


 

如图2所示，我们在造型时，将 1、2、3、4石 

墨冷铁摆放在模样上，然后再填造型砂 (采用树脂 

砂)，将以上 4种冷铁固定在铸型的相应位置，2、 

3、4冷铁是吊在上箱的，我们在这三种冷铁的重心 

位置加工出螺纹，设计了专用的吊钩，安装在石墨 

冷铁上，就可以将三种冷铁固定在上箱。5石墨冷铁 

位于主轴孔的砂芯内，制芯时直接放人芯盒内，可 

由树脂砂固定在砂芯内。6、7、8、9石墨冷铁在下 

芯过程中放入铸型。模样在制作时，将冷铁芯头做 

出，造型取出模样后，将冷铁按下芯方式放到冷铁 

芯头内，并把混好的树脂砂加入 “后填砂部分”(冷 

铁与冷铁之间的间隙和冷铁与芯头之间的间隙)进 

行固定 。 

(3)铸型尺寸的控制 为保证在下芯和下冷铁 

(6、7、8、9冷铁是在下芯时摆放到铸型内的)过程 

中，铸件主要部位的尺寸，我们设计了卡板进行 

测量。 

(4)浇注系统设计 我们用 16道内浇道，采用 

底注式对铸型进行浇注。内浇道的方向为对着圆心， 

用 l6个 dp4Omm钢砖管从铸型下面不同部位进行浇 

注充型，分直浇道也用 ~b40mm钢砖管，横浇道为两 

段弧形浇道，与铸型的圆心同心，位于铸型外侧。 

直浇道为4个(~80mm钢砖管，分成两组，每组2个， 

分别与两道弧形横浇道相连。 

浇注系统设计如图 3所示。 
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图3 浇注系统 

图中浇注系统各单元截面比为：∑F ：∑F横： 

∑F =1：1．4：1，为半封闭式浇注系统。 

(5)冒口的设置 该花盘铸件的模数为 m= 

16．3era，适合无冒口铸造，故本件在冒口设计时， 

我们在铸件圆周方向均布了 16个 30ram×60mm的 

嚣 磊 工。⋯ 

出气冒口用于在浇注过程中的排气，不另设计用于 

补缩的冒口。 

3．熔炼工艺 

(1)熔炼设备 一台20t中频感应电炉，一台 

20t中频保温炉，两台 20t球化处理专用堤坝浇包， 

以及炉前光谱分析仪、数字温度计和快速热电偶各 

一 台。 

(2)化学成分 W =3．3％ ～3．5％、W。i： 

2．2％ ～2．4％ 、WM =0．5％ ～0．7％ 、WP<0．07％ 、 

Ws < 0．02％ 、 WRE = 0．04％ 一 0．06％ 、 WM ： 

0．04％ ～0．07％ 。 

(3)配料 球墨铸铁生铁 (QlO)80％，废钢 

20％，稳定珠光体细化晶粒铜加入量0．6％，增碳剂 

加入量视炉前化学分析结果而定。 

(4)球化剂的选择 使用稀土硅铁镁球化剂， 

采用冲人法进行球化处理。 

(5)精炼过热温度 1500～1510~C。 

(6)化学成分调整 炉内铁液化清后且当温度升 

至1430—1450cC时 ，取样做炉前快速化学分析并进行 

成分调整。 

(7)球化处理 采用两包浇注，每包出铁15t， 

两包同时进行球化处理：稀 土硅铁镁球化剂加 入量 

为2％，球化铁液为出铁量的2／3，待球化反应完成 

后继续出铁，同时随流缓慢加入孕育剂，加入时间 

为出铁液时间的80％ ～90％。 

(8)浮硅孕育 每包加人 0．2％的75SiFe进行 

浮硅孕育。 

(9)浇注工艺 浇注温度 (1340±1O)℃ (浇 口 

杯内测量)，两个浇包，包内铁液温差控制在 30~C 

左右 。 

4．生产情况 

我们公司先后生产了 3件花盘铸件，其化学成 

分、力学性能、金相组织等性能指标都能满足设计 

要求 。经机械加工后 ，表面没有出现石墨漂浮 、黑 

斑、缩孔及缩松等铸造缺陷。 

5．结语 

对于厚大断面的球墨铸铁件，在铸造工艺设计 

时，可选用石墨冷铁放在铸型内，起到强制冷却的 

作用，以提高球墨铸铁的冷却速度，同时合理控制 

化学成分，能够顺利完成这类铸件的生产。MW 
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