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(57)摘要

本发明涉及了一种刨床的工作平台的制作

方法，其特征在于：所述刨床的工作平台材质为

灰铸铁，具体成分如下(按质量百分比计算)：C：

3.4～3.6；Si：1.8～2.1；Mn：0.45～0.55；Cu：0.4

～0.6；Cr：0.2～0.3；W：0.25～0.45；P＜0.1；S＜

0.06；稀土：0.05～0.1；其余为Fe；工作平台的制

作过程：造型过程，熔炼过程，出炉过程，浇注过

程，冷却、开箱、清理过程，粗加工过程，热处理过

程和精加工过程；生产出的工作平台硬度高、内

部组织致密，从而解决工作平台使用过程中发生

划伤、碰伤和反复摩擦，降低工作平台的工作的

实用精度的问题。
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1.一种刨床的工作平台的制作方法，其特征在于：所述刨床的工作平台材质为灰铸铁，

具体成分如下（按质量百分比计算）：C：3.4~3.6；Si：1.8~2.1；Mn：0.45~0.55；Cu：0.4~0.6；

Cr：0.2~0.3；W：0.25~0.45；P＜0.1；S＜0.06；稀土：0.05~0.1；其余为Fe；工作平台的制作过

程：

（1）造型过程：根据工作平台的图纸，按照1%的线收缩和3%的加工余量制作木模模具，

设计浇注系统并采用树脂砂造型，制作工作平台的砂型；

所述工作平台的浇注系统采用底注式浇注系统，包括直浇道、横浇道、内浇道和用于盛

接从浇包倾倒出铁水的浇口杯，浇口杯与横浇道分别设置在直浇道的两端并通过直浇道连

通；所述内浇道沿横浇道的长度方向间隔布置并用于连通横浇道与工作平台型腔；在远离

内浇道的工作平台的一侧间隔设置用于连通工作平台型腔的冒口；

所述横浇道包括三段通道，三段通道呈现倒“品”字结构，上方的两段通道分别与下方

通道连通，所述直浇道和内浇道分别与下方通道连通；

（2）熔炼过程：采用中频感应电炉熔炼，先加入生铁和废钢，熔化后加入锰铁、硅铁、铬

铁、钨铁和纯铜，调节成分，使原铁水，成分控制在C：3.4~3.6；Si：0.8~1.2；Mn：0.45~0.55；

Cu：0.4~0.6；Cr：0.2~0.3；W：0.25~0.45；P＜0.1；S＜0.06；其余为Fe；

（3）出炉过程：向熔炼炉洒入除渣剂，使除渣剂覆盖在原铁水的表面，采用扒渣工具将

炉渣挑除；孕育剂选用粗细两种粒度的75硅铁和稀土，细粒度的75硅铁和稀土混合用于随

流孕育，将粗粒度的75硅铁和稀土混合，放置在浇包的内底面的一侧，并在粗粒度的75硅铁

和稀土混合物的表面覆盖相同材质的灰铸铁的加工铁屑并捣紧；并使铁水的成分符合所述

工作平台成分要求；

（4）浇注过程：将所述工作平台砂型固定在铸造倾斜机上，使工作平台砂型靠近浇注系

统一端指向远离浇注系统一端的方向与铸造倾斜机所在平面成20°~30°的夹角；

将铁水在浇入工作平台砂型过程中，同时控制铸造倾斜机，使所述夹角均匀减小，完成

浇注时，工作平台砂型靠近浇注系统一端指向远离浇注系统一端的方向与地面平行；

（5）冷却、开箱和清理过程：冷却、开箱，切除工作平台的铸造系统，并进行抛丸清理；

（6）粗加工过程：根据工作平台图纸，采用铣床对工作平台的表面进行粗加工，加工后

工作平台保持2mm的加工余量；

（7）热处理过程：将工作平台加热至780±5℃，保温8h，然后随炉冷却；

（8）精加工过程：采用精密加工中心对工作平台进行精确加工，使工作平台的尺寸符合

图纸要求。

2.根据权利要求1所述刨床的工作平台的制作方法，其特征在于：在熔炼过程中在生铁

和废钢熔化后，将炉温升高至1560±5℃，并保温2~3分钟后，光谱分析化学成分，根据分析

结果，调节成分并加入锰铁、硅铁、铬铁、钨铁和纯铜，将炉温调整1420±5℃，准备出炉。

3.根据权利要求1所述刨床的工作平台的制作方法，其特征在于：所述冒口为圆柱形，

靠近工作平台的型腔的冒口一端缩径，在冒口的缩径端的外圆周上设置有用于耐火保温

环。

4.根据权利要求1所述刨床的工作平台的制作方法，其特征在于：完成浇注后，调节铸

造倾斜机，使工作平台砂型远离浇注系统一端指向靠近浇注系统一端的方向与铸造倾斜机

所在平面成15°~25°；并向冒口浇入从中频感应电炉内取出的高温铁水。
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5.根据权利要求1所述刨床的工作平台的制作方法，其特征在于：铁水降温形成工作平

台铸件，所述工作平台铸件冷却至室温后开箱。

6.根据权利要求1所述刨床的工作平台的制作方法，其特征在于：热处理过程中，对工

作平台加热过程将加热速度控制在5℃/min，并在加热至550±5℃时保温20分钟。
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一种刨床的工作平台的制作方法

技术领域

[0001] 本发明涉及一种刨床的工作平台的制作方法。

背景技术

[0002] 刨床是用刨刀对工件的平面、沟槽或成形表面进行刨削的直线运动机床；使刨床

的刀具和刨床之间产生相对的直线往复运动达到刨削工件表面的目的。

[0003] 刨床包括床身、工作平台、立柱、横梁、第一主刀架和第二主刀架等结构，其中工作

平台是大型刨床用于支撑加工工件的重要零部件，工作平台的工作平面的平整度将直接影

响工件的加工精度。然而在刨床更换工件时，工件经常与工作平台的工作平面发生碰撞或

相对滑动，由于工作平台的材质一般为灰铸铁，灰铸铁的硬度较低，容易使工作平台的工作

平面划伤、碰伤和反复使用过程中摩擦，降低工作平台的工作面使用精度。

发明内容

[0004] 为了解决工作平台使用过程中发生划伤、碰伤和反复摩擦，降低工作平台的工作

的实用精度的问题，本发明提供一种该刨床的工作平台的制作方法。为了实现上述目的，本

发明采用以下技术方案，具体如下：

[0005] 一种刨床的工作平台的制作方法，所述刨床的工作平台材质为灰铸铁，具体成分

如下(按质量百分比计算)：C：3.4～3.6；Si：1.8～2.1；Mn：0.45～0.55；Cu：0.4～0.6；Cr：

0.2～0.3；W：0.25～0.45；P＜0.1；S＜0.06；稀土：0.05～0.1；其余为Fe；工作平台的制作过

程：

[0006] (1)造型过程：根据工作平台的图纸，按照1％的线收缩和3％的加工余量制作木模

模具，设计浇注系统并采用树脂砂造型，制作工作的平台砂型。

[0007] (2)熔炼过程：采用中频感应电炉熔炼，先加入生铁和废钢，熔化后加入锰铁、硅

铁、铬铁、钨铁和纯铜，调节成分，使原铁水，成分控制在C：3.4～3.6；Si：0.8～1.2；Mn：0.45

～0.55；Cu：0.4～0.6；Cr：0.2～0.3；W：0.25～0.45；P＜0.1；S＜0.06；其余为Fe。

[0008] (3)出炉过程：向熔炼炉洒入除渣剂，使除渣剂覆盖在原铁水的表面，采用扒渣工

具将炉渣挑除；

[0009] 将中频感应电炉内的原铁水倒入浇包内，在倾倒过程中，采用75硅铁和稀土分别

采用包底孕育和随流孕育的方式对原铁水进行孕育，并使铁水的成分符合所述工作平台成

分要求。

[0010] (4)浇注过程：将所述工作平台砂型固定在铸造倾斜机上，使工作平台砂型靠近浇

注系统一端指向远离浇注系统一端的方向与铸造倾斜机所在平面成20°～30°的夹角；

[0011] 将铁水在浇入工作平台砂型过程中，同时控制铸造倾斜机，使所述夹角均匀减小，

完成浇注时，工作平台砂型靠近浇注系统一端指向远离浇注系统一端的方向与地面平行。

[0012] (5)冷却、开箱和清理过程：冷却、开箱，切除工作平台的铸造系统，并进行抛丸清

理。
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[0013] (6)粗加工过程：根据工作平台图纸，采用铣床对工作平台的表面进行粗加工，加

工后工作平台保持2mm的加工余量。

[0014] (7)热处理过程：将工作平台加热至780±5℃，保温8h，然后随炉冷却。

[0015] (8)精加工过程：采用精密加工中心对工作平台进行精确加工，使工作平台的尺寸

符合图纸要求。

[0016] 本发明的刨床的工作平台的制作方法的有益效果：刨床的工作平台采用灰铸铁，

由于石墨呈现片状，有效的格列灰铸铁的基体，具有良好的减震效果；在灰铸铁中加入0.4

～0.6的铜，促进灰铸铁的石墨化的同时增加基体的珠光体含量，从而提高灰铸铁的抗拉强

度；在灰铸铁中加入0 .2～0 .3的铬，使灰铸铁含有石墨的同时还含有铬的碳化物(如：

Cr3C2)，从而提高灰铸铁的硬度，铬在灰铸铁的基体中饱和固溶，能提高灰铸铁的抗氧化能

力；在灰铸铁中加入0.25～0.45的钨，使灰铸铁含有石墨的同时还含有钨的碳化物(如：

WC)，碳化钨的形态比较圆整，在提高灰铸铁的硬度的同时，减少对基体的割裂，提高灰铸铁

的强度；在灰铸铁加入0.05～0.1稀土，改善灰铸铁中的石墨形态，使片状石墨的尖端圆润，

减少对基体的割裂，从而有效防止热处理过程中灰铸铁出现微裂纹；设置1％的线收缩和

3％的加工余量制作模具，有利于工作平台尺寸的保证，采用树脂砂造型，使砂型具有强度，

有利于砂型的转移；控制原铁水中的硅含量，使其低于工作平台的要求成分的硅含量，便于

后续的孕育；采用除渣剂进行除渣，提高原铁水的纯度，减少工作平台的铸件中形式渣孔铸

造缺陷。并采用包底和随流同时孕育，提高孕育效率，有利于片状石墨的形成；将砂型放置

在倾斜机上，浇注时使砂型与地面形成20°～30°的夹角，铁水在砂型中充型时，将大平面改

成小平面抬升，有利于砂型中空气的排出，减少空气卷入铁水中，在工作平台铸件内形成气

孔铸造缺陷；初加工过程保证2mm的加工余量，避免热处理过程，变形造成尺寸不符合要求；

使生产的工作平台硬度高、内部组织致密，从而解决工作平台使用过程中发生划伤、碰伤和

反复摩擦，降低工作平台的工作的实用精度的问题。

[0017] 进一步地，在熔炼过程中在生铁和废钢熔化后，将炉温升高至1560±5℃，并保温2

～3分钟后，光谱分析化学成分，根据分析结果，调节成分并加入锰铁、硅铁、铬铁、钨铁和纯

铜，将炉温调整1420±5℃，准备出炉。

[0018] 有益效果：当生铁和废钢熔化后，采用高温熔炼，提高熔液的流动性，有利于渣和

杂质的排出。

[0019] 进一步地，所述工作平台的浇注系统采用底注式浇注系统，包括直浇道、横浇道、

内浇道和用于盛接从浇包倾倒出铁水的浇口杯，浇口杯与横浇道分别设置在直浇道的两端

并通过直浇道连通；所述内浇道沿横浇道的长度方向间隔布置并用于连通横浇道与工作平

台型腔；在远离内浇道的工作平台的一侧间隔设置用于连通工作平台型腔的冒口。

[0020] 有益效果：合理设计浇注系统结构，并在远离内浇道的工作平台的一侧间隔设置

用于连通工作平台型腔的冒口；冒口在补缩的同时作为出气孔位于高处，有利于浇注过程

中型腔内的气体排出。

[0021] 进一步地，所述横浇道包括三段通道，三段通道呈现倒“品”字结构，上方的两段通

道分别与下方通道连通，所述直浇道和内浇道分别与下方通道连通。

[0022] 有益效果：采用倒“品”字结构，在铁水进入型腔后，铁水中的杂质漂浮在铁水的表

面，通过上方的两段通道的设置有利于杂质的收集。
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[0023] 进一步地，所述冒口为圆柱形，靠近工作平台的型腔的冒口一端缩径，在冒口的缩

径端的外圆周上设置有用于耐火保温环。

[0024] 有益效果：冒口采用缩经冒口，便于冒口的去除，减少冒口去除过程中带肉。

[0025] 进一步地，完成浇注后，调整铸造倾斜机，使工作平台砂型远离浇注系统一端指向

靠近浇注系统一端的方向与铸造倾斜机所在平面成15°～25°；并向冒口浇入从中频感应电

炉内取出的高温铁水。

[0026] 有益效果：浇注完成后，铸造倾斜机向下倾斜，使砂型设置冒口端位于高位，改变

压力方向，有利于冒口的补缩作用，向冒口中浇入高温铁水，提高冒口中铁水的温度，使冒

口中的铁水后凝固，有利于冒口的补缩作用。

[0027] 进一步地，选用粗细两种粒度的75硅铁和稀土，细粒度的75硅铁和稀土混合用于

随流孕育，将粗粒度的75硅铁和稀土混合，放置在浇包的内底面的一侧，并在粗粒度的75硅

铁和稀土混合物的表面覆盖相同材质的灰铸铁的加工铁屑并捣紧。

[0028] 有益效果：采用随流孕育+包底孕育的方法，提高灰铸铁的孕育效果，提高石墨等

级；在包底孕育中，在粗粒度的75硅铁和稀土混合物的表面覆盖相同材质的灰铸铁的加工

铁屑并捣紧，防止75硅铁和稀土混合物直接与铁水接触，提高孕育效果。

[0029] 进一步地，铁水降温形成工作平台铸件，所述工作平台铸件冷却至室温后开箱。

[0030] 有益效果：由于工作平台铸件是大平面铸件，开箱时间过早，工作平台铸件表面与

冷空气接触，使内外成在温度梯度，易造成工作平台铸件应力集中或变形。

[0031] 进一步地，热处理过程中，对工作平台加热过程将加热速度控制在5℃/min，并在

加热至550±5℃时保温20分钟。

[0032] 有益效果：将加热温度控制在5℃/min，并在加热至550±5℃时保温20分钟，防止

升温过快，造成应力集中，使工作平台铸件变形或产生微裂纹。

附图说明

[0033] 图1是背景技术中刨床的结构示意图；

[0034] 图2是本发明实施例的工作平台的结构示意图；

[0035] 图3是本发明实施例的工作平台的浇注系统结构示意图；

[0036] 其中，1-床身，2-工作平台，21-工作平台本体，22-通孔，23-凹槽，3-第一主刀架，

4-横梁，5-立柱，6-第二主刀架，7-冒口，8-浇口杯，9-直浇道，10-内浇道，11-横浇道。

具体实施方式

[0037] 下面结合附图和实施例，对本发明的具体实施方式作进一步详细描述。以下实施

例用于说明本发明，但不用来限制本发明的范围。

[0038] 刨床的结构如图1所示，包括床身1、工作平台22、立柱5、横梁4、第一主刀架3和第

二主刀架6等结构，其中工作平台2是大型刨床用于支撑加工工件的重要零部件，工作平台2

的工作平面的平整度将直接影响工件的加工精度。工作平台2的具体结构如图2所示，包括

工作平台本体21、沿长度方向间隔布置的通孔22和设置在工作平台2上端面间隔布置的凹

槽23。

[0039] 刨床的工作平台2的制作方法，所述刨床的工作平台2材质为灰铸铁，具体成分如
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下(按质量百分比计算)：C：3.4～3.6；Si：1.8～2.1；Mn：0.45～0.55；Cu：0.4～0.6；Cr：0.2

～0.3；W：0.25～0.45；P＜0.1；S＜0.06；稀土：0.05～0.1；其余为Fe。在本实施例中刨床的

工作平台2的具体成分为C：3.5；Si：1.95；Mn：0.5；Cu：0.5；Cr：0.25；W：0.35；P：0.03；S：

0.01；稀土：0.08；其余为Fe；在其他实施例中工作平台2的具有成分为C：3.4；Si：1.8；Mn：

0.45；Cu：0.4；Cr：0.2；W：0.25；P：0.1；S：0.06；稀土：0.05；其余为Fe；或者C：3.6；Si：2.1；

Mn：0.55；Cu：0.6；Cr：0.3；W：0.45；P：0.01；S：0.02；稀土：0.1；其余为Fe。

[0040] 造型过程：根据工作平台2的图纸要求，工作平台2的具体结构如图2所示，采用风

干的松木制作木模模具，木模模具包括外模和芯盒，按照1％的线收缩和3％的加工余量；根

据工作平台2的结构特点，合理设计浇注系统，铸造工艺方案具体如图3所示，浇注系统包括

直浇道9、横浇道11、内浇道10和用于盛接从浇包倾倒出铁水的浇口杯8，浇口杯8与横浇道

11分别设置在直浇道9的两端并通过直浇道9连通；横浇道11包括三段通道，三段通道呈现

倒“品”字结构，上方的两段通道分别与下方通道连通，直浇道9设计在下方通道上，内浇道

10沿横浇道11的长度方向间隔布置并用于连通横浇道11与工作平台2型腔；在其他实施例

中，横浇道11也可不采用倒“品”字结构，设计成“一”字形结构，直浇道9设置在横浇道11的

上端面的中央位置，内浇道10沿横浇道11的长度方向间隔布置。在远离内浇道10的工作平

台2的一侧间隔设置用于连通工作平台2型腔的冒口7，冒口7为圆柱形，靠近工作平台2型腔

的冒口7的一端缩经，通过缩径设置，便于冒口7的清除，有效防止清除过程带肉；在冒口7的

缩径，冒口7的缩径端的外圆周上设置有用于耐火保温环，设置耐火保温环，避免冒口7降温

速度过程，降低冒口7的补缩能力；在其他实施例中，冒口7形状为其他形状，也可不设置缩

径端。采用树脂砂造型，制作出工作平台2的砂型。

[0041] 熔炼过程：将原铁水的成分控制在C：3.4～3.6；Si：0.8～1.2；Mn：0.45～0.55；Cu：

0.4～0.6；Cr：0.2～0.3；W：0.25～0.45；P＜0.1；S＜0.06；其余为Fe；在本实施例中原铁水

的具体成分为C：3.5；Si：1.0；Mn：0.5；Cu：0.5；Cr：0.25；W：0.35；P：0.03；S：0.01；稀土：

0.08；其余为Fe；在其他实施例中工作平台2的具有成分为C：3.4；Si：0.8；Mn：0.45；Cu：0.4；

Cr：0.2；W：0.25；P：0.1；S：0.06；稀土：0.05；其余为Fe；或者C：3.6；Si：1.2；Mn：0.55；Cu：

0.6；Cr：0.3；W：0.45；P：0.01；S：0.02；稀土：0.1；其余为Fe。采用2T的中频感应电炉熔炼，先

向炉内先加入含硅量为1.4％生铁和废钢，待完全熔化后，将炉温升高至1560℃，并保温2分

钟后，在其他实施例中炉温升高至1550℃或1565℃，并保温3分钟后；有利于原铁水中的渣

滓上浮，净化铁水，分别加入一定量的65锰铁、75硅铁、65铬铁、65钨铁；在其他实施例中也

可采用其他含量的锰铁、硅铁、铬铁、钨铁；取出少量铁水浇注光谱分析的分析试样，采用光

谱分析仪快速分析化学成分，根据分析结果，计算出65锰铁、75硅铁、65铬铁、65钨铁和纯铜

的加入量；具体计算方法：

[0042] 65锰铁的加入量＝(0.45－测量值)×2T÷0.65；

[0043] 75硅铁的加入量＝(1.0－测量值)×2T÷0.75；

[0044] 65铬铁的加入量＝(0.25－测量值)×2T÷0.65；

[0045] 65钨铁的加入量＝(0.35－测量值)×2T÷0.65；

[0046] 铜的加入量＝(0.5－测量值)×2T；

[0047] 使原铁水的成分控制为C：3.5；Si：1.0；Mn：0.5；Cu：0.5；Cr：0.25；W：0.35；P：0.03；

S：0.01；稀土：0.08；其余为Fe。调节中频感应电炉的输出功率，采用测温枪测量炉内温度，
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将炉温控制在1420℃，在其他实施例中将炉温控制在1415℃或1425℃。

[0048] (3)出炉过程：向熔炼炉内洒入除渣剂，使除渣剂覆盖在原铁水的表面，采用扒渣

工具将炉渣挑除，重复除渣过程3～4次；原铁水准备出炉，出炉是将铁水倒入浇包中并同时

完成孕育过程，本实施例孕育方式包括随流孕育和包底孕育，选用粗细两种粒度的75硅铁

和稀土，随流孕育选用细粒度的75硅铁和稀土混合，并在铁水流出炉内时均匀加入流动的

铁水中；包底孕育为选用粗粒度的75硅铁和稀土混合，并放置在浇包的内底面的一侧，在粗

粒度的75硅铁和稀土混合物的表面覆盖相同材质的灰铸铁的加工铁屑并捣紧；随着铁水冲

入浇包中与铁水混合。在其他实施例中，孕育方式也可采用浮硅孕育，即将大块的硅铁浮在

铁水表面，并进行光谱分析，检测铁水成分是否符合要求。

[0049] 浇注过程：将工作平台2的砂型固定在铸造倾斜机上，启动铸造倾斜机，使工作平

台2砂型靠近浇注系统一端指向远离浇注系统一端的方向与铸造倾斜机所在平面成25°的

夹角；在其他实施例中，使工作平台2砂型靠近浇注系统一端指向远离浇注系统一端的方向

与铸造倾斜机所在平面成20°或30°的夹角；使铁水在砂型中充型时，将大平面改成小平面

抬升，冒口7位于工作平台2砂型的高处，有利于砂型中空气从冒口7中排出，减少空气卷入

铁水中，在工作平台2铸件内形成气孔铸造缺陷。将装有合格成分的铁水浇包的包嘴对准浇

口杯8，将铁水导入浇口杯8中；在浇注过程中，调节铸造倾斜机使工作平台2砂型靠近浇注

系统一端指向远离浇注系统一端的方向与铸造倾斜机所在平面的夹角均匀减小，当完成浇

注时，工作平台2砂型靠近浇注系统一端指向远离浇注系统一端的方向与地面平行。完成浇

注后，调节铸造倾斜机，使工作平台2砂型远离浇注系统一端指向靠近浇注系统一端的方向

与铸造倾斜机所在平面成20°的夹角，在其他实施例中，夹角的度数为15°或25°；并向冒口7

浇入从中频感应电炉内取出的高温铁水，通过浇入高温铁水，提高冒口7中铁水温度，延长

冒口7凝固时间，有利于提高冒口7对工作平台2的补缩作用，在其他实施例中也可不调节铸

造倾斜机，使工作平台2砂型靠近浇注系统一端指向远离浇注系统一端的方向与地面一直

保持平行。

[0050] 冷却、开箱和清理过程：铁水降温形成工作平台2铸件，当工作平台2铸件冷却至室

温后，开箱，在其他实施例中，开箱温度还可高于室温；将工作平台2铸件从砂型中清理出

来，去除浇注系统和冒口7，将铸件进行抛丸清理。

[0051] 粗加工过程：根据工作平台2图纸，采用铣床对工作平台2的表面进行粗加工，加工

后工作平台2保持2mm的加工余量。

[0052] 热处理过程：对工作平台2加热过程将加热速度控制在5℃/min，并在加热至550℃

时保温20分钟，在其他实施例中也可在545℃或555℃保温20分钟，还可以不设置保温平台；

保温结束后，将工作平台2加热至780℃，保温8h；在其他实施例中加热至775℃或785℃，保

温8h，并随炉冷却至常温。

[0053] 精加工过程：采用精密加工中心对工作平台2进行精确加工，使工作平台2的尺寸

符合图纸要求；完成工作平台2的生产。

[0054] 以上所述仅是本发明的优选实施方式，应当指出，对于本技术领域的普通技术人

员来说，在不脱离本发明技术原理的前提下，还可以做出若干改进和替换，这些改进和替换

也应视为本发明的保护范围。
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