
与仪表反映的过桥铁水温度之问的对应关系， 

以便用 

图2 贮铁槽结佝尺寸 

(2)用白泡石砖代替普通耐火砖砌贮铁槽 

前后壁：试验初期 。用普通耐火砖修砌贮铁 

槽，发现贮铁槽前后壁浸蚀严重，铁水对石墨 

套管的冲刷较大。后来改用耐火度较高的白泡 

石砖修砌，效果较好，进一步提高了石墨套管 

的寿命 

(3)石墨套管埋设：石墨套管的封口端顶在 

贮铁槽侧壁，底部用废石墨坩埚片支承，然后 

用耐火泥固定，防止高温下因铁水冲击使石墨 

套管变形．开口端伸出过桥外壁，为防止漏铁 

水，安装时用较稠的耐火泥把石墨套管固定密 

封．埋设前，仔细检查石墨套管有无裂纹、变 

形及材料混合不匀。埋设时，不要用修炉工具 

1疑汀石墨套管。 

由于熔炼时间长，熔炼后整个过桥浸蚀非 

常严重。用 30％石墨粉、30％石英砂 4o％ 

耐火泥，混合成耐火材料，敷在过桥底面上， 

能减轻过桥浸蚀程度。 

2．提高热电偶使用寿命 

石墨套管要经过多炉次试验证明安全可靠 

后，再放入热电偶进行连续测温。热电偶在使 

用过程中，单孔刚玉套管经常发生断裂，使偶 

丝 氧化，熔炼控制中断．产生原因主要是 

热电偶在放入和抽出时太快，温差大而造成 

的，或由于单孔刚玉套管与石墨套管内孔壁发 

生粘接，在抽出时断裂。粘结的原因是由于石 

墨套管的质量不稳定(从外观上可见内孔与外 

圆不同心或材料混合不均匀)及熔炼时间长， 

高温下发生变形所致。一般发生在熔炼中后 
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期。可采取以下措施解决此问题。 

(1)用定位套定位(见图 2)，使热电偶与石 

墨套管之间沿径向有均匀】可隙，并使偶丝结点 

位于贮铁槽中心，保证测温的准确性。(2)在 

熔炼过程中定期将热电偶转动，防止粘结。 

(3)热 电偶的抽放 以 10ram／rain速度为 

宜，不易造成炸裂。 

(4)开风后，应待过桥水蒸气逐渐减少后 

再放入热电偶，以防止由于石墨套管内在质量 

不稳定或在运输、修砌时造成损伤而捅铁水烧 

坏热电偶，也可防止水蒸汽对热电偶接线盒锈 

蚀引起热电势信号短路。 

热电偶单孔刚玉套管与石墨套管发生粘结 

后，其根部在抽出或转动过程中易断裂。若用 

50％水玻璃和 50％刚玉粉混合后粘结，并在 

200'C下烘烤 30min，仍可继续使用。 

C261型并条机送麻罗拉的 
铸造工艺 

四川省南充地区嘉陵纺织机械厂 刘文J 

C261型并条机送麻罗拉铸件(图 1)，材质 

为 HTI5-33，最近 60kg，是典型的两端颈口 

小而中空厚壁的细长筒形件。其技术要求：无 

缩孔、缩松、气孔、砂眼；表面加工后应光洁 

平滑、无夹砂、夹渣等凸凹不平的缺陷存在 

原用平造立浇工艺，产生大量气孔、偏芯、夹 

砂 、夹渣 等缺 陷，使铸 件 的合格 率不 到 

30％．经过分析缺陷产生的原斟，改进铸造 

工艺，则达到 100％合格。取得了较大的经济 

效益。 

喜一  ———．1 

翟剩  
图 I C261型并条机选麻罗拉结构简图 

1．原工艺分析 

考虑到该件中空而细长，且两端及芯头小 

的特点，故用表干型、油砂泥芯。为了排气通 

畅，不偏芯，所以采用一般筒形铸件通常应舟 
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的平造立浇工艺方案(图 2)．结果使铸件产生 

大量铸造缺陷。其中尤以气孔最为严重，占废 

品比例的 

分析 

(1)气孔：由于油砂泥芯的发气量大，而芯 

骨管上的小气孔眼无法及时将桐油等可燃物产 

生 的大 量气 体 排 除掉 ．加之 铸件 壁厚 达 

25ram，即在短时间内未能凝固起一层硬壳表 

皮，则油砂泥芯的大量气体就侵入铁水中．从 

而产生大量气孔．严重时常产生沸腾、打泡的 

现象。 

(2)由于泥芯细长．中部肥硕，两端颈很 

小．其两个小泥芯头无法支承住整个砂芯的重 

量．使砂芯在铸型翻转过程中易下坠．在直立 

时砂芯又以自重继续下坠．这样就使芯头与芯 

头座配合发生位移，使强度不高的表干型砂型 

发生变形．而产生偏芯缺陷． 

(3)夹砂和夹渣：强度较高较重的砂芯在下 

坠的过程中，擦跨了强度较低的表干砂型，而 

产生夹砂缺 陷；因铸件两颈 口、小芯头的特 

点，无法在立浇的铸件上端开置适当大的冒口 

来排除铸件中的渣子、杂物，故在平造立浇时 

就产生夹渣缺陷． 

2．铸造工艺的改进 

在认真分析原工艺铸件产生大量铸造缺陷 

的原因之后，我们做 如下一些工艺改进： 

(1)改平造立浇为平造平浇 

平造平浇(图 3)不仅能使造型 台箱 浇 

注的工艺均得以简化， 且有利于铁水的充型、 

泥苍安放平稳，避免了平造立浇工艺砂型翻转 

时泥芯下坠所产生的一些不良后果。 
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(2)应用粘土砂芯 

由于粘土砂芯的发气量大大小于油砂泥 

芯，从而在较大程度上排除了产生气孔缺陷的 

根源。不过用粘土砂芯略增加了制芯．运送的 

难度，但只要操作细心．粘土砂芯的损坏率可 

以控制在 10％以下。 

O)N强排气 

将芯骨管上的孔洞数量增加—倍，孔径也 

有所加大；同时还在芯骨管上包扎了一层稻草 

绳，以加强粘土砂芯的排气．这为防止铸件的 

气孔缺陷进一步创造了条件。 

(4)使用成型铸铁芯撑 

为防止芯头支撑不了泥芯的重量及承受不 

住铁水的浮力而产生偏芯缺陷，应用了图 4所 

示的成型铸铁芯撑． 

囵 直潜强 图 
图3平造平浇铸造工艺简固 固 4成形铸铁芯撵 

(5)用均衡凝固理论指导浇冒口的开设 

若按顺序凝固原则开置冒口，则要在铸件 

上面的中部和两个半截铸件的中部开置三个较 

大的冒口进行补缩壁厚为 25ram 的 热节 ． 

但用均衡凝固和有限补缩理论．仅在离铸件两 

端 200mm处开设两个出气冒日就达到了铸件 

的凝固要求．所生产的铸件不但表面光洁，且 

内部组织亦致密。铸件的工艺出品率达 92％ 

以上。 

(6)降低浇注温度 

原乎造立浇，应用的是顺序凝固原则，故 

要求浇注温度较高(达 1 340—1360"(2)，目的是 

利于铸件得到补缩。但这不仅补缩的效果不 

佳，且还恰好给油砂芯铸件形成气孔缺陷创造 

了可侵入的条件。 

平造平浇与其相反，降低了浇注温度(工 

艺要求为 1260~12801~)，以使铸件内表面尽 

快形成一层硬壳，防止侵入性气孔的产生；同 
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时高温出铁，低温浇注也避免了夹l鸯缺陷。 

回炉料+低碳钢重熔吹氮精炼 
ZG30MnI9Cr4钢 

宝鸡石油机械厂 铸造分厂 徐鸿舌 

ZG30Mn19Cr4是一种低磁性高合金铸 

钢。我厂一直采用氧化法冶炼，积压了大量的 

浇冒口及注余等废料．若将之用氩氧脱碳法重 

熔精炼成 ZG30Mnl9Cr4钢尚比较容易，但 

我厂设备所限无法进行。用重熔氧化法，为使 

炉料合金不被或少被氧化，钢液必须有足够的 

温度，且吹氧压力一般要大于 15kg／crfi ，用 

氧量高达 60m ／t、这样不仅降低炉衬寿命， 

钢水温度也难以控制，成本亦高．积压的高合 

金炉料若用于碳钢及低合金钢中，不但冶炼时 

氧化困难，甚至会导致碳钢合金化，低合金钢 

成分超格，可见，回炉料的大量积压，是急待 

解决的大问题。为此，我们试验采用了 回炉 

料+低碳钢重熔吹氮精炼 工艺，实践表明， 

它是一种操作工艺简单、化学成分均匀稳定， 

且省时节电的好方法 

1．基本方法 

(1)确定 ZG30Mn19Cr4钢炉料配比 

ZG30Mn 1 9Cr4钢的化学成分及内控成分 

见表 1。为使配制的炉料达到内控成分要求， 

须把碳计 算控 制在 o．285％ 一般 计算选 

30Mnl9Cr4钢 碳 为 0．32％ ，低 碳 废钢 为 

o．15％。根据计算，炉料配 比应为：回炉料 

80％，低碳废钢 20％。 

表 1 ZG30Mul9Cr4钢的化学成舟竹t％) 

(2)炉料带入台金量 

M n％ (19．5×0 8+0．15×0．2)×86％ 

1 3．44％ 

Cr％ =(4．0×0．8+0．2×0．2)×98％ 

= 3．175％ 

ZG30Mn 19Cr4钢含锰量较高，氧化烧损 
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较强 ，牧得率低，一般按 86％计算 铬按 

98％计算。其计算结果与内控成分要求相差 

值见表 2 

2 

元素t％) 
C { o 3O 

M n I I9 5 

Cr l 4．0 

m285 

I3 4 

3．I 75 

0 0I 5 

6,06 

0．825 

(3)按内控成分确定铁合金的总加入量 

① 每吨钢水需加铁合金量(kg)=原装入 

量 ×收得率 ×(内控一炉料带入)／铁合金成分 

×收得率 则 

金属锰 =—lO
—

00
—

x
—

97菇％ x (1 9． 5--__1—3一,44)％一 

= 62 48~kg) 

Fe— Cr= 

= 11．83(kg) 

因此，每吨钢水应加入合金总量为 

= 62．48+11．83： 74．31kg 

⑦ 每吨加入 74．3 1 kg铁合金时的本身补 

加量 

(a)纯钢水占有量％：100％一 ％ 
-一 100％ -26％ 

： 74％ 

注：各台盘占有量F％一Mn％+(Fe--Cr)％ 
= 1 9 5％ ／ 96％ +4．O％ ／ 69％ = 26％ 

[b)每吨加入 74 3lkg铣合垒达内控成分 

的合金补加量=铁台金总量 ×合金补加系数 

金属锰 =74．31×27．4％ 20．36(kg) 

Fe—Cr=74．31×7．7％ =5．72(kg) 

注：各项台盘补加系数=各台盘最％／纯钢水量％ 

盘属锰补加系数=20．]％ ／74％；27 4％ 

Fc—cr补如系数=5．7％ ／74％ =7．7％ 

③ 按内控成分计算各项合金总加入量 = 

需加合金量+需加合金量的补加量，则 

金属锰 =62．48+20 36=82 84(kg) 

Fc—Cr=11 83+5 72=17．55(kg) 

综 上 所 述 ，按 比例 配料 需 加 金属 锰 

82．84(kg)．铬铁 17 55kg，可达到内控要求满 

足差值。 
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