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铸造生铁价格不断上升，中小铸造厂竞争对手越来 

越多，利润微薄。某厂利用机加工所产生的铁屑代替大 

部分铸造生铁投炉，铸件抗拉强度 可达240 MPa以 

上，用以生产变速箱壳体，每吨降低生产成本 600元 

左右。 

1 熔炼炉选用 

该厂开始使用小冲天炉熔炼，由于高度不够，铁液 

温度不稳定，导致产 品质量不稳 定，焦铁 比低 ，仅为 

1．0：(4．5～5．0)。后改用 3 t／h炉胆热 风冲天炉 ，炉 

膛直径为 600 mm，炉高 4。5 m，四排风 口，4×6个风 

眼，通过拉长过热区，增加了铁液过热路程及底焦的激 

烈燃烧，炉况稳定，铁液温度高，铁液质量好，产品质量 

稳定，焦铁 比达 1：(6～7)。但使用劣质廉价炉料时， 

熔化率有一定程度降低。为降低成本，加入部分铁屑 

熔化，需由屑饼机将铁屑压制成块并填人粘结剂或造 

渣剂，这样作成本下降幅度不大。如果重新购置铁屑 

炉，因其在还原性气氛中熔化，在高碳相中增碳，虽比 

冲天炉有改进，但能耗高，成分难掌握，难以生产高牌 

号铸铁，再加上其适应面不广 ，受原材料制约较大。最 

后经过多方权衡，决定采购 1．5 t中频炉 。 

2 生产情况 

2．1 成分控 制 

生产变速箱壳体，材质牌号为 HT250，要求化学 

成分 W 控制为：3．2％～3．6％ C，1．6 ～2．0 Si， 

0．7 ～1．0 Mn。炉料配 比一般为：铁屑 60 ，回炉 

料 20 ，生铁 20 。甚至有时 1 t原料中仅加 100 kg 

左右的回炉料，其余 90 全是铁屑。装炉时，应将生 

铁或回炉料压在铁屑上面。 

加硅铁、锰铁调整硅、锰量 ，有时还要考虑使用增 

碳剂。如果微量调整含碳量，可加入部分生铁；如果仅 

用铁屑和少量回炉料熔化 ，可用增碳剂口]。 

2．2 熔炼温度 

如果铁屑中含有大量渗碳体或石墨，它们在液态时 

并不能完全分解 ，而是形成一个个未熔 的原子集团，都 

可以作为铁液凝固过程中析出的核心 ]，就会出现遗传 

性。过热温度越高，炉料遗传性就越小。用热电偶仪表 

测温，中频炉熔炼温度达 1 560℃，相对来说比冲天炉 

有更好的消除炉料遗传性的能力。 

2．3 炉前控制 

浇三角试 样，其 高度 40 mm，宽度 20 mm，长度 

130 mm，试样浇注后冷至暗红色，水淬激冷后敲断 ，观 

察白口宽度 9 mm左右，判断是否浇注。 

2．4 造型 工艺 

采用湿砂型、芯，膨润土要求粒度细，200目大于 

98 ，加入量 6 9／5～7％，加入 5 ～6 的煤粉，有效防 

止机械粘砂，减少皮下气孔，提高铸件表面光洁度。 

2。5 浇注 工艺 

浇注温度 1 360～l 380℃，采用快浇、平稳 、连续 

浇注，必须挡好渣，避免冷隔和夹渣。 

3 生产效果 

(1)浇注 020 mm×120 mm试棒 ，进行力学性能 

检测，抗拉强度 在 240～249 MPa，硬度在 210～ 

220 HB之间，完全达到了变速器壳体的技术要求。 

(2)试样显微组织观测，石墨片较细，分布均匀， 

头部较圆，基体为细珠光体。 

(3)变速箱壳体每天平均生产量 300件，成品率 

均在 95 以上。 

4 使用中频炉安全监控注意事项 

(1)中频炉化铁屑的安全问题。铁屑含油含水， 

加入铁液后 ，会使铁液骤爆 。因此被切屑液或油污污 

染的铁屑，应进行离心甩干、烘干、晒干等于燥处理。 

(2)防止棚料与结壳。 

(3)感应电炉应该具备闭式冷却水循环系统，采 

用冷却水温度及流量的监控和报警装置，设置应急冷 

却水柜管路和液压系统的安保措施，炉体的钢架结构 
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应该坚固，系统的电气方面应具有完整的保护功能。 

注意功能完整性、安全性、先进性、经济性 以及对环保 

的适应性。 

5 结语 

(1)与冲天炉或铁屑炉相 比，中频炉既安全又环 

保，是熔化铁屑的好手段。 

(2)使用中频炉熔炼铁屑，炉温稳定 ，便于控制， 

只要注意设备安全，严格炉料配比，控制型砂水分，合 

理使用增碳剂，变速箱壳体的成品率可达 95 以上， 

生产成本降低约 40 。 
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铝电解槽生产出的铝液 ，用真空抬包吸出后倒入 

到混合炉中，经过配比和除渣后，流入到铝锭铸造机中 

浇铸成铝锭 ，生产的铝锭由堆垛机堆码 ，图 1为铝锭铸 

造机的示意图。铝锭成型前必须用大量的冷却水进行 

冷却，铝液的巨大热能释放到冷却水中，产生灼热的水 

蒸气。铸造机轴承就处于高温和水蒸汽环境之中，轴 

承采用油脂润滑，添加的润滑脂较短时间内会 因为高 

温而熔化溢流除去，保养维护困难，设备表面卫生也难 

以擦拭。同时，钢结构轴承在灼热、潮湿的环境中很容 

易腐蚀生锈，故障率高，设备维修费用较高，设备运行 

图1 铝锭铸造机 
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