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提高中频炉酸性炉衬使用寿命的工艺措施 

刘明生 ， 骆志勇 ， 余 翔 

(1．内江职业技 术学院 ， 四川 内江 641000；2．内江市市 中区恒达铸钢厂 ， 四川 内江 641001) 

摘 要：提高中频炉衬的使用寿命是每一个铸造工作者最求的目标．对企业也将有重要的意义，文章从筑炉工 

艺、炉衬的打结、炉衬的烘烤与烧结规范对炉衬使用寿命的影响进行了探讨。 
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中频无芯感应炉炉衬的高温性能主要取决于 

所用耐火材料 的物理 、化学性能及矿物组成 ，在原 

辅材料选定的前提下，烧结工艺是使炉衬获得 良 

好显微组织结构以充分发挥其耐高温性能的的关 

键工序。炉衬烧结的致密化程度与耐火材料 的化 

学组成、粒度配比、烧结工艺和烧结温度等因素有 

关。我厂通过多年的不断摸索和生产试验 ，总结 

出了 1．5T中频炉合理的筑炉打结工艺和烘烤烧 

结工艺，使炉龄大幅度上升 ，取得了显著的经济效 

益 。 

一

、筑炉工艺 

(一 )筑 炉时去 掉 云母 纸 

(二 )对 筑炉 用水 晶石英 砂 的处理 

1．手选 ：主要去除块状物及其它杂质 ； 

2．磁选 ：必须完全去除磁性杂质 ； 

3．干式捣打料 ：必须进行缓慢烘干处理，烘 

干温度为 200 oC一300 oC，保温 4小时以上。 

(三)粘结 剂的 选 用 

粘结剂的主要作用是降低烧结温度 ，我厂选 

用硼酐(B。O。)代替硼酸(H。BO。)作粘结剂 ，加入 

量为 1．1 一1．5 。 

(四)筑 炉材料 的选 用及 配 比 

1．筑炉材料的选用应 注意不是所有 SiO。≥ 

99 的石英砂均可用作感应炉炉衬材料 ，重要 的 

是石英 晶粒大 小，晶粒越粗大 ，晶格缺陷越少越 

好，如水晶石英砂 SiO 纯度高，外表洁白、透明。 

炉子容量越大，对晶粒的要求越高。 

2．对石英砂的粒度要求 

炉衬材料中，粗 、中、细粒度 的作用各异 ，对感 

应炉炉衬的寿命有很大的影响。合理 的粒度配 比 

可以使炉衬的气孔率最小 ，致密性最高，烧结性和 

耐激冷激热性能好 。合理的粒度配 比见表 1所 

示 。[ 

表 1 炉衬用石英砂粒 度配比 

二、炉衬的打结 

炉衬打结质量好坏直接关 系到烧结质量 。打 

结时砂粒粒度分布均匀不会产生偏 析，打结后 的 

砂层致密度高 ，烧结后产生裂纹的几率下降 ，有利 

于提高感应炉炉衬使用寿命o E2] 

(一 )干 式打结 炉衬 

线圈绝缘胶泥的应用 1．5T中频无芯感应炉 

的感应圈涂覆有绝缘胶泥层。与感应路通常使用 

的绝缘材料云母、玻璃丝布等相比，使用线圈绝缘 

胶泥有如下好处 ： 

1．烘干后 ，厚度 为 8—15ram 的线圈绝缘胶 

泥层具有 良好的绝缘性能 ，完全可代替云母和玻 

璃丝布，充当线圈和炉衬之间的绝缘保护层 ；胶泥 

材料的导热系数较高 ，不必担心相对较厚 的胶泥 

层会影响热面炉衬的三层结。 

2．胶泥层位于线圈和保温层之间 ，正常情况 

下 ，环境温度很低 (~300℃，偶尔有金属液接近其 

表面时胶泥层会释放 出少量残余 的水分 ，使绝缘 

电阻降低 ，系统提供早期报警。 

3．利用胶泥本身高于 1800℃的耐火度，当偶 

尔有金属液渗漏 到其表面时 ，胶泥能给线 圈提供 

一 层保护屏障 ，当出现报警时 ，胶泥层可提供一定 

的事故处理时间。 

4．对带有底顶 出式的炉子而言 ，将胶泥制作 
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成带有锥度的形状，避免了炉衬与线圈的摩擦，同 

时利用其强度对线圈进行固定，避免了线圈在使 

用和建、拆炉过程中的变形，延长了线圈的使用寿 

命 。 

5．线圈与胶泥层作为炉子 的永久衬 ，虽一次 

性费用高，施工周期长 ，但其使用寿命可 以与线圈 

相同，也可进行局部修补 ，因此就整体而言降低了 

筑炉成本。 

干式打结炉衬前 ，首先在炉子线 圈绝缘层 内 

铺设一层石棉板 和一层玻璃丝布 ，铺设 时除手工 

平整压实各层材料外，还要用弹簧圈上下绷紧，捣 

固石英砂时 ，自上而下逐个移动弹簧圈 ，直至炉衬 

打结完毕。 

(二 )打 结 炉底 

炉底厚 约 280mm，分 四次填砂 ，人工打结 时 

防止各处密度不均，烘烤与烧结后 的炉衬不致密。 

因此 ，必须严格控制加料厚度 ，一般填砂厚度不大 

于 lOOmm／每次 ，炉壁控制在 60ram 以内，多人分 

班操作 ，每班 4—6人 ，每次打结 3O分钟换人 ，围 

绕炉子缓慢旋转换位 ，用力均匀 ，以免造成密度不 

均。 

炉底打结达到所需高度时刮平，即可放置坩 

埚模 。对此 ，应注意保证坩埚模与感应圈同心 ，上 

下调整垂直，模样尽量与所筑炉底紧密结合，调整 

周边间隙相等后用三个木楔卡紧，中间 吊重物压 

上 ，避免炉壁打结时石英砂产生位移 。 

(三 )打 结炉壁 炉衬 

厚度为 110—120mm，分批加入干式打结料 ， 

布料均匀 ，填料厚度不大于 60 mm，打结 15分钟 

(人工打结)，直至与感应 圈上缘平齐 。在打结完 

后坩埚模不取出，烘干和烧结时起感应加热作用 。 

三、烘烤与烧结规范 

为获得炉衬 的三层结构 ，烘 烤和烧结工 艺大 

致分为三个阶段 ： 

(一)烘烤 阶段 分别 以 25℃／h、50℃／h的 

速度将坩埚模加热至 600。C，保温 4h，目的是彻底 

排除炉衬 中的水分 。 

(二)半烧结阶段 以 5O℃／h升温至 900℃， 

保温 3h，以 100℃／h升温至 1200℃，保 温 3h，必 

须控制升温速度 ，防止产生裂纹 。 

(三)完全烧 结阶段 高温烧 结时，坩埚 的烧 

结结构是提高其使用寿命的基础。烧结温度不 

同，烧结层厚度不足，使用寿命明显降低。 

1．5T 中频炉在烘烤过程 中加入 了约 950公 

斤铁料增强感应圈加热作用 ，随着烘烤 与烧结 的 

持续进行 ，通过低 功率送 电产生较 为平稳 的电磁 

力搅拌铁水 ，是炉衬上下受热均匀 。严格控制石 

英砂三个相变区的温度 ，促进石英砂相变充分 ，提 

高 了炉衬的首次烧结强度 。 

四 、结 语 

炉衬材料的使用 寿命 ，除保证获得完整合理 

的三层炉衬外 ，还 应注意平 时的操作 。其中优 良 

的筑炉材料是关键 ，正确的施工工艺是前提 ，合理 

的操作是保证；加强 日常点检，做好定期维护也是 

体改炉衬材料使用寿命的重要因素 。 
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The technology of improving the high frequency and acid furnace 
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Abstract：To improve the frequency furnace lif~span is every casting of the workers and in enterprises will also tar～ 

get．It is important signiance to build furnace process，this article from the furnace and furnace，the knot with sintering 

furnace lining baked to regulate the use of life are studied． 
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