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由表可知，古碳 萱过 高，碳当 量属 于过共晶成 

份，金相组 织中 石墨粗大，且有片、块状组织。石 墨 

图 0 压环的金相组织石墨 ×100 

的折出弓【起体积膨胀，产生 膨胀力，石 墨析 出量巷 

多，刚膨胀力趣大，这种膨胀 靠超过4D大气压。 由于 

表层冷却快，当内层进入石墨化膨胀时，就台将这种 

巨大的膨胀力作用在先期石墨化的表屡，产生拉应 力 

而弓【起开裂。消除这类裂纹的办法就在于降低碳硅当 

量和 含硫量。 

(编辑一唐彦斌) 

铁水上升速度的计算 

贵 阳铸造厂 金仲信 

【提 要】 铸件浇注位置的横截面积是涉及铁水上升速度的主 要 影 响 因 素。一 

般铸件铁水上升速度的计算可简化为浇注伫置最大横截面处铁水上升速度的计 算。本 

文推荐 了实用的铁水上升速度的计算方法，并提出了倾斜浇注工艺铁 水上升速度的计 

算方法。对于大平面铸件，可根据选择的铁文上升速度来计算浇口截面。 

关键饲-铁承上升蘧度 

一

． 问■曲 提出 

铁水在铸型 内的液面上升速度 (简称铁水上升 速 

度)涉及铸 件质量 。铁水上升速度低，不利于铁水的 

充填，增大 了铸垂的温差，加尉铁水对砂型的烘烤 程 

度，易使镥产生气孔、夹砂、夹杂、玲隔．裂纹和浇不到 

等铸造缺陷。对于水平浇注的大平面铸件，铁水上升 

速度更是重要 的工艺参数 

目前 ，国内铸造文献对铁水上升速度的研究和论 

述不多，仅依据壁厚用 表 1选择铁东上升速度或根据 

铸件 的高度 和浇注时间由式(1)计算铁水上升速度。 

V上=÷  【1) 
式中 

V上一铁水上升速度 (毫米／秒)l 

C—铸件浇注位置 的高度 (毫米)I 

· 23 ’ 

t一浇注时间 (秒) 

寰1一般盘许赣承的量小上升速度V上的参考黛位 

锦件平均壁厚 (ram) 铁水上升速度V_h(mmIs) 

焘譬嚣大型半面铸件水平 8～ o 

< 4 

文献[1．2．3]对于浇注位置的高度 和浇注时 间没有 

明确 的解释莉说明。因而使式 (1)局限于筒、板、 

实块 等形状简单的铸件 ，对手形状较为复杂的铸件劓 

无法 计算。 

丈献 】指出，对于浇注位置 横截 面积相差很大 

的铸件，式 (1)中的C和t应分别为最大横截面壁厚 

啦铸 造 舟I9l，．， 
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处 的高度和该处的浇注时间。就圈 l所示的 飞轮铸件 

而 言，C和t可认为是 轮辐的高度和充满轱辐的浇 注时 

闻。也就是说 ，飞轮 的铁水上升速度计算可简化为轮 

辐 部分铁水上升速度的计算。 这就客观地 解交了较为 

复杂佧铁水上升速度的计算问题 

： 【 、斟j 

图 i 飞轮铸件工艺图 

既然所需计算铁水上升速度邪部分的铸件高度和 

搪注肘间，与整个铸件 的高度、浇注时间不一致，对 

于许多铸件就不能用 (I)式直接计算，只得通过如 

下蓉唢的计算步骤。下面 以图 1所 示的 飞轮 铸件为 

倒 I 

I．求铁水从内浇口流出的速度V 

(厘米／秒) 

V = v／— H压 =0 ；v／2 万‘ 

=I 52．2(厘米／秒) 

式中 量损失系数j H压一浇注有效压力头(厘米) 

2．求铁水每秒流量s (公斤 秒) 

S =∑F内 ·V · 

7× 0．25× Ⅱ × 1．6 × I 52 2× 7．3 

100D 

≈ I 5．6(公 斤／秒) 

3．求浇注时问t(秒) 

G 
—  一  

0．25 (9．I6 一4×l 一0．6 )×0．53× 7．3 

一 —西． —～ 。 — —  

≈15．5(秒 ) 

4．求铁承上升速度 v上 (毫米／秒) 

V上=一—}一一 ；} 3．4(毫水／秒) 
由上述 可知 ，常用铁 水上升 速度 的计 算壬}式 粗 

糙 ，不便于 直接应用 和计算，也不能一 目了然地反映 

出铁水上升速度的影响因煮，为此，寻求简单而实用 

的铁水上升速度的计算方法是十分必要的。 

=、推荐铁水上升速度的计算方法 

作者的基本 观点与文 献(4_一 致。一般 铁水上升 

速度的计算，可 简化为 浇注位置蛀大横静面处铁 水上 

《铸造 1959．5 

升速度的计算。因此推荐 F面铁水上升速度的计算公 

式 

众所周知 ，需计算铁水上升速度的邢部分铸件重 

量，可 用公式 (2)和 (3)表示。 

G C·S措⋯ ·Y (2) 

G=三F内H v／ 喜面  (3) 

因而公式 (i)可变为 ， 

v上 ÷ ⋯ 
以g=981厘米／秒 代入式 (4)得t 

v = ㈤  

式2～j中 

V上一铁水上升速度 (毫沭／秒)， 
一 流量消耗系数； 

=F内一浇注系统最小截面总和 (厘米 )’ 

H压一浇 注有效压力头 (厘米)， 

S横⋯ 一 铸件浇注位置最大横截 面积 (厘米 )f 

G～铸件浇注位置最大截 面那 部分的 铸件 重量 

(公斤 )j 

c一铸件浇注位置最大横截面那部分的诗件高度 

(厘米 )} 

一 铁承 比重 ； 

t一浇注时间 (秒 )} 

g一 重力加 速度 (厘米，秒 ) 

图 I所示 飞轮件的铁水上升速度如用 式 (5)计 

算t 

v ： 塑 兰F ]垂  
一 S横 一  

443×0．75×7×0．25× ×i．6 ×v／ _r 
0．25× ×(91．6。～4× 10t．一 6 ) 

≈3．4 (毫米／秒) 

其计算结果与前述计算完垒一致，但计算步骤明 

显简化 

由式(j)可 知，除浇 口截面积和浇注有 效压 力头 

之外，铸件浇注位置 的横截面积是铁水上升速度的 主 

要影响因素。水平浇注的大平面铸件不能忽视铁 水上 

升速度的计算。太平面 铸件 之所 以容 易产 生种 种缺 

陷， 往往是铁水上升速度偏低，不能迅速形成足够铁 

水压力柏原因。 

式 (5)与式 (1)相比，式 (j)的逻辑性强， 

能客观地反映出铁 水上升建艘的各种影响因素及其 内 

在联系，是 值得推荐的工艺设计方法。 

三、倾斜浇注时铁水上升遵鏖的计算 

生产经验表砑，太平面辞件若采用自下而上亮型 

· 29 · 
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的摄斜浇注工艺，能避免铁水浇分散，使砂型排气畅 

通，减少铁水对 砂型的热辐射 ， 而获得健全铸件 

其根率原 因是浇注位置的横截面 积减小 了，铁水上升 

速度明显提 高。为 了便于计 算，对图 2所示的倾斜 浇 

注工艺的链水上升 速度，可用式 (6)简易计算# 

v上(倾辩)：x．— 三 ： '／—H—,E- 
0嘶 

式 中 x一倾斜高度 比， 

= — 巢犁 髅黼 卜 
B、b如图所示 

S磺⋯ 一在水平 浇注时浇 注位置的最火攒截面积。 

上  

一 。。广——————=r 一——r 『 L
— = == = ： — 一-JI— — _ J  

1． ⋯ ～～ ～ ～ ～ -—L  

图 2 倾 斜巍注工艺 

四、铸镶件铁水上升速度的合理戤值 

表 2统计 了轧辊磨床、导轨磨床 、辊锻 机、轧环 

机和剪板机的主要干型太平面灰铸铁件的铁 承上升速 

度及铸件质量情况。 由表 2可以看 出千型水平浇注太 

平面灰铸铁件的铁水上升速度 在3毫米／秒以上能获得 

台格铸件。这与表 1推荐的数值是一致的。 

五、根据铁水上升速度决定浇口截面积 

综上所述，对于水平 浇注 的大平面件应注重铁水 

上升速度的计算，如计算 出铁水上升 速度达不到工艺 

要求 ，建议用式 (7)重 新计算浇口截面积。 

=F内 一  (7) 

表2干型水平浇注的太平面褒铸铁件的 

铁水上升速度与铸件质量 

M8 41 6。#盖 l l 21 0×B7o×1 22f 200j 3— 1 ： 
M84 50前盖 l 2 720×932×8l 500‘3．3 - 
M84l00下垫板 l 2l80×1 200× 3 1 000 2 50j 
MM5 2 25A左宦柱I 3490×1 500 x 898{ 6000 3 6。 

： ： 1 000,籍 默 
MM52l25A工作台i 7100×1 280×3I l 1̈ P0】6．3I 台 
D43—630顶盖 l 2270×l 3．80×4T； s5o12．29I 采 
D4 3-630端盖 l 1927×‘1 520×13 ； 700 2．3 5．时而 砂 
E925葙盖 l 1700xl 590×54l 4001．84映砂、侍 
ZD下j牵体 {41 0o×2500×577l 9500 4 02f 音拓 
sZD电机座 j 1$00xl120×242 J 1l 00 3．1 音格 
SD46一l0o箱盖 I 2l 50×1060×73l 770 3．1 台撸 D
48—1oo拖板 l 812×762×l83I 230 4j 台格 

实际上，为 了避 免重复计算 ，对于尢平面铸件， 

可根据选择好的铁水上升速度，直接用式 (7)计算 

浇 口截面积。 

六、结署 

铸件浇注位置 的横截面 积是影响铁承上升 速度的 

主要 因素。一般铸件的铁水上升速度可理解为 浇注位 

置最大横截面盐的铁水 上升速度。也可根据选定 铁 

水 t升速度确定 浇口截 面积。本文推荐的铁承 上升 速 

度计算方法简易、实用 可靠，可 作为铸 造工艺设}卜 

的参 考 。 
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(编辑 一唐彦 斌) 

ZU7 OMn轧辊抗拉强度数学模 

型的建立和应用 

唐 山钢铁公 司铸造 厂 黄金仲 

【提要】 应用电子计算机和 多元线性回归分析，建立了轧辊抗拉强度 的 数 学 模 

型，定量地指出了各因素对强度的影响程度。打 印出了置信区问表和合格 概 率 预 报 

表，能够为质量管理提供可靠的依据。 

关键词，轧辊 抗拉强度 电于计算机 数理统计 
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