板，

所述砂板的水平方向中分面与所述模具的分型

面平齐，所述砂板上预留与模具的浇口和冒口相

对应的浇口孔和冒口孔，所述砂板上还预留有多

条浇道和跑道；合箱，熔炼浇铸，清砂，打磨、检

验、入库。
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1.一种潜水泵小流量铸件的铸造工艺，其特征在于，采用砂型铸造，自动造型机造型、

水平浇注，包括以下步骤：

1）模具制作：根据铸件的形状制造模具，分为上下两箱造型，每套模具包括多个铸模，

分型面选在铸件主体水平中心轴处；所述上箱设置浇口、多个冒口和浇道，所述浇口和冒口

位于多个铸模之间的中部；

2）造型工序：将树脂砂进行芯砂混制后，通过自动造型机制作与模具配合使用的型芯，

所述型芯包括多个铸件砂芯和连接多个铸件砂芯的水平砂板，所述砂板位于多个铸件砂芯

的水平中心轴处，所述砂板的水平方向中分面与所述模具的分型面平齐，所述砂板上预留

与模具的浇口和冒口相对应的浇口孔和冒口孔，所述砂板上还预留有多条浇道和跑道；

将所述型芯放入模具中，合箱，使得所述浇道连通浇口和铸模，所述跑道连通浇口和冒

口；

3）熔炼浇铸工序：将合金充分熔炼形成的金属液，保证浇铸金属液充分流动，将金属液

通过浇口倒进型芯中，进行浇铸，当金属液升至冒口三分之一高度时，用金属液补浇冒口；

冷却，凝固，制成铸件粗坯；

4）清砂工序：将铸件粗坯连通砂芯一起进行落砂，清理型芯，分离多个铸件粗坯，去浇

口和冒口；

5）打磨、检验、入库：对铸件粗坯进行抛丸打磨后，检验，合格品入库。

2.根据权利要求1所述的一种潜水泵小流量铸件的铸造工艺，其特征在于，所述模具的

各热节部位设置有冷铁。

3.根据权利要求1所述的一种潜水泵小流量铸件的铸造工艺，其特征在于，所述浇口和

冒口处设置有过滤网。

4.根据权利要求1所述的一种潜水泵小流量铸件的铸造工艺，其特征在于，所述铸模的

数量为2-9个。

5.根据权利要求1所述的一种潜水泵小流量铸件的铸造工艺，其特征在于，所述冒口的

数量为2-4个。

6.根据权利要求1所述的一种潜水泵小流量铸件的铸造工艺，其特征在于，所述浇道、

跑道均为扁平式横截面。
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一种潜水泵小流量铸件的铸造工艺

技术领域

[0001] 本发明一种潜水泵小流量铸件的铸造工艺，属于铸造技术领域。

背景技术

[0002] 潜水泵小流量铸件是一种壳体类零件，外壳与内胎部分由5-7片扭曲的叶片组成

潜水泵的过流部件，空间窄小。

[0003] 传统工艺中，潜水泵小流量铸件的铸造主要采用以下两种方式：手工砂型铸造工

艺和消失模铸造工艺。

[0004] 其中，手工砂型铸造工艺中，铸件为三箱造型，模具从上法兰最大截面处分型，中

间过流部件采用砂芯形成铸件内腔。该方法周期短，从制芯、造型到浇注需要1-2天；工序

少，过程易于控制，造型工独立操作，一个人的失误不会影响别人，成品率在95%以上。但其

缺点在于，工人劳动强度大，工作环境差，用工成本越来越高，效率低1件/箱。

[0005] 而消失模铸造工艺，工人工作环境好，劳动强度低，工作效率高，但周期长，从预发

泡到铸件浇注周期为15-20天。工序多，生产难于控制，一个工序出错会导致大批量铸件报

废，铸件成品率约90%。锅炉煤改气后，成本增加约350元/吨。总成本偏高。而且小流量产品

铸件流道窄，产品零件中间过流部位最窄处仅4.5mm，叶片数多达7个，而且流道扭曲，涂料

工序及造型工序操作困难，浇注时型砂紧实不够，堵砂缺陷严重，铸件大量报废或特别清理

后使用，使后期打磨及清砂工序周期加长，人力成本增加。

[0006] 传统的导流壳零件为三开箱铸造工艺，不能适用于机器造型。急需寻找另一种工

艺，解决铸造效率及提高成品率。

发明内容

[0007] 本发明克服现有技术的不足，所要解决的技术问题是提供一种潜水泵小流量铸件

的铸造工艺，该工艺铸件废品率低，造型效率高，节约成本，降低了工人劳动强度。

[0008] 本发明的目的是通过以下技术方案来实现的：

一种潜水泵小流量铸件的铸造工艺，采用砂型铸造，自动造型机造型、水平浇注，包括

以下步骤：

1）模具制作：根据铸件的形状制造模具，分为上下两箱造型，每套模具包括多个铸模，

分型面选在铸件主体水平中心轴处；所述上箱设置浇口、多个冒口和浇道，所述浇口和冒口

位于多个铸模之间的中部；

2）造型工序：将树脂砂进行芯砂混制后，通过自动造型机制作与模具配合使用的型芯，

所述型芯包括多个铸件砂芯和连接多个铸件砂芯的水平砂板，所述砂板位于多个铸件砂芯

的水平中心轴处，所述砂板的水平方向中分面与所述模具的分型面平齐，所述砂板上预留

与模具的浇口和冒口相对应的浇口孔和冒口孔，所述砂板上还预留有多条浇道和跑道；

将所述型芯放入模具中，合箱，使得所述浇道连通浇口和铸模，所述跑道连通浇口和冒

口；
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3）熔炼浇铸工序：将合金充分熔炼形成的金属液，保证浇铸金属液充分流动，将金属液

通过浇口倒进型芯中，进行浇铸，当金属液升至冒口三分之一高度时，用金属液补浇冒口；

冷却，凝固，制成铸件粗坯；

4）清砂工序：将铸件粗坯连通砂芯一起进行落砂，清理型芯，分离多个铸件粗坯，去浇

口和冒口；

5）打磨、检验、入库：对铸件粗坯进行抛丸打磨后，检验，合格品入库。

[0009] 所述模具的各热节部位设置有冷铁。

[0010] 所述浇口和冒口处设置有过滤网。

[0011] 所述铸模的数量为2-9个。

[0012] 所述冒口的数量为2-4个。

[0013] 所述浇道、跑道均为扁平式横截面。

[0014] 本发明相较于现有技术的有益效果为：

本发明工艺将砂型铸造工艺设计为两箱造型，从而使用自动造型机造型，解决了劳动

强度大，提高了造型效率。克服了小流量潜水泵铸件消失模铸造工艺废品率高，而传统三箱

砂型造型铸造工艺效率低下、劳动强度大、工人招工难的问题。运用本技术后，砂型铸造由

原来传统三箱砂型造型铸造工艺的一人40箱/日，提高为40箱/小时。相对于消失模铸造工

艺，由原来的15日生产周期改为4日。大大提高了劳动效率，节约了劳动成本。

附图说明

[0015] 下面结合附图对本发明做进一步的说明。

[0016] 图1为本发明模具与型芯结构示意图。

[0017] 图2为图1的A-A向剖面图。

具体实施方式

[0018] 下面结合具体实施例对本发明做进一步的详细说明，但是本发明的保护范围并不

限于这些实施例，凡是不背离本发明构思的改变或等同替代均包括在本发明的保护范围之

内。

[0019] 传统的导流壳零件为三开箱铸造工艺，不能适用于机器造型，急需寻找另一种工

艺，解决铸造效率及提高成品率。造型机造型，效率高，但只适合于两箱造型，无法应用于三

箱造型的铸件，因而必须更改现有的砂型铸造工艺，将三开箱造型变为两开箱造型，使其可

用造型机生产线。

[0020] 从零件结构说，砂铸一直使用三箱造型，并且铸件的腹部要求有清晰漂亮的公司

图标，为使该产品适用于造型机机器造型，必须将原造型工艺及浇注工艺重新设计，为此在

模具设计和浇注设计上多次试验，终于获得成功。

[0021] 一种潜水泵小流量铸件的铸造工艺，采用砂型铸造，自动造型机造型、水平浇注，

包括以下步骤：

1）模具制作：根据铸件的形状制造模具8，分为上下两箱造型，每套模具包括多个铸模，

分型面7选在铸件主体水平中心轴处；所述上箱设置浇口1、多个冒口2和浇道5，所述浇口1

和冒口2位于多个铸模之间的中部；

说　明　书 2/4 页

4

CN 109465403 A

4



2）造型工序：将树脂砂进行芯砂混制后，通过自动造型机制作与模具配合使用的型芯，

所述型芯包括多个铸件砂芯3和连接多个铸件砂芯3的水平砂板4，所述砂板4位于多个铸件

砂芯3的水平中心轴处，所述砂板的水平方向中分面与所述模具的分型面平齐，所述砂板上

预留与模具的浇口1和冒口2相对应的浇口孔和冒口孔，所述砂板上还预留有多条浇道5和

跑道6；

将所述型芯放入模具中，合箱，使得所述铸件砂芯3落入所述铸模中，所述浇道5连通浇

口1和铸件砂芯3，所述跑道6连通浇口1和冒口2；

3）熔炼浇铸工序：将合金充分熔炼形成的金属液，保证浇铸金属液充分流动，将金属液

通过浇口倒进型芯中，进行浇铸，当金属液升至冒口三分之一高度时，用金属液补浇冒口；

冷却，凝固，制成铸件粗坯；

4）清砂工序：将铸件粗坯连通砂芯一起进行落砂，清理型芯，分离多个铸件粗坯，去浇

口和冒口；

5）打磨、检验、入库：对铸件粗坯进行抛丸打磨后，检验，合格品入库。

[0022] 所述模具的各热节部位设置有冷铁。

[0023] 所述浇口和冒口处设置有过滤网。

[0024] 所述铸模的数量为2-9个。

[0025] 所述冒口的数量为2-4个。

[0026] 所述浇道、跑道均为扁平式横截面。 以铸模数量为六个为例进行说明：

1） 成本分析表

名称 消失模铸造工艺（元/吨） 手工砂型铸造工艺（元/吨） 全自动造型机铸造工艺（元/吨）

原材料 2500 2500 2500

硅、增碳剂 400 400 400

砂芯   600 600

白模 1400    

辅料 50 100 100

电费 800 650 700

工时 600 1100 600

五险一金 200 400 200

其它辅料 300 300 300

税金 200 200 200

合计 6450 6250 5600

2） 效率周期等比较
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从表1和表2可以看出，本发明克服了小流量潜水泵铸件消失模铸造工艺废品率高，而

传统三箱砂型造型铸造工艺效率低下、劳动强度大、工人招工难的问题。

[0027] 本发明不会限制于本文所示的实施例，而是要符合与本文所公开的原理和新颖性

特点相一致的最宽范围。
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图1

图2
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