
!!!!!!!!!! 8.B/<%C 铸!!造 !!!!! !!

热加工 热处理!锻压!铸造!!""#年第 $$期 !"!!!
!!!!"#$%&’&()!$*"!$’

**********************************************

!!生产’’>L系超低碳不锈钢时"应充分还原调整高

碱度精炼渣"透气砖吹氩搅拌"均匀钢液的化学成分

#A>;’!*M !’!%M$A#N$’!*M$A>L;,,!&M !

,*M$A7N;+!&M!3!’M$A0H;’!3’M!’!3+M%

和温度"电极埋弧加热控制钢液的温度"钢液温度%
,%&’@扒渣进入[$I&

’%!*(精炼包,-.工位的精炼

[$I精炼法是真空吹氧脱碳法的简称 #源自英文

[.>DD0$Ea(17I1>.:)D:"T./"$7 的字头%"

其结构一般由真空罐$精炼盛钢桶$真空泵$氧枪$加

料系统$终点控制仪表和取样测温装置等组成&因我公

司采用,’G.>炉^*&GS\<[$I精炼炉三联组合冶炼

’’>L系超低碳不锈钢"所以结构上省去了加料系统和

取样测温装置’终点控制仪表采用最先进的氧浓度仪代

替氧浓差电池’真空泵也采用最先进的德国莱宝机械泵

代替传统蒸气泵&另外"把加料调整成分和取样操作放

在S\工位进行&[$I精炼法主要化学反应原理如下(

* )>*^$*;*>$+

3 )>L* +̂$*;*>L*$+
平衡时还有(!>L+$3 3̂)>*;+)>L* 3̂>$+

由此可见"’’>L系超低碳不锈钢脱碳的主要影响

因素是温度和>$分压"在精炼钢包包衬能承受的情况

下适当提高冶炼温度和真空度有利于降碳保铬&针对我

公司的实际情况"温度提升到,%2’@进入 [$I"真空

度提高到%!26XC吹氧精炼"待真空度明显上升"氧浓

度表出现拐点时停氧高真空 #%-XC%碳脱氧"保持

,&=NO破真空调整出钢&

四$攻关效果

经近一年的技术攻关"S\4[$I精炼’’>L系超低

碳不锈钢基本形成了规范工艺"进入正常生产"各项冶

炼指标均良好&

#,%据现场不完全统计"我公司*&GS\4[$I精炼包

单包超低碳冶炼次数高达2次"如果再加上其他钢种"S\
冶炼次数已超过+’次"这两项指标均处于国内领先水平&

#*%[$I精炼吹氧脱碳量最低可达A>$’!’,M"

完全可满足’’>L系超低碳不锈钢的冶炼技术 #A>$

’!’+M%要求&

#+%S\和[$I精炼后的钢液气体含量均良好"氢

含量最低为’!5+B,’<%"氧含量最低为-&!5&B,’<%&

! #*’’2’,,,%

球墨铸铁管接头铸造

工艺的优化及应用

山东滨州三力机械制造有限公司! !!"##$#"!侯贺涛!刘向芹
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!!我公司生产的出口铸件+++球墨铸铁管接头结构简

单$品种型号多"有十余种口径尺寸"如三通 #包括带

螺纹三通$无螺纹三通%$二通 #包括5’8弯管$3&8弯

管$**!&8弯管和变径管等%"要求能够承受一定水压

#,!*!,!&0XC%"厚 度 均 匀 #有 %!&==$%!5==$

-!,==和,*!,==几种规格%"材质要求为b/3&’+,’&

下面以!,&*!3== #%NO%三通管为例"对其铸造工

艺方案进行比较与改进&

$%原工艺方案
原铸造工艺如图,所示&

我厂生产的!,’,!%== #3NO%以上的管件均采用树

脂砂造型"并设计封闭式浇注系统"经计算(8横 ;

-!*2A=*"8直 ;2!’3A=* #!+*==%"8内 ;+!+%A=*"

,8内;%!-*A=*&暗冒口#$$的尺寸为!32=="球

形冒口%$&$,$-的尺寸为!*&=="出气冒口.$

/$0的尺寸为!,’==&

5&
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经长期的生产实践发现"原工艺存在以下不足#

$,%浇注温度低时会造成各冒口下出现局部缩松&

$*%图,中所示的$!,共5个位置在打压过程中存

在漏水点&

图!,

$+%废品率较高"成品率为%&M!-’M"工艺出品
率仅为%&M左右&
针对以上问题"我们进行了大量的分析"考虑到球

墨铸铁以糊状方式凝固"补缩困难"冒口过大并不能有
效补缩"因此决定采用无冒口工艺进行试验"并确定了
最终生产工艺方案&

!%改进后的工艺方案
改进后的铸造工艺如图*所示&
$,%浇注系统!采用半封闭式浇注系统"8横)8直)

,8内"确定8横 ;,,!3A=*’8直 ;,’!,2A=* $!+%==%’

8内;*!3A=*",8内;5!%A=*&在原工艺的基础上"内
浇口由两个增加到3个"去掉#!0冒口"把.’/’

0圆形出气冒口改为,’’*’’+’明出气片冒口 $见图

*%"在远离浇注系统的挂耳处放置外冷铁 $图中所示(’

1’2’3位置%"尺寸为+’==B,*=="同时提高水平
压头距离"在直浇道上方放置浇口杯"高度为2’==&

$*%熔炼!采用中频感应电炉熔炼"浇注温度控制
在,+2’!,32’@"严格控制碳当量 $>1%在3!2’M!

3!5’M之间"有利于石墨化"铁液流动性好"可减少缩
松倾 向&控 制 A0R残 ;’!’3’M !’!’%’M’A:1残 ;
’!’+’M!’!’&’M’A#;’!’+’M!’!’3’M"浇注过程
中采用随流二次孕育"控制终硅量在*!5’M!+!,’M&

图!*

&%工艺改进前后对比

$,%改进后的工艺为实现无冒口铸造创造了条件"
满足了砂型强度高’铁液冶金质量优的要求"壁厚均
匀"可实现同时凝固&

$*%应用改进工艺后"打压过程中的常规漏水点明
显减少&

$+%降低了废品率"工艺出品率升至2’M左右"成
品率达5&M以上&

’%结语

在生产过程中必须严格执行各项工艺规范及操作规

程"我厂对!,’,!%== $3NO%以上其他型号的管件产品
也采用类似工艺"工艺出品率提高到-&M!2*M"成品
率达到5&M以上"经济效益明显提高"实现了 (高效’
低耗’降废)的目标&
以上工艺需根据各厂实际情况’产品质量及性能指

标等因素综合考虑应用& $*’’2’,*,%

’%


