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随着潜水泵质量的不断提高，市场的不断变 

化，以及顾客对潜水泵使用的新要求，采用传统工 

艺生产的潜水电泵铸件越来越难以满足对铸件质量 

的要求。潜水泵铸件在结构上特点如下。 

(1)铸件壁厚差较大 ，如叶轮和导流壳，最 

薄处仅2～3mm，最厚处达25mm以上。 

(2)热节分布较多，使铸件存在着硬度偏差 

太大，白口倾向大，可加工性差等缺点。由于铸造 

性能差，生产中不易控制，为此我们通过试验，提 

出采用高硅碳比铸铁的熔炼方法代替原传统工艺， 

经过多炉次的验证，完全达到使用要求。 

1．熔炼控制 

(1)成分选择 一般来讲，壁厚小的铸件不 

易形成铁素体，即易产生白IZl。而提高硅碳比能有 

效地防止在薄壁处产生白口，有利于提高铸件组织 

的均匀性、强度、硬度，并能减少残留应力。但碳 

当量较高时，铸铁组织中出现铁素体的机会明显增 

大，这对提高铸件的综合性能极为不利。根据生产 

试验，我们确定：Wc=3．1％～3．3％，WM =0．80％ 

～ 1．10％，Si／C：0．6～0．85，其中，控制碳含量是 

核心，当碳当量较高时，可适当提高锰含量，在这 

个范围能稳定达~UHT200的要求。 

(2)炉料要求 我公司采用3t／h两排大间距冲 

天炉进行熔炼，采用本地生产的焦炭和生铁，可加 

入5％～15％废钢。废钢厚度≥3mm，块度大于炉 

膛直径的1／5，要求做除锈处理。其余炉料块度不 

大于炉膛直径的1／3，为减少硅的烧损，尽量选用 

硅含量较低的铁合金。为保证熔化温度，应选用固 

定碳较高的焦炭，并保证块度在90～130ram之间。 

(3)熔化操作 获得优质铁液的重要指标是 

铁液的出炉温度，尤其对高硅碳比铸铁来说，熔化 

温度高，有利于减少硅的烧损，但会使增碳倾向加 

大。因此应考虑在熔炼时，适当提高底焦高度，增 

大风量以提高熔化率，控制铁液增碳倾向。在获得 

高温铁液的同时，把碳含量控制在理想值范围内。 

2．铸造性能 

(1)线收缩 金属液 固态骨架形成温度越 

高，线收缩开始时间越早，收缩时间越长，线收缩 

值就越大。在相同的碳当量下，硅碳比的增加使初 

生奥氏体数量增加，会较早形成固态骨架，从而使 

线收缩增大。但在实际生产中，高硅碳比铸铁的碳 

当量与以前工艺相比差异不大，线收缩的影响也较 

小，实践中没有发现因此原因而产生的废品。 

(2)体收缩 传统工艺生产的铸铁与高硅碳 

比铸铁相比，碳含量较低，但碳当量却稍高，所以 

此种铸铁的体收缩无明显差别。这一特征在生产中 

也已得到验证。 

(3)断面敏感性 高硅碳比铸铁断面敏感性 

较低，这一特性对经常承受冲击力的潜水泵铸件来 

说十分重要。 

3．结语 

(1) 在铸铁化学成分的控制中，起核心作用 

的是碳，因Si／C=0．6～0．85范围时均能获得较好的 

强度，实际生产中，调整硅含量较易控制。 

(2)一般在碳当量相同的情况下，提高硅碳 

比会提高铁素体的形成倾向，但对于潜水泵这类薄 

壁小件来说 ，硅碳比的提高，组织中出现铁素体的 

倾向并不大，因此不会影响其强度。 

(3)该熔炼工艺操作简单，容易控制，无需 

改变工艺或工装即可获得高质量的铸件。MW 
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