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线引^，开设方便。但铸件经磁粉探伤及射线照相检 

查 ，根部及凸缘有缩松、疏松(显微缩松)。故采用铸铁 

外冷铁激玲，以解决上述部位缺陷 ，见图 3，但产生使 

用铸铁外冷铁一般常见 的铸件外观不平整、冷铁与铸 

件熔接、产生气孔等铸造缺陷 后改用成型石墨冷铁。 

石墨冷铁每块价约 10元，每件使用 20多块，且回收困 

难，极易损坏，铸件成本明显增加。所以采用外冷铁难 

以解决上述铸造缺陷。 

2 顶雨淋式浇注工艺 

浇注系统方案 Ⅲ一采用专用砂箱形成顶注式雨淋 

浇口，见困 4，造成 良好的顺序凝固，以解决上述铸造 

圈3特大 制动鼓试制工艺简闰 创4特太型制动鼓项 式雨淋浇u 

中围分类号 ：TG26 

缺陷。铸件经磁粉探伤及射线照相检查，一次性合格 

符合该公司材料标准。 

浇注 系统方 案 Ⅳ一 采 

用型芯形成顶注式雨淋浇 

口，见 图 5，使工艺简化 ， 

效率提高，质量保证。 

雨淋浇口总截面积按下式 

计算：EF — VG 

图 j 特大型制动鼓采用 型芯 

形成顶注式雨淋浇 

式 中：∑F 为雨淋浇 口总截面积(cm )，z．为经验 系 

数；G 为铸件重量 (kg)。 

ZF 一 0．55 320— 0 55×17．9— 9 8(cm ) 

浇注 系统采用半封闭式，即 F >F目>三F ，F 

最大，∑F 最小，且雨淋浇 口上小下大，呈平截正圆锥 

体 ，以解决浇注初期雨淋浇 口对铸型底部的冲击和铁 

水 的飞溅 。浇注系统组元比采用 F̂ ；F ：EF 一1J 5 

；2：l 
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用水玻璃砂型生产的铸钢件，由于水玻璃砂的蓄 

热系数大于粘土砂的蓄热系数，使得 冒El的集．申缩于L 

呈窄长形而不是抛物线形 ，且底面尖角易深^到铸件 

中。为 了保证冒El的缩亍L全部在 冒El中，水玻璃砂型冒 

1S1就必须适当增加其高度，这样就造成铸件收得率和 

冒El补缩率的下降。实验证明 ．使用保温 冒El套和覆盖 

剂可有教地减少热散先，提高冒El的补缩能力。下面着 

重介绍我厂采用漂珠保温冒口材料及NZ F型覆盖剂 

在铸钢件生产中的使用效果。 

1 漂珠保温 冒口材料及 NZ—F型覆盖 

剂的配比 

l 1 漂珠保温冒口材料 

“漂珠”是火力发电厂排放的灰渣经提选得到的新 

型材料 ，是一种微小、质轻、耐火度高、热稳定性好、强 

度高、表面光滑的空心球型颗粒 正 由于是空心球体， 

热阻大，这大太阻碍了热传导的进行 ，因而有很低的导 

热系数．而且容重轻、比热小 、保温敬果很好。 

保温 冒口的材料组成及配比范围见表 l。将各种 

材料在混砂机内充分搅拌混台 ，然后倒 出制作冒El套。 

表 1 保温冒口的材料组成卫配比( ) 

二．童 二二互至二工二至互二[二 二  
1．2 NZ—F型冒口覆盖剂主要成分殛物理指标 

表 2 NZ—F型冒口覆盖剂主要化学成分( ) 

TC SiO A】 Oj Fe2Oj CaO MgO H：0 

l2～：8 8～12 i 0～5 l 20～2 7l 1～4 0 6～ 

：rC为碳化稻壳 

表 3 NZ—F型冒口覆盖剂主要物理指标 

容重 灰舟 l挥发份l 挤点 l粒度 【 
( ) ( ) l(“)l(c) 0目)}准角 
o．8～o 9 60～75 l 8～1 2 l 1300～1400 I≤85 ≤90 

2 实验对比及应用实例 

同 批铸件 种采用 NZ F型覆盖剂和漂珠保温 

冒口套 ，另一种用普通草木灰覆盖剂和砂型冒FA套．然 

后对 比两件的冒口补缩情况。所浇铸件为轴承座，材质 

为 ZOSiMn，质量为 2，62t。清理后、我们对铸件冒口做 

了解剖检验(图 1)，发现使用 NZ F型覆盖剂的铸件冒 
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口收缩呈“碟”型 ，收 缩后 

结构致密 ，无缩孔、缩松。 

由此可见 ，采用漂珠 ’ 一 
温冒口套及NZ-F型 嚣 

覆盖剂，使用后可降低冒 图I对比实验中胃口解剐示意图 

口浇高。该铸件原浇高 1080 mm，采用该覆盖剂后，降 

为 650 mm，仍能保证铸件质量，这就大大提高了冒口 

补缩率，降低了生产成本。 

应用实例 图2为保温冒口及 NZ—F型覆盖剂在 

轮带铸件上的应用实例。原普通 冒口的工艺出品率为 

64 32 补缩效率只有 l4 左右；采用漂珠保温冒口 

套及 NZ—F型覆盖剂，其工艺出品率为75．28 ，补缩 

效率可达 35 以上，且 冒口解剖后致密区高 250 mnl， 

无二次缩 L。 

3 小结 

铸 件名称 ：轮带 

村质 ：ZG45 

毛坯质量 ：l 62 

1．NZ—F型覆盖剂 

2．裸珠 冒口套 

3铸件 冒口 

圈 2 轮带保温 冒口解剖 圈 

我厂的生产实践证明；使用漂珠保温冒口套及 

NZ F型覆盖剂 ，可明显改善冒口的保温效果 ，提高冒 

口补缩率，降低生产成本 ．使铸件的工艺 出品率提 高 

1 0 以上 
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