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生产珠 铸铁加酉己料计算醒序
河南省南阳市柴油机厂

目前生产球墨铸铁的企业越来越多
,

一般都能

掌握这项生产技术
。

但对于初次生产过球墨铸铁的

中小企业
,

往往出现不是石墨漂浮
,

就是渗碳体高

或球化不良
,

甚至出现硅偏析等缺陷
,

废品损失较

大
。

分析其主要原因是不会配料
,

对配料计算程序

不明确
。

并在配料时
,

忽略了球化剂带人铁液里的

硅量
。

笔者根据自己体会和实践
,

现将生产球墨铸

铁的配料计算经验介绍如下
。

配料需知条件

产品铸件所要求的化学成分

所用金属材料的化学成分

①生铁中五大元素
、 、 、 、

的含量
。

按质保单或抽验的化学成分的平均值计算
,

有害元

素
、

越低越好
。

②回炉球墨铸铁料 〔浇冒口和铸件废品
,

按

上炉次配料计算出的化学成分 其中 含量可比

计算的 量低 一
,

或按化验得知的化

学成分平均值计算
。

③废钢
,

按化验得知的化学成分平均值计算
。

无化验条件的小厂
,

从市场上购回的槽钢
、

角钢
、

圆钢和钢板等边角废料
,

其化学成分 质量分数

平均值一般可按 一 , 一

, 。来计算
。

另外不允许混人合金钢 如

钻头
、

刀杆等
。

所用合金的化学成分

①锰铁和硅铁
,

按质保单或抽验的化学成分平

均值计算
。

②稀土镁硅铁合金 球化剂
,

根据质保单或

抽验的
、

崛
、 、 、

四 等的平均含量
。

其

中 含量用来配料计算
,

蝇
、 、 、

等用

里犯 彭明显

来衡量球化剂是否符合工艺要求
。

重点检验焦炭的含硫量
,

一般硫为
,

左右
。

对于无化验条件的小厂
,

可观察焦炭块上有

无或多少棕黄色的斑点
,

即
“

硫印
” 。

如果斑点多

说明含硫量高
,

不能使用
。

若个别焦炭块上有斑

点
,

则可以使用
,

但最好炉前采取脱硫措施
,

如在

包内加冰晶石粉等
。

若焦炭湿度大
,

灰分高
,

每批

焦量可适当增加
,

以保证铁液温度
。

对于冲天炉熔化炉内各元素的增减率
,

一

般按增加 一 ,

减小 一 ,

减小
一 计算

。

开始在此范围内选一个增减

率数计算出的配料方
,

然后取原铁液试样
,

化验出

各元素的实际含量
,

对照配料计算出的各元素含

量
,

即可计算出冲天炉内各元素的准确的增减率数

值
。

配料计算

初定配比在实际运用中
,

一般不列三元一

次方程式求解
。

而是根据生铁含碳量高低和回炉球

墨铸铁含量多少
,

先考虑碳含量
,

并初定炉料配比
。

核算 根据初定配比
,

先核算碳含量
,

调

整废钢量
,

使碳达到产品铸件要求的中限
,

这样配

比基本就确定下来了
。

核算铁液里已有的硅含量
,

按照确定的配比核

算炉料里硅含量 根据原铁液里硫含量
,

确定球化

剂加人量
,

同时根据球化剂加人量
,

计算出铁液吸

收球化剂里硅量 吸收率按 包嘴内孕育

也叫瞬时孕育
,

随流孕育 等所有孕育剂带人铁

液里的硅量 吸收率按 一 计算
。

这样就

得到了硅的已有含量
。

确定碳硅当量
,

碳硅当量与

铸件壁厚和零件大小等有关
。

对于单拐曲轴
,

一般

砂
。

然后用 比较平整的炉料压上
,

再加入其他炉

料
,

用 电压送电
。

熔化后倒出小半炉钢液后

再加小半炉料
,

并且要避免碰坏炉底
。

大约 一

炉次后
,

方可任意加料
。

为了经济合理地使用炉衬
,

对被侵蚀而均

匀变薄的炉衬
,

有时也要进行修补
。

修补时先将已

被钢液或炉清渗入的烧结层剥掉
,

然后放人通常使

赦献工式乙魏叔工夕 刁火刃卒 萝夕娜

用的金属模
,

在其周围空隙仔细地填人打结料
,

打

结后通电烘炉烧结
。

实践证明
,

只要严格控制碱性感应电炉炉衬的

筑炉工艺
,

精心的熔炼操作
,

及时合理的修补
,

一

般均能显著地提高其炉衬的寿命
,

从而获得良好的

经济效益
。
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肤喃树脂砂工艺木模结祠设计刀经验
株洲电力机车厂 杨德红

我厂采用吠喃树脂砂工艺生产铸钢件
,

模样一

般是木模
。

造型过程中
,

安放模样脱壁块
、

造型
、

脱模
、

淋涂
,

均在 自动造型线上进行
。

在现场操作

中
,

砂粒常卡在脱壁块与模样间
,

影响脱壁块的安

放 而淋涂后涂料在型腔拐角处的淤积
,

也影响了

下芯
。

通过对模样结构作很小的改进
,

比较好地解

决了这两个问题
。

脱壁块结构的改进

现场操作中
,

树脂砂粒堆积在模样的燕尾槽根

部
,

如图 所示
。

未改进前
,

需花较长的时间进行

清理
,

才能保证脱壁块的燕尾销与模样燕尾间的配

合正常
。

经对如图 所示的脱壁块结构进行改进

后
,

由于脱壁块下部 一 间隙的存在
,

堆积少

量的砂粒不会影响脱壁块与模样的配合
,

而当砂粒

较多时
,

高压风则很容易将其剥离
,

脱壁块与模样

的配合也不受影响
。

改进后的结构比较好地促进生产线的顺利流

通
,

也延长了模样的维修周期
。

芯头结构的改进

芯头与芯座的一般配合如图 所示
,

芯头间隙

一般为 一
,

二
,

在采用淋涂的树脂砂工艺中
,

外型的芯座处存在涂料淤积 如图 所示
,

为保

拱拱拱拱 挚挚
图 改进前模样与脱壁块结构

模样 燕尾槽 燕尾槽底砂积

燕尾销 脱壁块

图 芯头与芯座

的一般配合
,

芯座 芯头
,

芯头间隙

图 涂料淤积时芯头

与芯座的配合

芯座
‘

芯头

芯头可隙
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脱壁块 国封到

图 改进后脱壁块结构

证芯头
一

与芯座的配合
,

应要求
。

淤积区 凡

一般为 一 ,

芯头的圆角半径 , 可取
。

为减少铸造工艺图样的复杂程度
,

这一结构

可作为模样的制造标准
。

〔仪联

取 为
,

一 。

根据碳硅当量公式计算出

铁液里应有的硅的百分含量为 一 。

应有的硅含量减去已有的硅含量
,

其差为需补充的

硅量
。

然后需补充的硅量变换成硅铁合金量 考虑

熔炼损耗
。

若补充的硅铁合金量少可覆盖在包内

球化 上面
,

或在出铁槽随流冲入包内 如量大
,

为了不影响铁液温度
,

可在炉后批料中加人
。

个别

情况也会出现计算出的应有硅含量小于已有硅含

量
,

此时
,

首先考虑所取的 值
,

若取 的

限值
,

应有的硅含量还小于已有的硅含量
,

就得减

少回炉料加人量
,

重新调整配比
。

核算锰含量
,

根据确定的配比
,

计算炉料里含

锰量
。

产品铸件要求的含锰量 取中下限 减去炉

料里的锰含量
,

其差为需补充的锰量
。

需补充的锰

量换算成锰铁合金量 考虑熔炼损耗
,

在炉后批

料中加人
。

磷
、

硫含量虽已从生铁和焦炭里把关
,

但还需

核算
。

锰铁和硅铁合金里也含有
、

等元素
,

但

由于加入量很少
,

可忽略不计
。

结语

综上所述
,

如按此程序进行配料
,

一是由于碳

硅当量的制约
,

二是由于各元素含量取 中限
,

因

此
,

即使炉内偶尔出现搭棚等现象
,

也不会出现整

包铁液不合格的问题
。

的的 璐

翻粼工式乙淤助生夕 麦芯口辛 署 娜


