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摘要 ：采用覆砂铁型铸造工艺试制了铸态 QT550—10工作锚板。采用废钢增 C工艺熔炼原铁液，铁液出炉温度 1 500～ 

l 520℃；采用低 Mg低 RE球化剂冲入法进行球化处理，球化剂加入量为 l％，球化处理时间不超过 60 s；采用含 ca、 

Ba、Bi的孕育剂进行多次复合孕育处理。生产结果：铸件球化率为 2级，铸态抗拉强度 605 MPa，伸长率 15．6％，满足要 

求。 
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Production of QT550-10 Grade Nodular Iron Anchor Plate 

LI Wei—zhu 

(Yuchai Pans Manufacturing Co．Ltd．，Yulin 537005，China) 

Abstract：By using sand—coated iron mould casting proce SS，a QT550-10 as-cast grade nodular iron anchor plate was 

produced on tria1．The base iron melt was prepared by using whole steel scrap as melting charge and adopting carburization 

process．The tapping temperature was 1 5O0-1 520℃．The pour-over nodularizing treatment was conducted by adding l％ of 

low Mg and low RE nodularizing alloy and the reaction time was less than 60 S．The inoculant containing Ca，Ba，Bi was 

adopted to conduct multiple and compound inoculation．The production result was as follows：the nodularity of the casting was 

of 2 grade，the as—cast tensile strength was of 605 MPa，elongation of 15．6％ that met the technical requirement． 
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计和球铁熔炼方面的技术_T-作。 

合理选择焦耗，而且应尽量选用中、大型冲天炉进 

行熔炼。因为冲天炉越大，底焦高度越高，底焦高 

度波动也越小，越有利于提高铁液温度和增碳率。 

总之，通过更换冲天炉和焦炭，提高铁液的冶 

金质量，在提高碳当量的情况下，不但提高材料的 

强度，改善加工性能，减少铸件应力，而且极大地 

提高了铁液的铸造l生能，减少了缩孔、缩松及裂纹 

等缺陷，进而降低了铸件的废品率。 
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某公司生产的工作锚板一直是采用 40Cr钢 

和调质#45钢机加工完成，为了提高工作效率和降 

低成本，与笔者公司合作，并提出采用球铁代替钢 

来制造 

l 铸件描述 

工作锚板为桥梁钢丝绳端头固定拉紧受力 

零件，有圆柱体和长方体两种，中间有若干圆锥 

孔，单孔受力约 30 t，需要一定的强度和较高的 

伸长率。 

根据使用要求，设定牌号为 QT550—10，该牌 

号的球墨铸铁在具有较高抗拉强度的同时具有 

高的伸长率，其铸造质量直接决定桥梁钢丝绳的 

使用状况和工作性能。 

铸件形状如图 1所示，参照 GB／T9441—2009 

球墨铸铁金相检验标准，要求铸件本体抗拉强 

度≥550 MPa，伸长率≥10％；球化级别不低于 3 

级，石墨大小 5-8级。 

2 试验 方法 

采用覆砂铁型铸造，并采用卧置、底注铸造 

工艺。覆砂铁型刚度好，铸件外型一致性好，表面 

光洁、均匀，铸件冷却速度较快，可获得稳定的基 

体组织，且组织致密，是持续稳定生产中、高牌号 
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球墨铸铁的较好工艺 。 

采用 3 t中频炉熔炼，为了严格控制原铁液 

的化学成分，采用低P低 S炉料。即不使用生铁， 

而使用冲压废边料废钢和低 S增碳剂的废钢增 

C工艺。铁液成分见表 1。 

表 1 铁液化学成分 W (％) 

Tab．1 Chemical composition of iron me|t 加i (％) 

窭 
原铁液 3．4～3．7 1．卜1．3≤O．02≤O．02≤0．3微量 

终铁液 2．4～2 6 0．03 0．05 O．叭～O．02 

采用普通冲入法球化处理，球化剂的加入量主 

要与原铁液纯净度特别是 (S)量及温度有关同。出 

炉温度 1 500～1 520 oC，由于采用全废钢增 C工艺， 

可以得到较纯净的低 s低 P原铁液；采用低Mg低 

RE球化剂 ，其主要成分为：W(Mg)5．5％～6．5％、 

(RE)0．8％～1．5％ 、 (Si)40％～45％ 、 (Mn)≤ 

2．0％、w(Ca)1．5％-2．5％、w(MgO)／w(Mg)≤0．1％， 

加入量为 l％，球化剂反应时间不超过 60 s。 

进行多次多元复合孕育处理，其工艺过程如 

下 ： 

①首先在球化包内进行球化处理和孕育处 

理。球化剂加入包内并压紧平实后，加入0．6％含 

CaBa的复合孕育剂和0．5％的普通 75SiFe孕育剂 

覆盖，最后表面放置集渣剂。 

②球化处理完成后，扒掉铁液表面的渣，加入 

0．2％的75SiFe进行搅拌孕育。 

③铁液由球化包处理转人浇注包时，加入 

0．2％含Bi的高效孕育剂。 

④浇注时加入 0．03％含 CaBa的复合孕育剂 

进行随流孕育。 

3 试验结果 

浇注完毕后保温 1 5～20 min开箱清理，并解 

剖铸件本体；试样加工成图 2所示尺寸的试棒； 

采用WA-600型电液式万能试验机进行拉伸测 

试，拉断后的试棒通过 XJ一168型显微电镜观察 

金相组织。光谱成分见表2，金相组织和力学性 

能见表3，金相组织见图 3。 

4 结束语 

根据 工作锚版铸件 的使用要 求 ，选用 




