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厚大断面大型球铁件磨盘的生产
陈冰廷，贾秀梅
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%!铸件结构及生产技术难题分析

!))(年&月莱钢机制公司制作一重型机械上的
重要部件$$$磨盘"用于出口%该件材质为 WB’));
#$"形状为台体"尺寸结构见图#"净重#!!#$R4"毛重

#("))R4"对表面质量要求较高%

图#!磨盘简图

该件为厚大断面的大型球墨铸铁件"生产面临
许多困难&#毛重达#(+"-"而公司铸铁车间使用!
座*-’\的冲天炉熔炼"一次性最多提供(-铁液"因
此首先要解决一次性的提供足够的铁液进行球化的

问题%$该件最大热节超过’()<<"在##(,<<的
整个高度上都为厚大断面"因此应采取措施保证铁

液补缩通道的畅通"确保厚大断面!特别是最大热节
处#无缩孔和缩松等铸造缺陷%%凝固时易产生石
墨飘浮"在铸件上表面容易产生浮渣和夹杂缺陷%

&由于铸件表面质量要求较高"对铸造用砂提出了
更高的要求%

!!生产过程

!+#!铁液熔炼与处理
!##采用炼钢工部设备熔制铁液
公司炼钢部拥有!部&)-c9B电弧炉"通过电弧

炉;EJ精炼炉;f/精炼炉的工艺路线"可以一次性提
供多达’)-的优质铁液%针对铸铁车间不能一次性
的提供足够的铁液进行球化的问题"通过电弧炉;EJ
精炼炉;f/精炼炉的工艺路线"获得!)-出炉温度

#$$)M的优质铁液%
球化剂选用某公司生产的钇基重稀土复合球化

剂"孕育剂采用*$=>;J:%
!!#化学成分控制
为获得高韧性铁素体球铁"将锰量控制在)b&%

以下%由于采用电弧炉;EJ精炼炉;f/精炼炉的工艺
路线熔炼"将原铁液硫量控制在)b)#$%以下"综合考
虑"化学成分的控制范围如表#%

表)!化学成分!!"%#

7 => 36 = 0 Hc残 34残
原铁液 &+$!&+" )+,!#+# 5)+& 5)+)#$ 5)+)$
铸件 &+’!&+* !+!!!+$ 5)+& 5)+)#) 5)+)$ )+)!!)+)$ )+)&$!)+)*

!+!!工艺设计
!##分型面
选择8面作为分型面"见图!%
!!#上表面加工余量
上表面加工余量定为()<<%
!&#浇注系统
为方便补缩"采取顶注"并采用开放式浇注系统"其

浇道截面比为直浇道j横浇道j内浇道P#+)j#+!j
#+("具体尺寸为&!道直浇道"截面尺寸i,)<<S
())<<"总截面积#!*!)<<!(横浇道!道"截面尺

寸*’’,’<<S,)<<"总截面积#$#!)<<!(内浇道"
道"截面尺寸#!*<<S!)<<"总截面积!)&’)<<!%
采用开放式浇注系统"浇注时金属液呈重力流状

态"内浇道处的流速低"冲击力小"充型平稳"金属氧化
程度低(采取顶注方式"可有效的对铸件进行补缩"也
避免了对砂型的冲刷%内浇道采用扁平形式"防止了
凝固过程中抽缩现象的发生%浇注系统简图如图&%

!’#冒口
使用绘图软件"采用作图法在工艺图上将热节圆直

接绘出"得出热节圆的直径B约为i’()<<"见图’%
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图!!分型面及外冷铁尺寸简图

图&!浇冒口系统设置简图

图’!热节圆

根据球墨铸铁明冒口计算公式!#"#HP$#+!!
!+)%3&#P$#+!!!+$%H&由于采用保温冒口&确定冒
口直径HP#+!3T$()<<&冒口高#P#+$HP#+$S
$()<<P"’)<<’
根据球墨铸铁明冒口双面补缩的补缩距离计算公

式!#"#&P&3Q&3&计算得&P!*()<<&铸件上冒口
需要补缩的距离为’,)<<S!S&+#’T&#))<<&故
最终选用!个保温冒口&尺寸参数为 i$() <<S
"’)<<’

$$%内冷铁
内冷铁的直径一般为热节圆直径的#(’!#(&&因

该处热节圆大&如果使用大直径的内冷铁&则内冷铁会
因不融于铸件而使得铸件强度降低’为此设计了专用
的内冷铁&全部使用i!)<<的无锈蚀圆钢焊接而成&
见图$’
使用该内冷铁&减小了热节的影响&不但有效的消

除了该处的缩孔和缩松缺陷&而且内冷铁与铸件融于

图$!冷铁示意图

一体&使得铸件强度增强’
$(%外冷铁
由于对铸件的T面质量要求高&而且T面处于厚

大断面的下面&因此对该处使用了(块外冷铁&专门制
作&尺寸见图!’外冷铁与铸件之间用#))<<的型
砂隔开&安放位置见图$’

!+&!型砂
由于铸铁车间现有的砂处理设备陈旧&混制的型

砂不能满足要求&为使磨盘表面质量达到设计要求&我
们采取了加大型砂中新砂比例的措施&提高了型砂的
质量&也提高了磨盘的表面质量’

!+’!浇注
将熔炼好的优质铁液转运到铸铁车间&此时温度高

于#’$)M’待铁液温度降到#’&)!#’$)M时&在两
个#)-铁液浇包内同时进行球化处理&并进行多次孕育
处理)浇三角试片进行断口检验&待判断球化合格后浇
注单铸试块’当温度降到#&#)!#&&)M的浇注温度
时&两包合浇’浇注过程本着先缓后快再缓的原则进
行&一次浇注完成后视冒口凝固情况点浇冒口两次’

!+$!清理
浇注完成后&保温#!)\&然后打箱进行清理’

R!生产结果
采取以上措施生产的球铁磨盘铸件&表面和内在

质量均达到了设计要求&表!是部分试块的检测结果’
表*!部分试块检测结果
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