


 

热拥 I： 

表 2 芯部化学成分 (％) 

温度应是固相线~120℃。该材质的固相线通过铁 

水液相仪测定。工作辊外层浇铸温度的经验值为 

1 300～1 360℃，而外层铁水从出炉到浇铸这段时 

间间隔内，温度损失约为 80℃，所以我们确定外 

层出炉温度在 1 380～1 440℃之间。同理，芯部浇 

铸温度确定为 1 300～1 340℃，而芯部出炉温度为 

1 380～1 420℃之间。 

3．4 离心机的选用及冲芯时间间隔的确定 

离心机使用液压离心机，该离心机为液压马达 

传动，震动小、运行平稳，离心转数为 ：1 190～ 

1 200 rpm，重力系数 G取 90～120。冲芯时间间隔 

是指从离心机停稳至冲芯开始之间的时间段。在该 

时间段内，外层表面温度处在共晶转变平台温度以 

下，冷却速度以每分钟2O～3O cC下降，为了确保结 

合层的质量和冲芯温度，应尽量缩短冲芯间隔时 

间，我们对冲芯间隔时间要求控制在 10 min以内， 

而且模具与辊颈组装完成后的冲芯温度必须符合工 

艺要求，所以在实际工作中要求各工序必须做好协 

调配合 

4 铁水的熔炼与处理 

4．1 冶炼准备 

(1)原材料成分确认 

生铁、废钢 、Ni、Cr、Mo铁合金等在使用前 

应核对材质单，并对来料进行成分复检，合格后方 

可使用 。生铁按批次检验 Cr、rri、w、zr、Sb、 

As、V、Pb、Sn成分含量 (见表 3)。 

表 3 生铁成分含量 ) 

(2)原材料防潮与清理 

①在厂房内存放的生铁、废钢要防止厂房漏雨 

等原因造成潮料； 

②所有生铁、废钢 、Ni、Cr、Mo铁合金等要 

防止潮料人炉，入炉前要通过烘烤去除潮气； 

③保证人炉材料的干净，防止泥土、垃圾、松 

散附着的铁锈入炉。采取振动落砂等方法在入炉之 

前将炉料清理干净。 

(3)原材料计量 

①所用计量器均为校准并在检定期之内； 

②Mi、Cr、Mo、Sb等要求进行两次称重； 

③在炉台上待入炉的合金必须在合金桶内存 

放，不允许散放在炉台上； 

④生铁、废钢等在厂房内存放的材料应采用电 

子秤计量，电子秤应去皮归零。 

(4)炉体、铁水包洁净要求及准备 

①检查待用电炉炉体、铁水包的洁净情况，打 

掉浮渣。如果采取上述办法会损坏炉衬则需要用铁 

水进行高温洗炉洗包； 

②铁水包要保持干燥 ，必须修好浇包和包嘴； 

③芯部铁水包应沿包梁方向砌坝，其高度以刚 

好能容纳预置合金为准。 

(5)配料 

①应在冶炼之前 24 h配料，配好后交给电炉 

班做开炉前的准备； 

②外层和芯部铁水分别使用电炉冶炼。根据原 

材料进厂材质单、检验分析结果进行配料。采用生 

铁启炉，根据配料情况可使用增碳剂增碳。 

4．2 外层铁水的熔炼及处理 

依据设备情况，采用中频电炉熔炼外层铁水， 

采用 2台中频电炉熔炼芯部铁水。外层的金属原料 

选用优质低硅炼钢生铁和优质低碳废钢。外层配料 

成分按 C3．4％～3．75％、Si≤0．8％、Mn≤0．9％、P< 

0．1％、S<O．o25％~料；熔清后升温：在 1 450℃时 

取样进行光谱分析，如果发现 S I>0．02％则需对铁 

水进行脱硫处理，Na2CO，加人量为 1．00％，脱硫温 

度 1 400～1 480 CIC。所用脱硫包不允许再做其他用 

途。脱硫后扒渣时应防止碱性渣进入炉内。脱硫后 

提温至 1 450 加入合金 Ni、Cr、Mo，微调至成分 

合格。 

外层铁水出炉时应在铁水包底加入纯 Al以去 

除氧气，并根据铁水总重量百分比加入孕育剂，以 

达到细化基体组织，提高机械性能的目的。 

4．3 芯部铁水的球化孕育处理 

在芯部原材料选择上 ，如铁水中含硫量 ≥ 

0．015％时，则必须进行脱硫处理 ，由于工作辊芯 
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部重量较大，且材质为球墨铸铁，所以极易产生石 

墨漂浮、球化衰退、球化不良等缺陷。为此应采取 

如下工艺措施 ： 

(1)包底加入 ReMg3—7(T一1型)球化剂，按 

重量 1．8％～2．0％加入； 

(2)在铁水球化过程中加入 0．5％的75％SiFe 

及 0．017％Sb： 

(3)随流孕育剂按总重量 0．15％加人，以便加 

强二次孕育效果，提高球化率以及球化级别； 

(4)为提高辊颈的韧性和强度，应在芯部铁水 

中加入 0-3％Cr，0．8％Ni以及 0．3％Mo。 

5 造型准备工作 

5．1 端盖造型 

在端盖造型之前，采用旋转铁模和铁刷配合清 

理铁模内孔中的残余涂料以及铁锈，使见到光泽。 

模型必须在铁模内安置、固定并找正。将端盖砂填 

充、撞实，修平直到铁模端盖下平面。装上端盖， 

保证对中，均匀拧紧紧固螺钉。继续撞实到分型 

面，刮平，抽出端盖模型。修理端盖砂型，应特别 

注意修平模型连接处与铁模接触内角的浮沙。 

端盖砂型如果产生裂纹，应在 120～180℃条件 

下进行修补，根据裂纹大小采用涂料原浆或配置好 

的涂料修补。 

5_2 外层浇注系统 

造型前挑选内表面光洁、止口完整的耐火砖 

管，注意检查耐火砖管接缝使连接紧密。使用之前 

砖管应该进窑干燥。用耐火砖管组接的浇注系统要 

求平直。耐火砖管四周用树脂砂填充，采用泡沫陶 

瓷过滤网，四周缝隙处用硬泥塞实，待干燥后再使 

用 。 

5．3 辊身模具挂涂及喷涂参数 

(1)内表面检查及处理 

在喷涂期间要求喷枪在端盖外折返运动。喷涂 

之前应测定并记录铁模每一端和中部沿圆周四点温 

度。喷涂之后检查端盖型砂，如果发现裂纹，需立 

即修补； 

(2)喷涂参数 

①冷模预热温度和时间：350--480 ，5 h以上； 

②冷模喷涂温度：150～250℃，当天挂涂料当 

天浇铸； 

③涂料层厚度：1．6-2．2 mm。检查四条母线， 
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每条母线检查两点，取平均值； 

④厚度均匀性≤0．05 mm； 

⑤喷涂转速：600～700 rpm； 

⑥喷头直线运动速度：100～130 mm／s。 

5．4 合箱 

砂型出窑后，吹净浮砂，检查是否有碰坏或裂 

纹等情况，修补后用煤气烘干。应注意保证冲芯管 

对中，新模具组装后应检测各配合尺寸，尤其是造 

型后应检测冲芯管外壁与上辊颈箱砂型内壁距离以 

及冲芯管内部通孔垂直度，内径定位销应向内侧安 

装，模具吊装时应避免撞击，以防止错箱。 

下辊颈箱在地坑内定位时，用水平尺超平定位 

板，保证下辊颈水平并且牢固，浇铸前应将上部表 

面盖严防止异物进入。 

6 检测项 目 

(1)化学成分 检查炉后试样外层、芯部的化 

学成分； 

(2)尺寸检查 检查毛坯尺寸； 

(3)目视检查 检查是否有表面裂纹、粘砂等 

表面缺陷、是否错箱； 

(4)硬度检查 检查轧辊辊身、辊颈硬度。检 

验部位取一条母线，辊身取三点，上下辊颈各取一 

点。每点测硬度 5次，取算术平均值； 

(5)检查 Cr和 Mo的含量 取样位置在上下 

辊颈各距辊身端部 100 mlTl处 ，取样深度小于 10 

m m ； 

(6)机械性能 检测芯部炉后单铸试样 叮h、 

盯 、8等； 

(7)探伤 在辊身磨出一条母线，径向检查外 

层厚度、外层质量、结合层质量；采用环带测厚法 

检测外层厚度，在距辊身两端 60 mm处等距磨三 

条 100 mm宽的环带，沿每条环带圆周等距检测外 

层厚度 12点，共检测 36点。 

7 结 语 

通过合理的工艺、严格的控制、选择优质的生 

铁原料，我们已经成功制造出 8只中厚板轧机工作 

辊，其化学成分 、机械性能指标全部符合工艺要 

求。为今后专业化生产中厚板铸铁轧辊奠定了基 

础 ，积累了经验。 
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