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回转窑轮带的铸造工艺

酒钢集团西部重工股份有限公目 (甘肃嘉峪关735100j 张平

【描要】 月进T#带铸件I艺^集的制目．I艺参数的选月．生产十的技术拉制，重点舟绍7追型

I艺和浇#I艺。
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(7】冷铁弥科轮特罐f7 331)mm一般壁厚

超过2twlmm就f迂直米川外玲铁．为陴低钢滴盐

增加玲却娥果．采用内持铁

内冷杖醴口采川414mm卿钢焊一H 4排52

层，内冷铁乖约3 8IⅢ删趴铸型击而“lmnl R部

FF■口80⋯ r部娅⋯腔120mm距日u 300mnl

范用内*蹬*内冷钕拌宅R进行疃妙哧错际址理

Ⅲ求十得有锈蚀药虚等仵在
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消失模工艺在铸件生产中的应用

新兴能源装备有限公司 (河北邯郸056017) 扬彬王国强陈建华武群力

【摘要】 在消失模生产壕墨铸铁替件的基础上，根据自身的赛际情况对璋墨铸铁、灰铸铁、耐砉耐

热特接、普碳锕和耐热钢菩各种材质铸件进行消失槌铸造的试验和探索，并取得T一定成效。

近午来，消失橙铸造的适应范围不断自大。

(I)从材质方自看．可生产普通铸铁、铸钢，

耐热铸饿、耐磨铸铁、不锈钠、铸惴和铸铜等。我

公目消失模铸造前期主要生产球墨铸铁管件及普通

艇铸铁件，通过I’艺上的改进，现在B成功生产山

耐热耐磨铸铁和不锈钢铸件．．

(2)从铸件大小方面看，消失模铸造nr，r产太

T 1500h的锩件，对f大型铸件．重点应考虑泡沫

模样州*度，通过上艺试验，我公司口生产出净重

达2 65i的上Ⅻ铸件。

(3)从生产批量方面看，消失模T艺a单件小

批生产中具有报大的优势．传统的砂g铸造而^材

或盘属制作模杵生产周期较K。对十小批量铸件．

模样费用枉成本巾占的比侧较大，耐消失横模样的

制作费用较少．十产周期也较短。对f太批品生产

的铸件，消失模f艺一f开设模其实现批屉生产。，

(4)从铸件结构方面看，山于消必模工艺水存

在丹型Ⅻ起横，也小需要型芯，田此适十铸造较为

复杂的铸件。

奉女针对消必模上艺牛，：的n十婵Ⅻ铸件进行

综合的I艺分析。．

一、炼铁高炉立柱

高炉爪立柱为长筒形结构，两端为往兰，内脏

R寸∞45ram．高1670nmt，平均壁厚60mm，材质为

RQ倦*Mo．净啦I 25t，每台共t2件。，

用廿纸扣光再刷下次，保if涂料厚度选】5—2mm。

2．浇注工艺

(”浇注温度时铸件砸量影响较^，浇沣％

度偏低时．铸件易⋯珊浇《*(砖隔)，表面出现镀

皮缺陷：&之．浇沌黼度过高，易出现^面积牯砂缺

陷，铸什L部厚大部位出现缩松缩沉，严重时会出

现集中缩孔。根据轮带情况，出铜温度榨制在1580

—1600℃浇注温度1540一I 560℃。

(2)浇注建崖舟一定R度上#响着铸件的质

虽，允■速度廿慢，会K时间地烘烤』腔，世成粘

砂，浇讳建月t择3 O～3 5Wmln。

【3)浇注过程和控制1D轮带净重22 74t，毛

重26 5I，浇甘n 14 5l，内持铁3 8t，∞要俐液40t。

②铸钢电炉晟^镕昧23—251钢藩．需要轧辊乍闻配

音供钢液15t。③采用两十16t赫包、一十摇包进行

浇注。铸钢第一包出钢后投时放置在座包架t，紧接

着ff{第一包，同时轧辊出钢，第二包由行下进行浇

注。巾十两舟打1：距离过近{能同时浇注，第=也先

行浇注．浇洼3—4mm后第包开始浇注同时第一

包由另一台{r下吊i等待．第一也浇注完毕及时将乍

移走．将第=乜制灌注^筇包浇＆。@浇＆过程

中，冒口上升到l／3时，撒保温覆盖剂，同时m专人

用目钢等TA进行捣目n，{女足将锕液￡升过程巾

的结壳捣"．防止冒u彘而结壳。@铸件保温135h

打箱。@浇注过程中．非相关人HT得停留在浇注范

嗣5m“内，浇往l站在上风处进行浇洼。撒保温

剂、捣胃u人员也均站位f上风处，^IW
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