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灰铸铁件蜂窝状气孔的产生及消除
刘凯渊

太原矿 机器
一

·

前言
密集蜂窝状气孔

,

以前在我厂灰铸铁件上时有

发生
,

严重影响了铸件质量和生产的正常运行
,

我

们仔细观察了这种气孔的分布及特征
,

分析其产生

的原因
,

采取了相应的措施
,

消除了该气孔
,

保证

了铸件质量
。

蜂窝状气孔的分布及特征
产生气孔的部位

气孔产生的部位均在铸件浇道对面的一端
,

浇

注位置的底部 如图所示 一 深处
。

铸件一经

初加工
,

气孔便立即显露出来
。

氢气孔或氮气孔区别于呛孔和氧化性气孔的特征
,

据此特征
,

可以初步认定我厂灰铸铁上出现的蜂窝

状气孔是由铁液中析出的氢气或氮气形成的
。

根据

现场了解
,

我们发现 在出现蜂窝状气孔缺陷的

铸件上取样分析
,

该类铸件的 值均很低
。

当

时的熔炼工艺不合理
。

为了保证铸件稳定达到要求

的力学性能 在炉料中加入 了过量的废钢
,

铁液具

有很大的白口倾向
,

迫使炉前孕育处理过量
,

孕育

用 的加入量高达到 以上
。

当时烘炉

用碳的质量差
,

铸型不能充分烘干
,

有较高的残留

水分
。

出铁温度低
,

浇注温度得不到保证
。

综上所述
,

我们认为我厂灰铸铁件上出现的蜂

窝状气孔应是氢气为主的氢氮混合气孔
。

图 气孔产生部位

气孔特征

气孔为密集分布的蜂窝状
,

孔内表面为光滑发

亮的银白色
,

缺陷深度可达 左右
。

气孔的定性分析
气孔表面有银白色发亮的石墨膜

,

这是析出的

蜂窝状气孔产生的机理解析
由于我厂熔炼的铁液 值低

,

所以铁液中特

别是熔炼后期的铁液中溶人了较多的氮气 由于我

厂铸型中有较高的残留水分
,

大大增加了气孔产生

的可能性
,

但是
,

水是稳定化合物
,

℃的铁液

很难使铸型中的水分解为氢和氧
,

一般情况下
,

只

能机械地侵入铁液形成呛孔 由于我们使用的

中含有 一 以上的杂质铝
,

以我厂炉

前孕育用量 计算
,

则会给铁液中带入 以

上的杂质铝
,

有资料介绍
,

当铁液中含有

的铝时
,

会与铸型中的水发生反应
,

图 机身扣箱后示意图

降低了产品制作成本
。

组合砂箱
、

地面扣箱浇注
,

铸件开型落砂方

明显地减轻 了打箱的劳动强度
。

年 月 日收稿
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年毕业于湖南大学铸造专业
,
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作
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。



铸造技术 时胜利等 高磷高强度连铸灰铸铁型材

高磷高强度连铸灰铸铁型材
时胜利 徐春杰 甘 雨
西安理 几大学

摘要 通过生产实践
,

探索了高磷连铸灰铸铁型材生产 工艺及组织性能特点
。

结果表明
,

含磷达
,

为
,

为
,

时
,

试产灰铸铁型材主要性能指标仍达到甚至超过 氏

关键词 水平连铸 磷共晶

,

, ,

·

前言
一般认为

,

含磷高会导致灰铸铁的强度明显下

降
,

脆性增大并增大显微缩松倾向
。

因此对

以上铸铁
,

含磷量均控制在小于 巧 范围
。

而要

达到 以 七性能
,

一般通过降低
,

添加合

金的方法实现
,

从而使灰铸铁的铸造性能恶化
,

铸

件生产成本增幅较大
。

水平连铸的冷却速度较快
,

相当于普通砂型铸

造的 倍左右 ’〕
。

在相差如此悬殊的冷却条件下
,

磷的影响和作用又会如何呢 文献 指出
,

连铸条

件下
,

灰铸铁含磷量可放宽到 而不会造成对材

质性能的不利影响
。

文献 则明确指出
,

对连铸而

言
,

较高的磷量在很多方面是有利的
。

英国铸铁协

会的经验证实
,

当采用较快的冷却速度时
,

高的含

磷量可使灰铸铁件更加致密
。

该协会对连铸灰铸铁

型材推荐的成分中
,

磷为
。

综上所述
,

在水平连铸灰铸铁型材生产中
,

探

索和尝试磷的影响具有积极意义
。

试验方法和条件
配料 山西阳城高磷生铁 一 ,

回炉料
,

废钢 一 。

熔炼 冲天炉
,

出铁温度 一 。

, 十 个
,

水的分解率突然增加
。

产生的氢很

快溶人铁液中
,

这样
,

铁液进人铸型后
,

流程越长
,

前沿铁液中溶入的氢也越多
,

随着铁液温度的降低
,

特别是在凝固时
,

铁液中气体的溶解度急骤 卜降
,

这时
,

氢含量大于其溶解度
,

或氢与熔炼过程中溶

入的氮总量超过铁液中气体的溶解度时
,

氢
、

氮就

会饱和析出
。

这时
,

铁液温度已很低
,

低碳当量铁

液中的奥氏体已很发达
,

使得气体不能很快上浮
、

逸出
,

则在铸件中形成气泡
。

与固体物质一样
,

析

出的气泡也能成为共晶石墨的结晶核心
,

共晶凝固

时
,

碳沿气相表面析出
,

形成白亮的石墨膜
。

又因

为氢的扩散能力较强
,

于是铁液中的氢向气泡处扩

散
,

铸型中其它部位的铁液
,

由于氢的扩散
,

气体

总含量降低
,

不会再析出气泡
,

于是形成密集蜂窝

状气孔
。

消除气孔采取的措施
原铁液中碳当量过低及过量孕育是蜂窝状气孔

产生的主要原因
,

铁液温度低
、

铸型中残留水分高

是其产生的条件
,

我们对症采取了以下措施

改造炉型
,

减小炉料块度
,

提高熔炼温度
,

保证出铁温度高于 ℃
。

调整炉料配比
,

将炉前孕育剂用量控制在
一 之间

,

严格执行熔炼工艺
。

保证铸型的充分烘干
。

采取以上措施后
,

取得很好的效果
,

多年来再

没发生一例类似的质量问题
。

年 月 日收稿

刘凯渊
,

男
,

岁
,
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,
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。


