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一种异型轧辊离心铸造模具

(57)摘要

本实用新型公开了一种异型轧辊离心铸造

模具技术方案，本实用新型的结构特点在于，异

型轧辊离心铸造模具由金属外模和砂型内模组

成，金属外模的内孔与所述砂型内模的外形相契

合，砂型内模的内部形状与异型轧辊的变直径曲

面相契合；金属外模和砂型内模组合后，经离心

浇铸后可获得近终成型的异型轧辊毛坯。本实用

新型的金属外模可沿轴向设置为两件分体或多

件分体组合式结构，砂型内模由面砂和背砂组

成，面砂选用石墨颗粒，背砂选用纯铁颗粒，与常

规石英砂型相比具有良好的导热吸热性能，满足

了离心铸造对于异型轧辊毛坯快速凝固的要求，

提高了异型轧辊毛坯的铸造质量，节约了大量的

材料及能源消耗，提高了异型轧辊铸件毛坯的质

量。
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1.一种异型轧辊离心铸造模具，其特征在于，由金属外模和砂型内模组成，所述砂型内

模设置在所述金属外模中；所述金属外模的内孔与所述砂型内模的外形相契合，所述砂型

内模的内孔与所述异型轧辊的变直径曲面毛坯相契合；

所述金属外模设置为组合式或整体式结构，所述金属外模的内孔设置为多边形，所述

金属外模的外圆周设置有传动轮，金属外模的两端设置有端盖；

所述砂型内模由面砂和背砂组成；所述金属外模与砂型内模之间以及砂型内模之间涂

有密封膏。

2.根据权利要求1所述的离心铸造模具，其特征在于，所述金属外模的筒体可以沿轴向

设置为两件分体或多件分体组合式结构，所述筒体的两端设置有端盖以及固定销。

3.根据权利要求1所述的离心铸造模具，其特征在于，所述砂型内模可由1件砂型内模

或多件砂型内模组合而成。

4.根据权利要求1所述的离心铸造模具，其特征在于，所述砂型内模的面砂与所述异型

轧辊的变直径曲面毛坯相契合，所述砂型内模的背砂与所述金属外模内孔的多边形相契

合。

5.根据权利要求1或3所述的离心铸造模具，其特征在于，在所述砂型内模中还可以根

据砂型内模的大小设置强化骨架。

6.根据权利要求1或2所述的离心铸造模具，其特征在于，所述金属外模可采用铸铁或

耐热钢制成。

7.根据权利要求5所述的离心铸造模具，其特征在于，所述强化骨架可采用耐热钢材

质。

8.根据权利要求1所述的离心铸造模具，其特征在于，所述密封膏可选用水玻璃或树

脂。

9.根据权利要求3所述的离心铸造模具，其特征在于，所述多件砂型内模的内孔尺寸可

相同或一致。

10.根据权利要求9所述的离心铸造模具，其特征在于，所述砂型内模面砂的厚度≥

40mm。
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一种异型轧辊离心铸造模具

技术领域

[0001] 本实用新型涉及铸造模具技术领域，尤其涉及钢管及冷弯型钢生产用异型轧辊的

变直径曲面离心铸造模具。

背景技术

[0002] 以辊轧为特征的连续变形轧钢技术是现代大型化、高速化、连续化、自动化轧钢工

业的关键技术。近年来由于钢管和冷弯型钢产业的快速发展，钢管及冷弯型钢生产用异型

轧辊的消耗量已跃居世界第一。钢管及冷弯型钢用轧辊多数属非圆柱形的变直径异型轧

辊，即外工作面为非圆柱形的变直径曲面，中间有一用以安装轴的内孔。尤其是焊管及冷弯

型钢轧辊的规格品种繁多，同规格品种的批量很少，多数一张图纸只制作1～2件。成品单重

大到每件十几吨，小到单重每件不足10公斤。但却是钢管及冷弯型钢生产所不可或缺的关

键工模具，并且是近年来发展较快的非标产品。

[0003] 由于焊管及冷弯型钢轧辊、钢管矫直机轧辊具有形状复杂且批量小的特征，目前

轧辊毛坯的成型方式有两大类：锻造和铸造。采用锻造工艺时均为锻成圆柱形毛坯，当外圆

直径较小时采用热轧圆钢，然后加工出外部曲面和内孔，因此，加工量大而且材料利用率极

低，一般在40％～50％，造成材料和能源极大的浪费。采用静铸法工艺时，虽然铸出的毛坯

较接近于成品，但至少需要毛坯重量50％以上的材料成为浇道和冒口，有的浇、冒口重量和

毛坯重量比例达到1：1，因此材料利用率也很低，一般在50％～65％，同样造成材料和能源

极大的浪费。采用离心铸造法工艺时，由于热轧无缝钢管定径或减径机轧辊外圆形状为非

圆柱形的变直径曲面，所以离心铸造时都是离心铸造成圆筒形状毛坯，然后进行加工，因此

材料利用率也很低，一般在55％～65％，造成材料和能源极大的浪费。

[0004] 综上所述，钢管及冷弯型钢轧辊制造存在材料利用率低、能耗高、成本高、加工周

期长等问题。

实用新型内容

[0005] 本实用新型的目的是为了解决钢管及冷弯型钢等变直径曲面异型轧辊的制造难

题，提供一种简便实用的异型轧辊离心铸造模具技术方案。采用本实用新型的异型轧辊离

心铸造模具所铸造的钢管及冷弯型钢异型轧辊的变直径曲面毛坯可获得高质量的近终成

型异型轧辊毛坯，比传统方法的锻造毛坯或铸造毛坯节约大量的材料及能源消耗。同时采

用离心浇铸异型轧辊可以提高铸件毛坯的质量。

[0006] 本实用新型的异型轧辊离心铸造模具的结构特征在于，所述异型轧辊离心铸造模

具由金属外模和砂型内模组成，所述砂型内模设置在所述金属外模中，金属外模的内孔与

所述砂型内模的外形相契合，砂型内模的内孔与所述异型轧辊的变直径曲面毛坯相契合。

[0007] 本实用新型的金属外模设置为筒体结构，为组合式或整体式结构，金属外模的内

孔设置为多边形，金属外模的外圆周设置有传动轮，金属外模的两端设置有端盖。进一步

的，所述金属外模的筒体可以沿轴向设置为两件分体或多件分体组合式结构，所述筒体的
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两端设置有端盖以及锁定组合的固定销。金属外模可采用铸铁、球铁、耐热钢或耐热铸铁制

成。更进一步，本实用新型还可以根据砂型内模的大小在砂型内模中设置强化骨架。强化骨

架可选用耐热钢材质，以保证尤其是大型铸件砂型内模的强度。一支异型轧辊铸造模具的

砂型内模可以根据毛坯单重的大小由1件砂型内模或多件砂型内模组合而成，所述多件砂

型内模组合的内孔优选相同尺寸，所述砂型内模面砂的厚度≥40mm。

[0008] 为提高砂型内模的冷却能力，本实用新型的砂型内模由面砂和背砂组成；所述砂

型内模的面砂由石墨颗粒、常规的树脂和固化剂组成，并与所述异型轧辊的变直径曲面毛

坯相契合；所述砂型内模的背砂由纯铁颗粒、常规的树脂和固化剂组成，并与所述金属外模

内孔的多边形相契合。在所述金属外模与砂型内模之间以及砂型内模之间涂有密封膏。砂

型内模在使用后还可以按常规方法进行再生利用。

[0009] 本实用新型的异型轧辊离心铸造模具不仅可以大幅度提高材料利用率、降低材料

消耗，而且可以有效地提高铸造轧辊毛坯的成型质量，提高轧辊的综合性能。

附图说明

[0010] 图1是单件毛坯组合式离心铸造模具示意图；

[0011] 图2是多件毛坯组合式离心铸造模具示意图；

[0012] 图3是图2的侧视示意图；

[0013] 图4是图2的剖视示意图；

[0014] 图中的序号依次表示为：1、筒体；2、端盖；3、传动轮；4、固定销；5、面砂；6、背砂；7、

密封膏；8、强化骨架。

具体实施方式

[0015] 下面结合附图和示例性实施例对本实用新型进行详细说明。本实用新型可以进行

各种不同的改进，以及可以包括各种实施方式，但这些优选实施例并不限定本实用新型的

多种实施方式。本实用新型的其他特点和优势将结合附图在下面的具体实施方式中进行说

明。

[0016] 如图1所示，本实用新型异型轧辊离心铸造模具的结构特征在于，异型轧辊离心铸

造模具由金属外模和砂型内模组成，砂型内模设置在金属外模中，金属外模的内孔与砂型

内模的外形相契合，砂型内模的内孔与异型轧辊毛坯的变直径曲面相契合。

[0017] 为使用时组装和拆卸方便，本实用新型的金属外模设置为组合式或整体式结构。

金属外模的筒体1可以是整体式结构，也可以沿轴向设置为两件分体或多件分体组合式结

构。金属外模的筒体1两端可以设置有活动端盖2以及锁定组合的固定销4，如图1所示。也可

以是筒体1与端盖2的固定组合式结构，如图2所示。

[0018] 在金属外模的筒体1的外圆周上设置有凸出的传动轮3。为避免金属外模和砂型内

模产生相对运动，金属外模的内孔设置为多边形，如图3和图4所示。从而使金属外模与砂型

内模固定成一体，由传动轮3接收转动力带动离心铸造模具进行旋转。

[0019] 本实用新型的砂型内模是钢管及冷弯型钢异型轧辊实现近终成型毛坯的重要部

分，砂型内模的组成优先选择石墨颗粒和纯铁颗粒，砂型内模面砂的厚度≥40mm。砂型内模

的面砂5由石墨颗粒、常规的树脂和固化剂组成，并与异型轧辊的变直径曲面毛坯相契合；
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砂型内模的背砂6由纯铁颗粒、常规的树脂和固化剂组成，并与金属外模内孔的多边形相契

合。在实际生产中，由于钢管及冷弯型钢的外形比较复杂，在生产一件轧辊或多件轧辊时，

每个铸造模具可以根据异型轧辊毛坯单重的大小由1件砂型内模或多件砂型内模组合而

成。如多件砂型内模进行组合时，尽量选择砂型内模的内孔尺寸相同或一致。

[0020] 当砂型整体厚度较小时，可全部采用石墨颗粒、常规的树脂和固化剂制成。本实用

新型采用石墨颗粒和纯铁颗粒所组成的砂型内模，与常规的石英砂型相比具有良好的导热

吸热性能，满足了离心铸造钢管及冷弯型钢异型轧辊变直径曲面毛坯对于快速凝固的要

求，从而提高了异型轧辊毛坯的成型质量。

[0021] 本实用新型还可以根据砂型内模的大小在砂型内模中设置强化骨架8。强化骨架8

可选用耐热钢等材质，以保证尤其是大型铸件砂型内模的强度。本实用新型的金属外模可

采用铸铁、球铁、耐热钢或耐热铸铁制成。在所述金属外模与砂型内模之间以及砂型内模之

间还涂有密封膏7。

[0022] 当本实用新型的金属外模和砂型内模组合成异型轧辊铸造模具后，经离心浇铸后

可获得近终成型的异型轧辊毛坯，加工量极少，比传统的锻造毛坯或铸造毛坯节约大量的

材料和能源。

[0023] 本实用新型在制备单重较大的异型轧辊时，采用在金属外模内置放1件异型轧辊

毛坯的砂型内模，在大型砂型内模中还设置有耐热钢材质的强化骨架8，以保证砂型内模有

足够的强度。如图1所示，铸造模具分为金属外模的筒体1和端盖2以及砂型内模的面沙5和

背砂6,其中还设置有强化骨架8，在金属外模与砂型内模之间涂有密封膏7，金属外模的筒

体1上设有传动轮3，以与离心机的转动装置接触时使离心铸造模具转动。楔形固定销4使筒

体1和端盖2固定连接为一体。采用这种方式可以在浇铸完成后方便地卸开大型模具，取出

砂型内模及铸造毛坯及时入炉进行退火或进行其它处理。

[0024] 由于钢管及冷弯型钢轧辊属非圆柱形的变直径异型轧辊，当制备单件重量较小的

钢管及冷弯型钢异型轧辊毛坯时，采用在金属外模内置放多件异型轧辊毛坯砂型内模的方

案。如图2所示，金属外模的筒体1及端盖2为一体结构，沿轴向一分为二，图2中的筒体1含端

盖2，可以方便的放入砂型内模。一分为二的两件筒体含端盖的结合部分设置有配合止口，

可以准确固定位置并具有密封性。筒体1上设有若干个传动轮3以与离心机的转动装置接触

并使离心铸造模具转动。一分为二的两件筒体含端盖的结合部分可以采用楔形固定销4或

其它形式来固定。如图2所示，每件轧辊的砂型内模可以由多个砂型内模进行组合时，对于

制备单件及重量小的异型轧辊非常方便,可节约多个铸造模具的制备材料和制备时间。

[0025] 实施例1

[0026] 实施例1为制造Φ250无缝钢管机组用辊式矫直机轧辊，辊长660mm，最大外径Ф

572mm、最小外径Ф480mm、内孔直径Ф240mm，成品重量806kg/件。本实施例的砂型内模的面

沙5选择石墨颗粒，背沙6选择纯铁颗粒，面沙和背沙中加入常规用量的树脂和固化剂以进

行凝固。

[0027] 参照图1的离心铸造模具结构示意图，采用在金属外模内置放1件异型轧辊的毛坯

砂型内模的方案。金属外模如图1所示分为筒体1和端盖2两个主要部分。筒体1上设有传动

轮3，与离心机的转动装置接触使离心铸造模具转动。金属外模的内孔设置为多边形，以有

效的防止金属外模与砂型内模产生相对运动。楔形固定销4使筒体1和端盖2的连接固定为
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一密封体。其中，在砂型内模中设置了耐热钢强化骨架8，以及在金属外模与砂型内模之间

涂上了密封膏7。砂型内模面砂5的厚度60mm。

[0028] 本实施例的矫直机轧辊毛坯重量为926kg/件，加工至成品时的出品率为87％。采

用静铸法时毛坯重量为990kg/件，加工至成品时的出品率为81.4％，浇、冒口重量为514kg/

件，采用本实用新型生产每件毛坯可节材578kg和冶炼能源，节能节材效果显著。经装机使

用效果寿命较原静铸产品提高3％以上。

[0029] 实施例2

[0030] 实施例2为制造Φ180无缝钢管机组用张力减径机轧辊，辊长160mm，最大外径Ф

360mm、最小外径Ф340mm、内孔直径Ф160mm，成品重量70kg/件。

[0031] 参照图2的离心铸造模具结构示意图，本实施例由10件尺寸相同的铸造模具砂型

内模组合而成，如图2所示的金属外模，筒体1及端盖2为一体，沿轴向一分为二，如图2中的

筒体1含端盖2，采用分体式组合铸造模具可以方便的放入10个砂型内模。在筒体1上设置有

配合止口，准确地固定位置并具有很好的密封性。筒体1上设有若干个传动轮3，将与离心机

的转动装置接触使离心铸造模具转动。

[0032] 本实施例金属外模的内孔为多边形，如图3、图4所示，以防止金属外模与砂型内模

产生相对运动。本实施例砂型内模的面沙5选择石墨颗粒，背沙6选择纯铁颗粒，加入常规用

量的树脂和固化剂。在金属外模与砂型内模以及各个砂型内模之间涂上密封膏。砂型内模

面砂5的厚度为50mm。

[0033] 本实施例2的10件张力减径机轧辊毛坯总重量为840kg，加工至成品时的出品率为

83.3％。静铸法生产毛坯总重量930kg，同时浇冒系统用钢水474kg，合计节材564kg。如离心

铸造成厚壁钢管的10件毛坯重量为1384kg，合计节材可达到544kg。节能节材效果非常显

著。使用寿命也较原静铸产品提高5％以上。

[0034] 上述实施例充分说明采用本实用新型异型轧辊离心铸造模具所铸造的毛坯，相比

传统的静铸法和离心铸造法可节约大量材料，还可保证异型轧辊的性能以及加工后的轧辊

质量，具有良好的社会和经济效益，并具有广泛地全面推广应用前景。

[0035] 本实用新型的异型轧辊离心铸造模具可适用于包括焊接钢管和热轧无缝钢管两

大品类及冷弯型钢所需的多种规格、形状、批量的非标异型轧辊实施近终成形的高质量毛

坯铸造，适应材料的范围非常广泛。

[0036] 以上仅详细描述了本实用新型的优选实施方式，但本实用新型并不限于此。在本

实用新型的技术构思范围内，对本实用新型技术方案所进行的各种改进或组合，应被视为

在本实用新型的保护范围内。
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