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(57)摘要

本发明涉及一种管道闸阀体铸造工艺方法，

将阀体沿流道最大直径面分成上下两部分，上部

法兰两侧设置明冒口，明冒口之间只用冷铁分

区，阀体内腔设置暗冒口，借助加强筋结构实现

暗冒口补缩中法兰。该铸造工艺全部采用底注方

式，实现钢液平稳、快速充型。通过AOD炉实现钢

水去气去渣的作用，产品经过RT检验达到标准。

本发明减少冒口数量，提高冒口补缩效率，工艺

出品率达到58％，提高了产品的外观和内在质

量，大大降低了生产成本，提高生产效率。
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1.一种管道闸阀体铸造工艺方法，其特征在于如下过程：

1)分析产品结构，沿最大直径分型，分型面与中法兰(2)平行，将产品分为上部(9)和下

部(10)和中法兰(2)，冒口及浇注系统方案为：

根据铸造模数计算方法在上部设置明冒口，明冒口之间设置明冒口分区冷铁，用以将

产品凝固区域分成两个；

在阀体内腔设置两个暗冒口，暗冒口通过加强筋实现补缩中法兰的作用；

浇注系统采用完全底注式，直浇道连接横浇道，连接内浇口通过中法兰进入型腔，根据

计算设置两个内浇口在中法兰端面；

2)将下部(10)和中法兰(2)的模型一起放置在造型平台，浇注系统内浇口(15)选用

瓷管，横浇道(14)和直浇道(13)选用 的瓷管，按工艺图放置在模型上，放置砂

箱进行流砂操作，操作过程中加强型砂紧实度，型砂硬化后，将砂箱翻转180度，起模、修型、

刷涂；

3)将上部模型放置在造型平台，放置好明冒口(12)，冷铁(11)，然后放置砂箱，将直浇

道(13)位置与工艺图对应放置，整体流砂造型，型砂硬化后，将模型从型腔中取出，修型，刷

涂；

4)将内腔砂芯(21)中的冷铁、暗冒口按工艺设置好，流砂制备内腔砂芯(21)，同时制备

筋板砂芯(20)，砂芯制备过程中加强紧实紧实度操作，并在砂芯内部设置出气绳，保证砂芯

浇注过程中出气顺畅，砂芯硬化后，刷涂备用；

5)砂型、砂芯全部制备完成后按下芯、合箱、熔炼浇注、打箱清砂、切割、热处理，加工获

得合格的阀体铸件。
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一种管道闸阀体铸造工艺方法

技术领域

[0001] 本发明涉及一种管道闸阀体铸造方法，尤其是一种大口径低磅级闸阀阀体的铸造

方法。

技术背景

[0002] 低磅级闸阀阀体结构中存在多条加强筋，加强筋与阀体接触地方为凝固热节，热

节分散，导致补缩困难。现有技术中具体工艺见图1‑图3，沿阀体最大面垂直于中法兰做为

分型面，整体产品分为上部和下部，上部设置多个明冒口，中法兰是暗冒口，冒口之间根据

补缩原理设置冷铁，直浇道连接横浇道，横浇道与暗冒口连接，钢水从中分面进流。造型方

案采用型板造型，分上型板，下型板成型，该铸造方案操作简单。

[0003] 现有铸造技术存在以下问题：(1)明冒口设置在圆弧面，整体补缩沿圆弧方向补

缩，同时热节分散，明冒口、暗冒口补缩效率差分散补缩；(2)中法兰上的加强筋中间的热节

处由于补缩通道受阻，无法进行有效补缩，只能通过冷铁将热节变小，无法从根本上解决缩

松问题；(3)中分面浇注方式，产品浇注过程，在型腔中出现紊流情况，整体夹渣严重；(4)该

方案冒口多工艺出品率低，冒口切割、打磨量大，产品生产成本高。

发明内容

[0004] 本发明目的主要是解决现有铸造工艺质量缺陷率高、出品率低、成本高的问题，制

定了一种高效补缩、出品率高、质量好，成本低的可批量高品质闸阀体的铸造方法。

[0005] 为实现上述目的，本发明采用以下技术方案，具体工艺示意图见图4‑图6：

[0006] 沿产品最大直径面分成上部，下部，中法兰处在造型下部，分型面与法兰端面平

行；上部采用实体模型加型板造型，直接流砂造型；下部和中法兰一起采用整体模型加型板

造型；

[0007] 根据铸造模数计算方法在上部设置明冒口，明冒口之间设置明冒口分区冷铁，用

以将产品凝固区域分成两个；

[0008] 在阀体内腔设置两个暗冒口，暗冒口通过加强筋实现补缩中法兰的作用；

[0009] 浇注系统采用完全底注式，直浇道连接横浇道，连接内浇口通过中法兰进入型腔，

根据计算设置两个内浇口在中法兰端面；

[0010] 合箱前通过工业吸尘器将型腔散砂以及其它杂物处理干净，保证型腔干净度；

[0011] 使用内窥镜对型腔和浇道进行合箱前检查，确保每一处位置干净；

[0012] 钢液通过中频炉和AOD进行熔炼，去除钢水中的气体和夹渣物，保证钢水质量；

[0013] 通过MT和RT检查，确保产品外观质量和内在质量都符合标准；

[0014] 与现有技术相比，本发明技术有益效果如下：

[0015] 1)明冒口分布合理，运用冷铁分区，有效提高了冒口补缩效率，降低明冒口的数

量；

[0016] 2)内腔热节处设置暗冒口，利用加强筋的结构，实现产品自身的补缩梯度，不需要
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增加补贴，通过明、暗冒口分区，提高了暗冒口的补缩效率；

[0017] 3)内浇口设置在中法兰端面，实现平稳充型，钢水在型腔中不出现紊流情况，大大

降低了钢水二次氧化渣、非金属夹渣物的提高浇注质量；

[0018] 4)冒口数量减少，出品率有原来的40％提高到58％，大大降低了生产成本；

[0019] 5)冒口切割量、气刨量、打磨量大幅度降低，产品生产效率提升了30％，生产过程

成本降低。

附图说明

[0020] 图1现有技术的分型方案示意图；

[0021] 图2现有技术的冒口分布图；

[0022] 图3现有技术的浇注系统与冒口分布图；

[0023] 图4本发明的产品分型方案示意图；

[0024] 图5本发明中冒口分布图；

[0025] 图6本分明中浇注系统与暗冒口分布图；

[0026] 图中：1现有技术分型产品上部，2现有产品中法兰，3现有技术产品下部，4现有技

术暗冒口，5现有技术冷铁，6现有技术明冒口，7现有技术直浇道，8现有技术横浇道，9本发

明产品上部，10本发明中确定的产品下部，11本发明中外型分区冷铁，12本发明中明冒口，

13本发明中的直浇道，14本发明中的横浇道，15本发明中的内浇口，16本发明中的暗冒口，

17本发明中的内腔分区冷铁，18上部砂型，19下部砂型，20筋板砂芯，21内腔砂芯。

[0027] 具体措施

[0028] 下面结合附图，将本发明的具体实施措施进行详细说明：

[0029] 1)如图4所示，分析产品结构，沿最大直径分型，分型面与中法兰2平行，将产品分

为上部9和下部10和中法兰2；

[0030] 2)将下部10和中法兰2的模型一起放置在造型平台，浇注系统内浇口15选用

瓷管，横浇道14和直浇道13选用 的瓷管，按工艺图放置在模型上，放置砂箱进

行流砂操作，操作过程中加强型砂紧实度，型砂硬化后，将砂箱翻转180度，起模、修型、刷

涂；

[0031] 3)将上部模型放置在造型平台，放置好明冒口12，冷铁11，然后放置砂箱，将直浇

道13位置与工艺图对应放置，整体流砂造型，型砂硬化后，将模型从型腔中取出，修型，刷

涂；

[0032] 4)将内腔砂芯21中的冷铁、暗冒口16按工艺设置好，流砂制备砂芯内腔21，同时制

备筋板砂芯20，砂芯制备过程中加强紧实度操作，并在砂芯内部设置出气绳，保证砂芯浇注

过程中出气顺畅，砂芯硬化后，刷涂备用；

[0033] 5)砂型、砂芯全部制备完成后按下芯、合箱、熔炼浇注、打箱清砂、切割、热处理，加

工获得合格的阀体铸件；

[0034] 以上所述内容，是本发明较佳的实施方法，单本发明的保护范围不局限于此，任何

熟悉本技术领域的人员在本发明的技术范围内，根据本发明的技术方案以及发明思路等同

替换或改变，都包含在本发明的保护范围之内。
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图3

图4
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图5

图6
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