
锐意创新 勇攀高峰
抽

——记加西贝拉铸造车间熔炼工段长周志祥

周志祥同志 ， 年 月 参加工作 ， 年 月 进入加西贝拉压缩机有限公司 ，

任祷造车间熔炼工段长 。 该同志工作踏实 ， 学习认真 ， 善于钻研 ， 锐意创新 。 在他的

带领下
，
创造了 吨中频无芯感应电炉炉衬寿命最高达到 炉的历史记录 ， 其平均

炉衬寿命也达到了 炉的世界水平 。 为加西贝拉公司连续 年实现技术创新能力 、

市场占有率和经济效益的国内行业三个领先作出了贡献。

一

、 提离炉衬寿命 ， 锐意创新不停步

中频无芯感应电炉熔炼铸铁具有化学元素烧损小 ， 成份稳定而均匀 ， 易于控制铁

水温度和劳动强度较低等优点 ， 为提高压缩机铸件质量提供了可靠的设备保证 。 虽然

国 内铸造电炉溶炼已有相当的技术水平 ， 但炉衬使用寿命较短的问题一直未得到很好

的解决 。 电炉生产厂家可提供的筑炉工艺最多也只能保证 炉的炉衬寿命 ， 而且技

术指导费用相当昂贵 。 年在公司投产初期 ， 熔化组也同样遇到 了炉衬寿命短的难

题 。 炉衬寿命最短的只能溶化 炉铁水
，
最长的也不过 炉 ， 而筑炉 、 烘炉的时间周

期最短需要 天
，
所以即使有 台电炉 ， 也几乎要每天筑炉 。 严重制约车间的正常生

产能力
，
因此千方百计提高炉衬寿命至关重要 。 在公司 、 车间 的支持下

，
周志祥同志

带领熔化组对中频电炉炉衬寿命问题进行技术攻关 。 通过查阅资料 ， 把书 中的理论知

识与实践工作相结合 ， 把有限的理论在对炉衬反复的摸索和实践中得以运用和充实 ，

并走出去向同行学习 ， 博采众长 ， 针对问题结合 自 己 的经验教训进一步分析原因 、 制

定方案 ， 首先从炉衬的绝热绝缘层的绝缘 、 导热程度上动了脑筋 ， 改变了铺设方法
，

在 年 月 份炉衬寿命突破了一百炉后 ， 又不断对筑炉工艺进行改进和创新 。 对筑

炉用的石英砂粒度 、 配比 、 水分含量 ， 硼酸加人量 ， 混制过程 ， 筑炉方法 ，
炉衬烘烤 ，
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炉衬使用和维护等方面进行反复多次的试验 、 摸索 。 通过不断摸索 、 不断创新 ， 从几

③
炉 、 几十炉 、 乃至上千炉 ，

逐年提高 。 在 年最高炉衬寿命 炉的基础上 ， 通过
功

努力 ， 年最高炉衬寿命突破 炉大关 ， 达 炉 ， 创炉衬寿命历史新高 ， 也 如

创造了 国内 同行中的奇迹 。 周志祥 同志的
“

筑炉工艺创新及炉龄提高
”

项 目 因 而获得 》

了公司 年度十大创新成果奖 。

从 年的平均炉衬寿命 炉到 年的 炉
， 从 台炉衬寿命到最高炉衬

寿命 炉 ， 这其中凝结了周志祥同志的智慧和汗水 ，
也是他带领的熔化组 团 队对 中

频电炉筑炉工艺和技术的不断改进和创新的结果 。 据权威部 门统计 ：
目前国 内 中频电

炉炉衬的平均寿命为 炉左右 ， 国际先进水平也只停留在 炉左右 。 从下面的数字

统计表中就可以清楚的看到周志祥同 志带领的熔炼组 ， 大胆实践、 勇 于探索 、 创造 出

光辉的业绩 ， 更是周志祥同志刻苦钻研 ， 敢于创新的成果 。

年 年 年 年 年 年 年 年 年 年 年 年 年 年 年 年

平均炉
衬 命
炉

最高炉
寿命
炉 ）

丨 丨 「 丨

二
、 节能降耗 ， 勇攀高峰促发展

年加西贝拉公司铸造车间 的 中频电炉炉衬寿命只有
一

、 二十炉 ， 最低的仅
一

炉
， 炉衬寿命非常短 ， 筑

一

台炉炉衬材料成本需 元 ， 直接导致了 车间生产成本的

增加 ， 严重困扰公司 的正常生产经营 。 周志祥同志不断改进筑炉工艺 ， 不仅延长了 炉

衬的寿命 ，
而且又减少 了筑炉原材料的用量 。 改进后筑

一 台炉炉衬材料成本仅为

元 ， 单台节约 元 ， 成本降低显著 。 更为可贵的是 ， 目前许多厂家的筑炉材料大都

依赖于进 口炉衬材料 （进 口炉衬混合料每吨 元 ） ，
而我们所用 的筑炉材料都是极

为普通 自 己配制的 国产材料 （ 国产 自混炉衬料每吨 元 ） ， 更使车间的筑炉成本显著

降低 。

据 年 、 年 的统计 ， 按铸造熔化投料吨位计算 ， 年平均炉 衬寿命

炉 ， 与 年 年平均炉衬寿命 炉 ， 相 比节约炉 衬费用 元
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( 炉衬费用包括 ： 炉衬材料费 元、 人工筑炉费 元 、 烘炉电费 元 ） 。

年平均炉衬寿命 炉 ， 节约炉衬费用 元 。 由于炉衬寿命的不断提髙 ，
减少了

功
筑炉时间 ， 提髙了铸件的产量、 质量和生产效率 ， 保证了生产任务 的圆满完成 。 同时

也减少了电能的消耗 。 由于筑炉工艺不断创新 ， 减少了筑炉频次 ， 提升产能 ， 年

减少筑炉 台次 ， 多生产铸件 吨 ， 直接节约成本费用 万元。 （车间生产每

吨铸件成本与外协供给每吨铸件价格的差价 ） 年减少筑炉 台次 ， 多生产铸件

吨 ， 节约成本费用 万元 。

正是由于炉衬寿命的不断提高和筑炉成本的大大降低 ， 使车间在熔化成本上有了

大幅度下降 。 从以前每吨祷件要承担筑炉费用几百元 ， 到如今每吨铸件所承担筑炉费

用仅需 元 。 通过对筑炉材料的选择 、 配比 、 筑炉、 烘炉和熔化工艺的改进和创新 ，

在电炉的使用成本和经济效益上不断取得新突破。 因此我们完全可以认为
，
加西贝拉

公司 吨中频电炉的筑炉工艺技术已达到国内 国际的领先水平 。

三 、 工艺改进
，
敢为人先争效益

、 对生产压缩机铸件材质动脑筋 ，
下功夫 。

在吸收消化吸收意大利引进技术的基础上 ，
不断探索 ， 摸索出

一套实践经验
，
对

铸件材质反复试验 、 调整 ， 使祷件材质达到技术标准 ， 并在生产过程中不断总结经验 ，

逐步完善 。 通过调整化学成份 ， 减少了原引进资料中铸件退火工艺 ， 使现生产的压缩

机祷件物理性能 、 金相组织 、 加工性能等指标均达到技术标准 ， 并制定了
一整套较完

善的铸造工艺 ， 为稳定生产、 质量体系认证 ， 打下良好的基础 。

、 在保证铸件质量的前提下 ， 通过技术分析 、 论证 ， 大胆采用低牌号标准生铁和

多种牌号生铁搭用 ， 用高硅 、 高锰铁与 生铁搭用
，
减少了炉 内 硅铁、 锰铁的加人

量 。 在原材料的使用上更加切合实际 ， 拓宽 了采购渠道 ， 降低了采购费用 ， 据不完全

统计 ， 近 年使用的生铁节约的采购费用 元 ， 目前使用高锰生铁搭用 ， 每炉铁

水与单一 生铁相比 ， 炉内减少加入锰铁 按锰铁 元 吨
， 每炉铁水节约

元 ，

一天生产 吨左右 ， 这个节约数字十分可观 。

针对压缩机铸件的化学成份 、 物理性能的特殊要求
，
不断进行摸索和改进 ，

成功

摸索出加入一定量的合金元素以提高铸件耐磨性 ，
适当降低碳当量 以减少晶粒粗大的
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缺陷 ， 加入适 当的硫 ，
以改善加工性能 ，

通过技术攻关 ， 采用碳化硅替代原单一加人
场

合合金元素的方法 ， 并由原使用碳硅系孕育剂改为硅钡系孕育剂 ， 在稳定铸件质量的
‘

功

基础上 ， 在铁水 中不加锡和铬铁 ， 并逐步减少铜 的加人量 ， 采用廉价的宜兴增碳剂替 細

代高价位的南京增碳剂 ， 为进一步稳定铸件内 在质量 ， 改善铸件的切削性能 ， 更好地

为下道工序服务 ， 取得 了工艺创新的成功 ， 并有效地降低 了生产成本 ， 使铸件质量有

新的提高 。

、 积极参与技改项 目 。 以前我们铸件生产采用传统的手工浇注工艺 ， 为改善手工

浇注铁水温差大 ， 浇注位置变化对铸件冷却时间差异 ， 对铁水孕育难 以控制 ， 质量不

稳定 、 工人劳动强度大 、 安全隐患多 、 生产效率低的局面 ， 车 间在 年 月把手工

浇注改为保温浇注 ， 在接受保温浇注炉新设备期间 ， 虚心学习 、 认真摸索 、 细致操作 、

耐心传授 ， 在较短时间 内使保温浇注炉经批量生产工艺验证 ， 符合工艺技术要求 ， 并

对保证浇注炉进
一步想方设法 、 完善工艺 ， 改进随流孕育装置和塞杆的使用 ， 使之发

挥最大的效能 ，
目前保温浇注炉炉衬寿命已达 吨 ， 塞杆使用周期 由原 小时延长

至 小时 ， 保温浇注 炉正 常使用 提高 了铸件质量和生产效率 ， 提升车 间产能

进一步改善了员工的工作条件 ， 降低 了员工的劳动强度和生产成本 ， 达到 了 保

温浇注工艺技改项 目预期 目标 。

这些成绩是熔炼组全组员工大胆实践 、 勇于探索 、 不断总结的结果 ， 更是周志祥

同志锐意创新 ， 勇攀高峰的结果 ， 更为企业节能减排和争创效益做出 了重要贡献。
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