
矿物铸件—机床床身材料的新方向

在国际机床及其相关行业过去 30 年的历史中，一种新型床身材料得到了极大的

发展。矿物铸件正在代替传统钢铁铸件，特别是在高精度机床行业，正逐步地替

代传统铸铁作为床身。矿物铸件，一种由天然矿石（不同尺寸、不同来源）和环

氧树脂（作为粘合剂）构成的混合物，相对于传统铸铁来说具有极大的优势。

目前，越来越多不同规模的国际机床及相关机器制造商都开始设计使用矿物铸

件的床身。该材料本身具有显著特点，如极佳的吸震性；与床身其它各部件的高

度整合性；以及极高的精度等等。

当前以及将来，能源价格已经并将进一步飚升。这将使低能耗的优越性在生产矿

物铸件床身时得到凸现。矿物铸件床身的高精度，在浇铸时就能达到，无须通过

外部传统机加工实现，将会大大降低运输成本并缩短供应周期。随着能源价格的

上涨，运输成本必将不断增加。通过高端核心技术，减少外部供应商，必将很快

得到回报。

依托 3D-CAD 系统，为客户量身定制矿物铸件方案



在同等情况下和铸铁件相比，矿物铸件在材料价格及机加工方面的优势是显而易

见的。当然，这种比较必须透明化，起始于供应链的同一点。矿物铸件具备其它

一些无法用金钱衡量的优势，例如：

◎提高机床及其相关产品的精度；

◎节省研发时间；

◎缩短供应链；

所有这些都会给客户增加额外效益并最终实现价值增长。

矿物铸件主要优点概述

吸震性

当今，对数控机床及高精度机器的精度要求越来越高。在高速切削时，工件和机

器部件转动得越来越快。提高转速、进给速度和增加零部件重量将会产生震动，

从而降低精度。矿物铸件能吸收震动，进而提高机器精度。

与高达 900℃的铸铁浇铸温度相比，矿物铸件最高 45℃的浇铸温度是另一个优

势。在传统床身浇铸完成以后再安装上其他的零部件，如今可以直接在铸件中铸

入，如管道、电缆、传感器、执行器和冷却液内腔等。现在，设计师有多种选择

通过零部件铸入床身来减少材料清单，因为供应商会将次级、三级零部件铸入床

身。



灌浆

高精度安装插件

在欧洲，现代机床生产商就如轿车厂家，他们只是将所有零部件送至装配线。这

些机床厂家不需要对部件进行深度整合，他们的库存量极小。他们的核心技术是

设计和装配机器。其它铸造、铣、磨、钣金等机加工都由高质量的供应商低价完

成。

高精度

传统制造床身的方式是由铸造厂起，经过铣、磨加工后再安装线性导轨。由于传

统铸件在脱模以后的精度是 1-3mm/m，因此必须经过这些步骤来达到所需精

度。而矿物铸件能达到所要求的 0.1-0.3mm/m 的精度。该精度能直接在（供应

商处）浇铸后达到，不需要后续机加工（如铣、磨）。

高精度的床身及上述吸震性的优势（同时生产出高精度的加工件）为用户创造了

价值。

低能耗



除了减少产品多次运输的成本，因为所需精度能一次达到；矿物铸件本身在生产

过程中相对于铸铁件，能大约节省 30%的能源消耗。如今，诸如电力、天然气、

煤等能源问题每天被谈及。因此使用过程成本低的天然材料，如矿物铸件，又增

加了一个优势，即利于回收。矿物铸件垃圾和旧的床身可以作为建筑原料。矿物

铸件垃圾还可以用来筑路和建筑。这些已经被德国专家所证实。此外，矿物铸件

对于食品行业也是无公害的。

高度整合性

深层次思考

本文没有足够篇幅完全介绍矿物铸件材料、其加工过程以及其各方面性能，只能

在此列举一些该材料的其它性能，以引起读者关注。

矿物铸件的密度大约是铸铁的 1/3。为了达到相同的刚性，需用三倍于铸铁量的

矿物铸件材料浇铸，床身重量最终和铸铁相当，但设计和铸铁不同。

设计时，诸如壁厚和材料积聚的限制将不复存在，只是铸件的厚度需根据所使用

的矿石颗粒大小和所受的压力调整。没有最大壁厚的限制，材料积聚也不成问题。


