
电炉旋转炉顶装置的改进
大 , 二是采用 D

`

/de
;
配合最大间隙 达 。

.

48 毫

米
,

蜗轮定心不好
。

山西轩岗矿务局机修厂有一台 1
。

5吨电炉
,

原采用人工装料
,

在 1 9 7 7年下半年改为机械化

装料时
,

决定采用蜗轮蜗杆传动的旋转炉顶装

置 (见图 1 )
。

但由于立柱支座
、

蜗轮箱座
、

铜衬等零件加工质量低劣
,

安装精度差
,

前两

次试验都失败了
。

原图纸设计电机功率为 14 千

瓦
,

而该厂用 22 千瓦的电机也顶不上去
。

蜗轮

与箱座
、

立柱支座接触的两端
,

因受蜗杆径向

推力的作用而严重磨损
。

以后通过走访有关的

工厂了解到
,

采用这一传动方案的单位大都改

用 22 千瓦的电机
,

用 22 千瓦的电机能够顶起来
,

图 2 改进前的 A部放大 图

一锅 衬
;

2 一立住支座
; 3 一拐轮
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据此
,

该厂对蜗轮蜗杆传动的旋转炉顶装

置作了如下改进
:

1
.

在蜗轮两端嵌上钢圈
,

安放滚针 (见

图 3 )
,

改滑动摩擦为滚动摩擦
。

2
.

在立柱支座上开喷油孔
,

对准蜗轮顶

部喷油润滑
。

图 3 改进后 的 A部放大 图

I 一钢衬
; 2 一立柱 支座

; 3 一滚针
:

卜
俐圈 ; 5 一幼 轮

田 l 电炉旋转炉顶装里

! 一立柱支座
; 2 一拐轮箱座

, 3 一铜衬
;

4 一蜗枪
, 5 一止推轴承

: 6 一立柱

但在上升过程中不能中途停顿
,

并且由于润沿

不好经常出现冒烟现象
,

所以蜗轮寿命很短
。

观察更换下来的蜗轮
,

其齿及内螺纹均无明显

磨损
,

而两端的磨损却十分严重
,

能看出磨下

去 1 、 2 毫米的痕迹
。

由上述得出结论
:
蜗轮两端采用滑动摩擦

(见图 2 ) 是不合理的
,

一是滑 动摩 擦 系数

滚针直径为 6 、 8 毫米
,

安放滚针的径向

间隙控制在 0
.

0 8、 0
.

12 毫米之内
。

滚针不可排

满
,

要留出 4 ” 5 粒的空位
,

滚针在运行中能

自行找正
,

不会倾倒
。

钢圈为45 号钢
。

至今的运行情况表明
,

对蜗轮蜗杆传动的

旋转炉顶装置进行这样的改进是成功的
。

现采

用 2 2千瓦 电机
,

空载电流为 26 安
,

上 升旋转时

的电流仅为 31 安
,

下降时的电流仅为 29 安
。

在

上升过程中停顿后
,

仍然能继续起动上升
。

由

于采取喷油润滑
,

也不再有冒烟现象
。

而且蜗

轮定心 良好
,

蜗轮的寿命大大延长
。

(邹元生
,

杜继浩 供稿 )



二
、

自动 浇注装置的结构

为了将包内1 4 0 0 、 150 0℃的铁水
,

用空气

压力通过出铁 口浇入铸型内
,

自动浇注装置必

须具备下列条件
: ①包内保持一定量的铁水 ,

②使包内铁水保温
、

升温 , 澎利用空气压力控

制浇注
。

图 2 所示为白动浇注装置的组成
。

包体为

立式圆筒形
,

内壁为耐火材料
,

盛有铁水时
,

可

根据需要调节感应加热器
,

使铁水保温或升温
。

债债与与

一声栩摊味比
图 2 自动浇注装皿的结构

感应器初级线圈通交流电后
,

使形成次级

短路 电路的熔沟部金属熔液产生 I Z R热量
,

从

而 向包内铁水传递热量
。

为使感应器体积小
、

重量轻
,

采用水冷结构
,

通过冷却水装置对感

应器壳
、

对流口
、

线圈进行水冷
。

电源装置包

括变压器
、

主开关
、

调整功率用电容器等
,

通

过控制盘向感应器线圈供给所选择的电力
。

由于感应器加热而保持适当温度的铁水
,

按照造型线铸型节拍的浇注指令
,

通过气压控

制装置向包内加压
,

将铁水液面压上出铁口而

向铸型浇注
。

铁水重量用传感器测量
。

铁水重

是通过传感器变为电信号
,

由浇注控制盘决定

向包内所加的气压
,

再通过气压控制装置控制

包内的气压
。

浇注操作盘上装有气压浇注时所

必需的气压换算仪
、

各种气压计
、

加压计时仪

等
。

为进行自动浇注而设置了机械装置
,

为进

行手动浇注而设置了必需的操作器具
。

三
、

浇注机的结 构

浇注机如图 1所示
,

由包座
、

横向台车
、

纵向台车组成
,

并装在机体最下部的传感器之

上
。

包座上固定有铁心
、

线圈等组装件
,

为便

于更换备用包
,

包体特别采用楔铁装配结构
。

使浇注机在与造型线平行的 方 向 上 移动

时
,

可采用电动方式移动纵向台车 ; 使浇注机

在与造型线垂直的方向上移动时
,

转动手动手

柄即可将横向台车移至预定位置
。

根据不同的

要求
,

横向移动也可采用电动
。

如上所述
,

由于铸型种类变更而改变浇口

位置 时
,

也可移动浇注机将出铁口 位置任意移

至浇 口处
。

浇注机同D IS A 垂直分型无 箱高压

造型机配合生产时
,

由于铸型厚度经常发生变

化
,

比如发生 + 5 毫米误差时
,

若连续 4 箱
,

在铸型浇口与出铁 口之间就会产生爸。毫米的偏

移
。

为了自动调整位置
,

纠正误差
,

在出铁口附

近设置了气动铸型位置检测装置
,

使浇注机的

纵向移动可以与造型线的铸型输送装置联动
,

浇注机主体如图 3所示
,

由立式圆筒形铁

图 3 铁水包剖面 田



水包和铁水注入 口
、

出铁口组成
。

两侧连通管

与铁水包成
“ T ”

形
,

并且为了便于清 理通向

铁水包的开 口部分起见
,

设计成倾斜状的
,

采

用此种结构炉渣不易带入
。

择铁水流动时磨损较少的耐火材 料 是 很重要

的
。

同时
,

为使每次的浇注量保持一定
,

每次

浇注时必须控制出铁口的铁水 高度 h ,
使之保

持一定
。

包内气压和铁水液面的变化情况如图

包盖中部的小盖用于日常检查 及 定 期 出

在包盖
、

小盖
、

包体之间采用独特的方法

4 所示
。

渣
。

互相密封
,

其结构具有耐热性
,

并能

适应 耐火材料的膨胀
,

在最高包内压

力为 1
。

O公斤 /厘米
2

时安全可靠
。

感应加热器安装在包 体 的 侧 下

方
,

外观呈
“
U

” 形
,

熔沟部断面 为

回形
。

感应器外壳采用水冷结构
,

故

体积小
,

重星轻
,

耐火材料用量少
,

寿命稳定
。

在高温下更换感应器简便

易行
,

可在短时间内完成
,

只需拆下

固定于包座上的铁心
、

线圈组装件
,

卸下感应器法兰盘之螺母即可
。

表雨高友 乞内压力

P

涛摄冰力夕

四
、

工作原理

尸+ 刁P

`
备北助

* 压夕殆铆

浇注机的铁水包 (如图 3 所示 )

为密封结构
,

因此
,

当在包内铁水液

面上加大空气压力时
,

出铁槽的铁水

液面就会升高
,

铁水则从出铁口 自然 3

流出浇注到铸型内
,

连续加压至铸型

内充满铁水为止
。

浇注结束后
,

降低

包内空气压力 (排气 )
。

浇注量 W
: (公斤 ) 和浇注 速 度

W
v

(公斤 /秒 )
、

浇注时间 T 之间 的

关系以下式表示
:

W t = W
、 x T

泌泌 .
日 . , ` 职 }}}

!!!!!

几注绪末

` P

( ,身在 .)

图 4 包内压力与铁水液 面高度

为使每个铸型的浇注量保持一定
,

浇注速

度和浇注时间必须固定不 变
。

上述浇注时间因

采用高精度计时器
,

故能保持固定
,

因此
,

如

何保持一定的浇注速度是一个重要条件
。

如下式所示
,

浇注速度与出铁 口 直径 d的

平方
、

出铁口上面的铁水高度 h的 1 / 2次方以及

铁水比重 p
、

流量系数 K成比例
。

W
, = K x p训乏百又五

x 一丝 d
“

4

为了保持出铁 口的尺寸固定不变
,

尽量选

为了使气压式浇注机内的铁水经常保持一

定的高度
,

要实行备浇液面控制
。

备浇液面控

制
,

就是改变包内气压
,

来增减包内铁水是
,

使包内的铁水液面经常保持备浇状态
,

这种方

法在使用浇注机时至关重要
。

保持备浇液面的

压力
,

称为备浇压力 ( )P
。

浇注 时
,

再加上

0
.

1~ 0
.

2公斤 /厘米
2
的压力增量 ( △p )

,

从而 使

包内压力提高到浇 注
.

压 力 (P + △)P
,

将此加

压状态保 持 T 秒 (见图 4 一 2 )
。

浇注 结束后

排气
,

降低包内压力
,

然后 再 恢 复 到备浇状



态
,

准备下次浇注
。

图 5 所示为每次浇注时包内压力

变化的倩况
。

即不注入铁水每次浇注

时
,

通过控制装置提高包内压力 , 注

入铁水时
,

因包内铁水量增加
,

则相

反使包内压力降低
。

图 6 所示为空气压 力 控 制 系统

图
。

如图所示
,

保持备浇液面时
,
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压力传感器测定包内铁水重量
,

通过 电位差计

驱动伺服 电机 M
,

用升压继电器给出备浇压力

( p )
,

通过 电磁 阀M V
Z

到过容量增压 器
,

将保持 备 浇压 力的空气送入包内
,

从而保持

备浇液面
。

浇注时
,

通过 电磁阀 M V
,

的 启 动 动作
,

由升压继电器将减压 阀 所 给 定 的 压 力 增量

(△ )P 与备浇压力相加
,

使包内产 生浇注压

力 ( p + △ )P
。

浇注结束时
,

由 电 磁 阀 M V 3

打开排气阀排气
,

降低包内气压
。

如上所述
,

气压 式浇注机可自动重复保持

备浇液面
、

浇注
、

排气各个动作
,

连续向造型

线进行浇注
。

五
、

特点

在自动浇注机的浇注方法中
,

除本文介绍

的气压式之外
,

还有电磁泵式
、

柱塞式
、

倾斜

式等
。

电磁泵式因浇注时的耗 电量较大
,

某些

型号的浇注机浇注时的耗电量与包体保温的耗

电量相等
,

所以 当前在节能问题上值得考虑
。

柱塞式控制液面比较困难
,

柱塞的使用寿命也

有间题
。

倾斜式对浇注精度难以保证
。

与其他的浇注方法相比
,

气压式自动浇注

机具有节能
、

浇注精度高等优点
,

此外还具有

下列特点
:

1
。

可适用于所有的节拍式浇注作业线 ,

2
。

注入铁水时也能浇注
,

故 能 连 续操

作
,

造型线无需停止
,

3
。

利用空气压力进 行浇注
,

所以运转费

用少
,

比较经济 ;

4
.

浇注温度和特性曲线固定不变
,

铸件

质量稳定
;

5
.

易损消耗件仅有出铁口之成形耐火材

料件
,
而且容易更换

,

成本低廉 ,

6
。

机体移动简便
,

所以当铸型浇 口位置

变更时
,

可任意移动浇注位置 ,

7
.

包体及感应器的耐火材料使用寿命长

期稳定 ,

8
。

可以迅速简便地更换 包体及感应器 ,

9
。

安全装置完善 ;

10
。

根据不同的要求
,

可配合使用孕育剂

加入装置
、

不合格铸型检验装置等附属设备
。

六
、

规格
1

.

标准浇注舰格

有关浇注的标准规格如表 1所示
。

标准浇注规格 ( 气压式浇注 ) 表 l

2
。

标准浇注机机休规格

有关浇注机机体的标准规格如表 2 所示
。

七
、

附属装置

为适应使用自动浇注机的铸造厂的设备能

力以及造型线的种类
,

根据不同的要求
,

还可

装备下列附属装置
:

标准浇注机机体规格 表 2

. . . . . . . ~ . ~ . . 月~ ~ ~ — }
`

!

一竺少卜
`

丝
一

竺一 {兰望竺竺止 {一里竺望止
一

{止
二

竺竺竺阵竺竺丝一…二竺竺竺一
总 容 t (公斤 ) {

2 5 00

}
3 0 0 0

{
4 9 0 0

1
“ 9 00

{
“ 9 0 0

有效 容盆 (公斤 ) { , 5 0 0
}

2 0 0 0

}
3 0 0 0

1
毛 0 0 0

)
“ 0 00

机 体抽入 (千瓦 ) 1 , 5 0

}
, 5 0

}
` 5 0

}
` 5 0

{
’ 5 0

电源容 t (千伏安 ) …
` 8 0

}
, 8 0 】 ’ 8 0 …

’ . 0

{
’ 8 0

保。 电力 : ` 5 0
`

c (千瓦 ) }
8 5

}
8 8

…
. 5

}
’ 0 0

{
’ 0 5

升温能力 (吨 /时 ) {
2

.

3

}
2

.

2
}

2
·

o

}
’

·

8

}
’

·

6

冷却水 t (米 s/ 时 ) 」 2
,

。 } ,
.

“
. 2

·

“ }
“

·

。 _

} 2
·

”

一
~ ~ ~ ` ~ ~ ~ . . ~ ~ 旧~ . ~ ~ ~

注
:

机体 抽入除本标 准外
,

亦可 制成 10 。千瓦
、

2 00 千瓦的
.

1
.

幼理位 t 检侧装 t 能检测铸型位置
,

并自动移动包体使之位于适

每次浇注时
,

铸型浇口如有改变
,

该装置

肠2

合浇注的位置
。



2
.

孕 , 荆加入软 t

与气压浇注同步配合
,

自动向铁水中添加

孕育剂
。

3
.

不合格铸型检脸装 t

自动检验造型线上的铸型是否合格
,

当检

验出不合格铸型时
,

向浇注控制盘发出不能浇

注的信号
。

4
.

油压式倾转装 t

当需要倾转包体
,

全部排出包底及感应 器

熔沟部分的刹余铁水而又没有起重设备时
,

也

可用油压装置倾转包体
,

以排出铁水
。

八
、

操作参数
气压式自动浇注机经过调试阶段

,

目前已

配合孕育剂加入装置
、

不合格铸型检验装置等

附属设备应用于各种铸造生产线
,

正在充分发

挥其良好的性能
。

现将气压式自动浇注机在铸

造生产线上的操作参数介绍于后
。

1
.

R G O 4
.

,吨 / 3 吨 1/ 8 0千瓦组浇注机

额定浇注量 70 公斤 /型

浇注条件 出铁口直径 d =
小40 毫米

压力增量 △ p = 0
.

18 公斤 /厘米
2

浇注加压时间 T = 7
.

0秒

浇注次数 (包括注入铁水时

浇注的 1 5箱 ) 1 3 9箱

节拍时间 26 秒

浇注量测定结果

平均浇注重量 7 0
.

3公斤

最大浇注重量 7 3
。

0公斤

最小浇注重量 6 8
.

5公斤

浇注量 测 定参数 如 图 7所 示
,

浇注误差

最
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图 7 浇注 t 洲定参数

分布如图 8 所示
。

2
.

RG O 2
.

5吨八
.

弓吨 I/ 石O千瓦型浇注机

额定浇注里 35 公斤 /型

浇注条件 出铁 口直径 d 二 小25 毫米

压力增最 △p ; 二 。
.

09 公斤 /厘米
之

△p : 二 。
.

1 14 公斤 /厘米
’

浇注加压时间 T
, = 4

.

0秒

T
: == 2

.

5秒

浇 注次数 (包括注入 铁水时

浇注的 1 6箱 ) 1 1 7箱

节拍时间 30 秒

浇注量测定结果

平均浇注重量 3 4
.

9公斤

最大浇注重量 3 6
.

4公斤

产联
( , 有、

名般没汪有 阳嗯
图 8 浇注误差分布



最小浇注重量 33
。

8公斤 浇注量测定参数如图 9所示
,

浇注误差分
.
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图 9 浇注 t 目定参数

布如图 1 0所示
。
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铸造厂装备气压式自动浇注机的使用效果

可归纳如下
:

1
。

降低生产成本
.
减少浇注操作工时

,

提高铁水利用率 , 减少废品
。

2
.

质量稳定
:
浇注温度均匀 , 浇注曲线

一致
。

3
。

增加产量
:
缩短浇注周期

。

4
。

改善操作条件
:
操作工人摆脱高温多

烟的操作环境
。

如上所述
,
气压式自动浇注机的性能可充

分满足浇注铸铁的要求
。

但为将来球墨铸铁需

要量增加作准备
,

能实际用于浇注球墨铸铁
,

是气压式自动浇注机今后的课题
。

(隋 , 平译自 《工业加热 》
,

1 9 8。 ,

椒价 王守忠校 )

` 盛山山` 盛盛 ` `二立盛山山幽山八` 户再“ 从
」̀ . ` ` 合` ` 舀山舀` ` . 幽 . 幽 . . 幽` 自 . ` 幽山渔幽盛幽幽 ` . 么 ` 幽血`占么` 血` 应血鑫应鑫 ` j 盛 ` ` ` 盛众盆泊

“ ` 盛山

一机部
`

压铸合金技术条件
” 初稿座谈会在昆明召开

第一机械工业部 召压铸合金技术条件
”
初

稿座谈会于 1 9 8 1年 8 月20 日至 23 日 在 昆明召

开
。

参加会议的有全国部分压铸工广
,

科研单

位
、

高等院校以及三机部
、

冶金部等兄弟部的

代表共33 个单位
、

52 人
。

会议期间
,

该标准的

起草小组作了工作情况
、

试验情况汇报
,

对编

制说明和标准正文作了介绍
。

代表们对编制该标准的原则
、

试棒选型
、

合金牌号的设置
、

压铸试棒铸型的设计
、

压铸

态机械性能数据等给予了肯定
。

与 会 代 表认

为
,

起草小组对十余种牌号的压铸合金进行了

大量的压铸试验
,

全面 系统地测定了压铸态的

机械性能
,

为制定压铸合金技术条件提供了具

体数据
。

这些数据既有一定的水平
,

又 留有余

地
,

具有实际性和先进性
。

代表们也对该项工

作提出了许多宝贵意见
,

对此
,

起草小组将进

行补充试验或修改
。

( 邝允烈 供稿 )


