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产品名称 床身铸件 机床床身铸件 上海秉融质量好价格低

公司名称 上海秉融机电设备有限公司

价格 面议

规格参数 品牌:
类型:熔炼及加工处理设备
型号:52555

公司地址 上海市奉贤区金汇镇工业路1399号2幢1238室

联系电话 86 021 60890401 13818098363

产品详情

床身铸件又可以称为大型铸件。

床身铸件铸鑫(8张)

 

一、机床床身标准：gb9439—88

 

二、床身的特点：

 

(1)耐磨性与消震性好。由于铸铁中石墨有利于润滑及贮油，所以耐磨性好。同样，由于石墨的存在的消
震性优于钢。

 

(2)工艺性能好。由于灰口铸铁含碳量高，接近于共晶成分，故熔点比较低，流动性良好，收缩率小，因
此适宜于铸造结构复杂或薄壁铸件。另外，由于石墨使切削加工时易于形成断屑，所以灰口铸铁的可切
削加工性优于钢。



 

三、硬度和抗拉强度之间的关系：灰铸铁的硬度和抗拉强度之间，存在一定的对应关系，其经验关系式
为：

 

1、当o≥196n/mm㎡时

 

hb=rh(飞00+0 4380b) (b1)

 

2、当0≥796n/mm㎡时

 

hb=rh (44+o 7240b) (b2)

 

式中相对硬度(rh)值主要由原材料、熔化工艺、处理工艺及铸件的冷却速度所确定。

床身铸件晨鑫(8张)

 

四、利用树脂砂型铸造机床床身铸件的优点

 

1树脂砂型刚度好，浇注初期砂型强度高这就有条件利用铸铁凝固过程的石墨化膨胀，有效地消除缩孔、
缩松缺陷，实现灰铸铁、球墨铸铁件的少冒口、无冒口铸造。

 

2实型铸造生产中采用聚苯乙烯泡塑模样应用呋哺树脂自硬砂造型。当金属液浇入铸型时，泡沫塑料模样
在高温金属液作用下迅速气化，燃烧而消失，金属液取代了原来泡沫塑料所占据的位置，冷却凝固成与
模样形状相同的实型铸件。



 

3相对来说，消失模铸造对于生产单件或小批量的汽车覆盖件，机床床身等大型模具较之传统砂型有很大
优势，它不但省去了昂贵的木型费用，而且便于操作，缩短了生产周期，提高了生产效率，具有尺寸精
度高，加工余量小，表面质量好等优势。

  

龙门刨床床身

 
编辑本段床身铸件的热处理

热处理过程：

 

床身类铸件产品作为一种大型铸件必须要经过热处理才能提高本身的使用性能，改善铸铁平板的内在质
量。金属热处理是机械制造中的重要工艺之一，与其它加工工艺相比，热处理一般不改变工件的形状和
整体的化学成分，而是通过改变工件内部的显微组织，或改变工件表面的化学成分，赋予或改善工件的
使用性能。其特点是改善工件的内在质量。

 

为使金属工件具有所需要的力学性能、物理性能和化学性能，除合理选用材料和各种成形工艺外，热处
理工艺往往是必不可少的。钢铁是机械工业中应用最广的材料，钢铁显微组织复杂，可以通过热处理予
以控制，所以钢铁的热处理是金属热处理的主要内容。另外，铝、铜、镁、钛等及其合金也都可以通过
热处理改变其力学、物理和化学性能，以获得不同的使用性能。

 

整体热处理是对工件整体加热，然后以适当的速度冷却，以改变其整体力学性能的金属热处理工艺。钢
铁整体热处理大致有退火、正火、淬火和回火四种基本工艺。

 
编辑本段床身铸件退火

热处理的退火种类：常见的退火工艺有：再结晶退火，去应力退火，球化退火，完全退火等。退火的目
的：主要是降低金属材料的硬度，提高塑性，以利切削加工或压力加工，减少残余应力，提高组织和成
分的均匀化，或为后道热处理作好组织准备等。

 

  

床身铸件
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完全退火和等温退火

 

完全退火又称重结晶退火，一般简称为退火，这种退火主要用于亚共析成分的各种碳钢和合金钢的铸，
锻件及热轧型材，有时也用于焊接结构。一般常作为一些不重工件的最终热处理，或作为某些工件的预
先热处理。

 

球化退火

 

球化退火主要用于过共析的碳钢及合金工具钢（如制造刃具，量具，模具所用的钢种）。其主要目的在
于降低硬度，改善切削加工性，并为以后淬火作好准备。

 

去应力退火

 

去应力退火又称低温退火（或高温回火），这种退火主要用来消除铸件，锻件，焊接件，热轧件，冷拉
件等的残余应力。如果这些应力不予消除，将会引起钢件在一定时间以后，或在随后的切削加工过程中
产生变形或裂纹。

 

 
编辑本段床身铸件淬火

2．淬火

 



我们淬火最常用的冷却介质是盐水，水和油。盐水淬火的工件，容易得到高的硬度和光洁的表面，不容
易产生淬不硬的软点，但却易使工件变形严重，甚至发生开裂。而用油作淬火介质只适用于过冷奥氏体
的稳定性比较大的一些合金钢或小尺寸的碳钢工件的淬火。

 
编辑本段回火

回火的目的有以下几个方面：

 

1． 降低脆性，消除或减少内应力，钢件淬火后存在很大内应力和脆性，如不及时回火往往会使钢件发
生变形甚至开裂。 2． 获得工件所要求的机械性能，工件经淬火后硬度高而脆性大，为了满足各种工件
的不同性能的要求，可以通过适当回火的配合来调整硬度，减小脆性，得到所需要的韧性，塑性。 3．
稳定工件尺寸4． 对于退火难以软化的某些合金钢，在淬火（或正火）后常采用高温回火，使钢中碳化
物适当聚集，将硬度降低，以利切削加工。

 
编辑本段铸造基本术语

2.1 铸造 casting, founding, foundry 熔炼金属，制造铸型，并将熔融金属浇入铸型，凝固后获得具有一定形
状、尺寸和性能金属零件毛坯的成形方法。

 

2.2 砂型铸造 sand casting process 在砂型中生产铸件的铸造方法。

 

2.3 特种铸造 special casting process 与砂型铸造不同的其他铸造方法。如熔模铸造、壳型铸造、陶瓷型铸造
、金属型铸造、压力铸造、低压铸造、离心铸造、连续铸造等。

 

2.4 铸件 casting 将熔融金属注入铸型，凝固后得到的具有一定形状、尺寸和性能的金属零件或零件毛坯。

 

2.5 毛坯铸件 rough casting 待进一步加工成为零件或成品的铸件，一般应符合铸件图的要求。

 

2.6 砂型铸件 sand casting 用砂型铸造法生产的铸件。同样，其他铸造方法生产的铸件可相应称为压铸件、
离心铸件、熔模铸件等。



 

2.7 试制铸件 pilot casting
用正式投入生产前的模样试制的少量铸件。用以检查铸造合金、铸造工艺和工艺装备是否合乎要求。

 

2.8 铸态铸件 as-cast casting 铸造后已经过落砂和去除浇冒口，未经精整、机械加工和性能处理的铸件。

 

2.9 铸型[型] mold 用型砂、金属或其他耐火材料制成，包括形成铸件形状的空腔、型芯和浇冒口系统的
组合整体。砂型用砂箱支撑时，砂箱也是铸型的组成部分。不准将铸型称为“铸模”或“模型”。

 

2.10 铸造工艺 casting process，foundry technology 应用铸造有关理论和系统知识生产铸件的技术和方法。
包括造型材料制备、造型、制芯、金属熔炼、浇注和凝固控制等。

 

2.11 铸造用材料 foundry materials 用于铸造生产的原材料和工艺材料。

 

2.12 铸造工艺材料 consumable materials 在铸造生产的熔炼、浇注、造型材料制备、造型（芯）等过程中
所用的消耗性材料。不包括可转化为铸件的金属材料。

 

2.13 铸造设备 foundry equipment ,foundry facilities 铸造生产中所使用的各种机械和设备的总称。

 

2.14 铸工 caster，founder，foundry worker
从事铸造生产的工人，包括直接生产工人和辅助生产工人，但不包括模样制造工人。

 

2.15 铸造工作者 foundryman
在工厂、科研机构、学校、管理部门从事铸造生产、技术、管理、科研和教学的工作人员。



 

2.16 铸造车间 foundry shop 生产铸件的车间。通常由熔化、造型、浇注、清理和砂处理等工部组成。

 

2.17 铸造厂 foundry 生产铸件的工厂。一般指独立进行生产、管理和经营的专业铸造厂。

 

2.18 铸造分厂 attached foundry，captive foundry，tied foundry
附属于企业或主机制造厂的相对独立的铸造厂。通常是为本企业或母公司生产铸件。

 

2.19 铸造三废 foundry effluent 从铸造车间排出的废气、废水和废渣的总称。

 

2.20 一批 a batch 铸件交货验收基本单位。指在一段时间内，在同一生产厂，用相同设备和相同工艺（包
括热处理）生产的具有相同品质的铸件集合。

 

2.21 一炉 a cast，a heat，a melt 一次熔化获得的金属液总量或一次热处理铸件装炉量。对于冲天炉熔炼，
一次熔化量指一次出铁量或二次隔焦间的出铁量。

 

2.22 铸焊 cast welding，flow welding 将高温金属液浇入待焊接处的铸型中，使其与被连接件熔接成一体的
焊接方法。主要用于连接钢轨或其他对焊接质量要求不高的大截面构件。

 

2.23 铸锭 ingot
将熔融金属浇入锭型铸成的用作金属炉料或供进一步热加工的金属锭块。例如钢锭、生铁锭、铝锭等。

 
编辑本段铸铁平台，之t型槽平台

铸铁平台，之t型槽平台简介

 



 

是工业量具的一种，次要用来固定工件，是钳工工人用来调试设备，拆卸设备，维修设备的根底任务平
台。 高强度铸铁ht200-300任务面硬度为hb170-240，经过两次人工处置（人工退火600度-700度和自然时效
2-3年）运用该产品 的精度波动，耐磨功能好。
按国度规范计量检定规程执行，辨别为0、1、2、3四个等级（数值越小精度越高）

 

1、t型槽平板任务面上不应有锈迹、划痕、碰伤及其他影响运用的外观缺陷。

 

2、t型槽平板任务面上不应有砂孔、气孔、裂纹、夹渣及缩松等铸造缺陷。各铸造外表应彻底肃清型砂
，且外表平整、涂漆结实，各税边应修钝。

 

3、t型槽在平板的绝对两正面上，应有装置手柄或吊装地位的设置、螺纹孔或圆柱孔。设置吊装地位时
应思索尽量增加因吊装而惹起的变形。

 

4、t型槽平板应经波动性处置和去磁。

 

5、t型槽平板任务面与正面以及相邻两正面的垂直公差为12级（按gb1184—80《外形地位公差》规则）。

 

6、t型槽平板任务面的硬度应为hb170—220或187—255之间。

 

7、t型槽次要检定项目

 

a、材质及外表硬度。b、外形地位公差，含名义尺寸，垂直度公差。c、外观。d、立体度。e、接触斑点
。f、立体动摇量。g、任务面允许挠度值。h、外表粗糙度。



 

8、精度参数。

 

3级平板未规则接触斑点要求。1级平板要求接触斑点数在恣意25×25mm立体内不少于20点。2级平板要
求接触斑点数在恣意25×25mm立体内不少于12点。

 
编辑本段铸件的生产

铸件主要用作机器零部件的毛坯，有些精密铸件，也可直接用作机器的零部件。铸件在机械产品中占有
很大的比重，如拖拉机中，铸件重量约占整机重量的50～70%，农业机械中占40～70%，机床、内燃机等
中达70～90%。各类铸件中，以机械用的铸件品种最多，形状最复杂，用量也最大，约占铸件总产量的60
%。其次是冶金用的钢锭模和工程用的管道。

 

铸件非加工表面和外观质量对铸件商品性颇有影响，它们包括：

 

（1）表面凹凸度（涨箱、缩陷和夹砂）；

 

（2）表面或内腔清洁度（粘砂、粘“涂料层”）；

 

（3）平面度偏差（非加工面起伏不平）；

 

（4）表面粗糙度；

 

（5）轮廓清晰度（凸台、脐子等结构单元的轮廓清晰度，用肉眼评定）。

本产品的品牌是秉融，类型是熔炼及加工处理设备，型号是52555，主电机功率是55（kw），重量是5555
（kg），外形尺寸是555（mm），合型力是555（kn），压射力是555（kn），动力类型是机械传动，控



制形式是人工，适用行业是航空，产品类型是全新，是否库存是否，加工定制是是
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