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铁液温度对球铁件质量的影响
郭振廷

魏蒸

郑州大学 材料工程学院
,

河南 郑州

摘要 结合河南
、

安徽等省二十多家工厂的调研结果
,

叙述熔炼温度
、

球化处理温度和浇注温度对球墨铸铁件质量的影响
。

指出与十多年前相比
,

冲夭炉的熔炼温度和出铁温度提高了 ℃
,

温度变化范围大为缩小
,

铁液含硫量也明显降低
,

但

生产中应采取措施
,

确保不同铸件有恰当的温度范围
。
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麟
要稳定地生产优质球铁件

,

就必须有高温
、

高

纯净度 低氧化
、

成分符合要求
、

稳定性好的优

质铁液
。

最近我们调查了河南
、

安徽等省二十多家

企业
,

测量了铁液的熔炼温度
、

球化处理温度和浇

注温度
。

与十多年前相比
,

冲天炉的熔炼和出铁温

度平均提高了 ℃
,

温度变化范围大为缩小
,

铁液含硫量也明显降低
。

下面仅就铁液温度与球

铁件质量的关系进行论述
。

熔炼温度

无论采用何种熔炼方式
,

铁液必须有一定的

过热
,

熔炼温度的高低直接影响到铁液的成分和

纯净度
。

提高熔炼温度
,

能细化石墨
,

有利于消除

炉料的遗传性
。

随着温度的变化
,

铁液中的含气量
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也将发生变化
。

资料介绍
,

温度超过 ℃
,

再提

高
,

铁液中氧含量将大幅度下降
,

氮含量
、

氢含量

略有上升
。

用冲天炉熔炼
,

而又没有保温炉的条

件下
,

熔炼温度的高低
,

还直接决定了球化处理温

度的高低和处理后铁液的铸造性能
。

但是过度提

高温度
,

不仅能耗大增
,

而且对铸铁的力学性能也

无好处
,

甚至有害
。

所调查的企业中
,

部分厂全部生产球铁
,

少数

厂以球铁为主
,

均有一定的规模
,

个别的规模还很

大
,

如年产 一 球铁件
。

冲天炉熔炼
,

出

铁温度偏低 如表
,

温度波动范围大
,

有的高达
‘

℃以上 如表
,

少数保持在 一 ℃
,

仍需提高
。

导致铸件内在质量低
、

稳定性差
,

且因

皮下气孔
、

渣孔等缺陷造成的废品高
。
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大的铸件
,

用同包铁液浇注
,

因前后温差太大
,

就

会造成铸件废品明显增加
。

一般浇注温度低
,

容易产生皮下气孔
、

冷隔
、

浇注不足
,

以及
、

寿氧化物的夹渣缺陷
。

因

此薄壁小件的浇注温度不宜低于 ℃ 浇注温

度过高
,

铁液液态收缩量大
,

容易产生缩松
、

缩孔

缺陷 对厚壁铸件
,

浇注温度过高
,

液态保持时间

长
,

容易产生球化衰退
,

或碎块状石墨 浇注温度

过高
,

容易产生石墨漂浮
。

如资料介绍
,

碳当量为
,

铸 件 厚 度 大 于
,

浇 注 温 度

℃以上便产生石墨漂浮
,

同样厚度
,

浇注温

度降至 ℃
,

碳当量大于
,

才产生石墨漂

浮
。

浇注温度过高
,

容易产生粘砂
,

铸件表面粗糙

等等
。

所以
,

当生产条件相对稳定时
,

即铸件壁厚

大小
,

以及铸型工艺相对稳定时
,

同类铸件的浇注

温度应控制在一个较窄的范围内
,

如工艺水平高的

企业
,

将浇注温度的波动范围控制在 ℃以内

影响浇注温度高低的因素有 球化处理温度
、

球化处理过程中的降温
,

浇注时间的长短以及浇

注过程的降温速度等
。

影响较大的是相邻两包球

化处理间隔的时间长短
,

既影响球化处理过程降

温的多少
,

也影响浇注过程的降温速度
。

这就是同

样的铸件及工艺条件
,

同样大小的球化处理包
,

单

独用电炉熔炼时球化处理温度要高于用冲天炉熔

炼时球化处理温度
。

另一个影响较大的因素是 浇

注时间的长短和是否分包浇注 如表
。

分析表 中的序号
入 、

和
,

显然
,

提高浇注

温度
,

减少浇注过程的温差
,

可采取提高球化处理

温度
,

连续处理
,

集中浇注的办法
。

序号 和 的企

业
,

采取冲天炉和电炉双联熔炼
,

中间加脱硫处

理
,

是比较先进的工艺
。

结束语

目前
,

国内大多数的企业
,

在球铁的生产中
,

同包铁液从浇注开始到浇注结束温差控制在 ℃

以内是很困难的
。

但必须认识到这一温差太大对

球铁质量以及铸件成品率的影响
,

一般企业应把

这一温差控制在 ℃以内作为努力的目标
。

或者

按铸件的不同
,

先浇薄壁小件
,

后半包浇注厚度较

大的铸件
,

以降低同种铸件浇注温差的差别
。

生产

中应尽量提高铁液的熔炼温度
,

控制球化处理温

度
,

保证合适的浇注温度
。

为了降低同包铁液浇注

表 浇注过程铁液温度的变化
。卜

序号 以℃ ℃ ℃ △ ℃ △帐℃ 生产条件
一 一 一 冷风冲天炉

、

。 筒体包
、

连续处理分
一 一 犯 一

包浇注小汽车零件
、

出口铸件单包浇注
一 一 科 一

时间
一 而

。

冬 今吝 卜冷风冲天炉
、

转鼓包连续处理
,

分
砚 书 包浇注 中小汽车零件

、

出口铸件单包浇
一

注时
一 而

。

一 一 一

冷风冲天炉
、

转鼓包连续处理
,

大
一 一

包浇注汽车后桥壳单包浇注时
一 而

。

一 一

咒 印 一

一 一 一

冷风冲天炉瓜 筒体包
,

连续处理
,

一 一 一

大包浇注小汽车零件单包浇注时间
一 一 一 而 。

一

热风冲天炉
、

筒体包
,

连续处理
,

一

大包浇注 、汽车零件单包浇注时间
一 加而 。

一 二 撼应电炉
,

筒体包
,

分包浇注
,

炉
砚 二 熔化时间

一 ,

单包浇注时间
一

至卫二竺工塑丝生 迎
一卫叭理生剑堕圃幽卿选一一一一

感应电炉
,

筒体包
,

分包浇注 炉熔
一

化时间
一 而

,

单包浇注时间
一

一 丰 兀 中小汽车零件
、

出口铸件
。

科 加
一 事 一 一

冲天炉与 感应电炉双联熔炼
,

屯 灯 一 一

筒体包
,

分包浇注
,

两包处理间隔时
一 灯 一 一

间
一 而

,

单包浇注时间
一

一 一们 一 一 ,

中小汽车零件
,

出口铸件
。

一 刀 妮 感应电炉
、

,筒体包
,

分包浇注
一

似 四 男 炉熔化时间 一 而
,

单包浇注时
犷 , 对 的 间

一 而 中小汽车零件
。

一 傀

说明 ①‘为球化处理温度
,

眨为开始浇注温度
,

坛为浇注结束

温度
,

△ 为球化处理过程降温
, △魁为每包铁液开始浇注到浇注

最后一箱时的降温 ②球化处理温度 冲天炉为出铁槽温度
,

电

炉为出炉前炉内温度 ③序号 和 的此为开始浇注大包内温度
,

序号
、

和 的伪第 小包内温度
,

为最后 小包内温度
。

④哼号
、

和 的朽为在大包内浇注第 箱时的温度
,

为大包内浇注最后

一箱时的温度
。

开始到结束的温差
,

球化处理时
,

不仅要使用热

包
,

加强铁液表面的覆盖保温
,

以及浇注完以后
,

清除残渣
、

余铁等措施
,

还应尽量采用连续处理
,

集中快速浇注的办法
。

建议有条件的企业
,

采用冲

天炉与感应电炉双联熔炼力口炉外脱硫的先进工艺
。
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