
浇口杯内壁涂刷了醇基锆英粉涂料。燃烧后,浇口杯

的表面强度较不刷涂料时有了大幅度提高。

　　口模在使用时,同高温玻璃液接触的主要是内

腔,因此要求内腔组织致密,少有缩松缺陷,因此在

口模的内腔采用了成型铁芯 (如图 3)。铁芯表面涂

刷醇基锆英粉涂料,并加热烘烤。浇注时再下铁芯、 图 3　成型铁芯

合箱, 以保证浇注时

铁芯的温度在 150℃

以上。

采用上述改进工

艺生产半年来, 铸件

合格率到大于 95%。

收稿日期: 1999—01—18

用合成铸铁大量生产铸态铁素体球墨铸铁

洪利兵 (广东顺德市: 528306　富雄机械制造有限公司)

阳家丽　　　　　 (山东济南市: 250023　济南锅炉厂)

　　主题词:废钢　回炉铁　铸态铁素体球铁

近年来,由于工业发达国家的废钢价格远低于

新生铁,于是不用新生铁,只用废钢和回炉铁在炉内

增碳的合成铸铁的冶炼技术应运而生。用合成铸铁

直接生产铁态铁素体球墨铸铁件,不仅成本低,而且

在化学成分相同时,还可以获得稳定的、更好的力学

性能。

富雄机械制造有限公司是一个为塑料机械提供

优质铸件的专业厂。近年来,各种塑料机械迅速发

展,要求提供大量高强度、高韧性的铸态铁素体球铁

件。恰好该公司位于经济发达的珠江三角洲腹地

——顺德市,轻工及家电行业的蓬勃发展,优质废钢

的供应十分充沛,有条件采用合成铸铁冶炼技术。自

1996年公司成立以来,所生产的铸态铁素体球铁件

的质量全部满足客户要求。现在已达到年产 5000t

的生产能力。

该公司所用生产设备为二台中频感应电炉,其

额定容量分别为 2000kg 和 1000kg; 一条树脂砂铸

造生产流水线。

1　原料选用

1. 1　废钢

采用无冒口铸造工艺生产铸态铁素体球铁铸件

时,要求原铁液的 S、P 含量愈低愈好,M n 含量要求

< 0. 3%。原料中C r、M o、Zn 等合金元素的含量必

须严格控制。目前该公司所用废钢为脱碳深冲带钢

和矽钢片, 其成分如下: 0. 15%C, < 0. 2% Si, <

015%M n, 0. 04% P, 0. 04% S。

　　购进废钢后, 首先由专人挑选, 抽样化验并分

类, 并用液压打包机将散装片料压成方块, 每块约

100kg,按成分分类保存,用时用专用夹具将方块送

入炉中。

1. 2　增碳剂

为避免熔炼后期增碳后成分发生变化,要求增

碳剂含碳量极高而杂质特别是 S、P 含量应极低。目

前富雄公司采用的石墨电极,其固定碳含量> 98% ,

硫≤0. 05% ,水分≤0. 04%。由于石墨粒度分布对增

碳速度及增碳效果影响很大,过大将难以熔化,过小

又会飘浮于炉渣中。实践证明,以粒度分布在 0. 5～

5mm 范围内的石墨最好。

1. 3　球化剂及孕育剂

由于优质的废钢原料可以保证铁液质量,可选

用低稀土镁含量型的球化剂,这也有利于无冒口铸

造工艺。该公司所用球化剂成分为: 1. 75%～ 3. 5%

M g, 1. 75%～ 2. 5%R E,加入量为铁液的 1. 5%。孕

育剂用 75硅铁,加入量为 0. 4%～ 0. 6%。球化剂和

孕育剂采用包底冲入法。

2　熔炼工艺

以Q T 450210为例。

(1)成分要求　原铁液化学成分为: 3. 6%～

3. 8%C, 1. 4%～ 1. 6% Si, < 0. 3%M n, < 0. 04% P,

< 0. 02% S。目标化学成分为: 3. 55%～ 3. 75% ,

2. 2 %～ 2. 6 % Si, < 0. 3 %M n , < 0. 0 4 % P , <

0. 015% S。

(2)配料及熔炼　如果主要原料全部采用上述

废钢, 则 2000kg 废钢需加入增碳剂 85kg, 75 硅铁

36kg,可满足原铁液化学成分要求。熔炼时按照配

料单分批向电炉加入废钢和增碳剂即可。在 1300～

1400℃保温以加速石墨熔融。后期用硅铁调整硅量。

—15—

应用技术——用合成铸铁大量生产铸态铁素体球墨铸铁　　　　　　　　　　　　　　　　5ö1999 中国铸造装备与技术



收稿日期: 1999—02—25

通 用 型 漏 模 机 设 计

唐良元 (湖南东安县: 425900　东安县农机修配厂)

　　主题词:漏模造型机　结构　工作原理

　　目前,国内很多铸造厂生产规模都不大,而产品

品种多,且每种产品批量也不大,若上大型生产线,

经济上不合算,调整也很麻烦。因此,很多厂为了保

证产品质量,提高生产效率,普遍采用了简易的漏模

机。但若每种产品都配一台漏模机,不仅投资大、成

本高,而且占地面积大。为此,设计了一台通用型漏

模机,很好地解决了这一问题。

1　机器结构及工作原理

漏模机结构如下图所示,它由传动机构、导向机

构、起模机构、机架及模样部件等组成。其中动力传

漏模机结构简图

11　机架　21导套　31导柱　41支承板　51支杆　61

顶杆　71固定板　81模底板　91漏板　101定位销　

111模样　121轴承座　131棘爪　141小链轮固定架　

151棘轮　161小链轮　171小链轮轴　181手柄　191

偏心轮　201偏心轮轴　211大链轮

动机构包括小链轮 16、大链轮 21、偏心轮轴 20和偏

心轮 19 等; 起模机构包括支承板 4、支杆 5、顶杆 6

和漏板 9; 导向机构由两根导柱 3和导套 2组成; 模

样 11和定位销 10通过螺栓固定在模底板 8 上,组

成模样部件。模底板 8又通过内六角螺钉固定在固

定板 7上,整个固定板由螺栓固定在机架 1上。固定

板上同时还固定有导柱 3、轴承座 12和小链轮固定

架 14。

工作时,转动手柄 18,通过链轮链条、偏心轮等

使支承板 4向上运动,通过顶杆顶升漏板起模。当漏

板达到所需的脱模高度后,由棘轮 15和棘爪 13将

其锁定,待砂型卸下后,松开棘爪,就可使漏板回复

到原位。

2　机器主要特点

该机的主要特点是通用性较强,一台机可适用

于多个模样使用,而且安装调整方便。更换新模样

时,只要将原来的模样部件 (包括模底板和定位销)

及漏板卸下,换上新的模样部件和漏板即可。同时该

机的漏板行程可任意调节,也很适合于不同模样的

要求。

由于实行一机多用,因此大大节约了设备投资

成本,提高了产品质量和生产效率。同时,模样的维

修保管也很方便,特别适用于产品品种多而批量又

小的中小企业使用。

如此操作,铁液成分基本上会合乎要求,待铁液温度

升高达 1450～ 1500℃时即可出炉。

　　 (3)浇注　铁液出炉后即用冲入法进行球化及

孕育处理,处理时间为 80～ 120s。处理完毕扒渣,每

包铁液无论多少,要求在 5m in 内浇注完毕。快速浇

注是确保铸件材质优良的重要因素。

3　铸件品质

富雄公司已经连续三年采用这种合成铸铁技术

生产了大量优质铸态铁素体球铁铸件,小件重几公

斤,大件重达几吨,在大断面球铁生产方面也获得成

功。铸件的内在品质十分稳定,废品率极低。仍以

Q T 450为例,其力学性能一直稳定保持在以下范围

内: Ρb = 455～ 480M Pa, ∆= 10%～ 17% , HB = 155～

175。

这种铸态铁素体球铁以其较高的伸长率和良好

的机械加工性能令客户满意。因此,无论是从产品质

量,还是从经济效果的角度来看,合成铸铁生产技术

都是一种十分具有竞争力的技术。
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