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t栖妥j奉文通过生产实践，指出了随流孕育、型内蜡基孕育块、 浮硅孕育等在大厚铸件 
613o~ j应用特点 肯定了滓硅孕育的作用，井提出其在生产中存在看硅管量波动太 问题和具 

体解 措施。l从 而使8 3o曲轴奉体石墨球亿卒稳定在 2̂ 一3毁，球径大小在o．12日m以 F· 

}j萄周内步}刭孕育工艺的研究毒要是 通过 

两条途径进行 一正譬育剂成份上进行 比选， 

逮就是加入某些元素，使有效孕育时间延长J 

二是孕 青方法的改进，从包 内孕 育 到 孵 肘孕 

育，使孕茸玻采得 以改善。我匿目前孕育荆主 

籍汞月~75．SiFe，因牡孕育方法更为熏要 瞬对 
孕育曲方法有多种。臆流孕育、型内孕育、块 

孕育、浮硅孕 育或 上述几种方法的复台等。我 

们通潼生产实践，对上述几种方法逐_-在厚大 

铸@51S0~轴上进行分折对比，’得出初步结 
格 。 。 
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， 生产工艺碌状 ‘ 

I987年以前，我厂只生产QTSOO--3以-卜。 

牌号曲轴，曲轴最大模数M≤2．6cm，生产主 

要靠炉前一次孕 束器证球亿贾量， 75SiFe 

∞ l入量为o．2̂一0．3 ，鞠衣体取样检查金和f 

组织 这常球化率在 2～_3数，球径丈小3级， 

个别也只 4级，曲轴经布扁规范韵 热 处 

后，l均能满足性谢指标 我广强生产球铁曲轴 

似来，从未出现球化质量低确 f超．曲轴断裂事 

故 世自1987年开始试生产6l3O曲轴以来，两 

年 时间发生过两次断辚事故。经对断_轴断口 

拉查，发现球纯率为 4级，球 径大‘小 为 5级 

(靠近冒口端)，经仔细壹找熔化与浇注记录， 

分析认为譬改球化质量差的摆 原因是孕育衰 

退。 6l3O 轴熔化与浇注主艺僦  与其他 

粪裂轴均类似-，而6l3a曲袖镱坯宦l6 E 最 

犬模数达 4 cln，纯属厚天铸件，凝固 时 问较 
一 哇乏， 此炉莳一次孕卣过早失效，丽恐成石墨 

．发生畸变和长太 为 犍 6130曲 ＆内 在。 

蟹，； 戬 们决定在孕 万击上进玎生产实毖，以 

寻得最佳∞孕育方法，满足主讥需要 

t 8e 

二，孕育方法的实践 

根据国内外一些资料介绍和我厂 日前生产 

条件，我们决定对下列瞬时孕育方法进行初步 

生产对比试验，以找 岛一种适合我厂情况的孕 

育方法，同时与无二次孕育进行对比。 

1．随流孕育法：采用粒度 为 1̂ 一2mm 

∞75SiFe粒，在浇注时孕育剂 从包 嘴 上 方按 

0．13％的量均匀加入铁水流中，孕育剂的加入 

保持在浇注始终。 

2．型内蜡基孕育块：孕育剂含量为浇注 

铁水量的O．O4 ，孕育块安放在靠近直浇日的 

横流 口上。如图 I所示． 

目 1 
●  

0．浮硅孕育：即在炉前球 E处理及扒渣 

后，在诘净的铁水表茴加入爱量的75slFe块， 

加入曩分别为0．2％、o．4％，o．8 。 

4． 前一次孕育法，在球化补加铁水时 

随流加入o．5 的75SiFe 

为了使实验有一个准确的比较，因此对铁 

水温鬟进行严格控制，保证球亿处理后的铁水 

温鹱在1350℃~1360℃，且浇 对敝好详细记 

录。在每包浇注 ．甥 一希与最 一籀取样，取 

样部泣为锄割 冒口 颈 部 ‘e心处，如图 2所 

示 ，赛蕴结果如 表一所示。 

从上述试验结米来看，录用二次孕育是有 
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表 一 

图 2 

辅 号 球化苏剐 球柽太小 碱体 -共矗( ) 

i一 1 5 3 0 

i一 2 3．O 

￡一 1 2．O 

2一 墨 ‘ 4 1 

s一 J鲁 3 甚 一 3J 3 4 3
．
O 

s一 3 } 3 O 

3 4 2．0 

— s l鲁 2 3 晃 3 3 无 
‘一 1 6 5．O 

，一2 5 B 

效果的 这主要表觋在渗碱  和礴共晶数量的 

减少，石墨球圆．螫率的提高、球 径大小 的硪步 

上。二次孕育又以浮硅孕育效 为最佳。 

我们分析认为，l随流孕育效果欠佳，其主 

要原因是：第一，75SiFe本身孕育作用时间很 

短，孕育量又小，过多的孕育剂又易引起其他铸 

造缺陷。第二，随流孕育孕育剂粒度一般都比较 

小，．这样便于实行自动加入，但小腻粒的孕育 

剂在浇注过程 中，浮在铁水流表面熔化 后极易 

氧化，这样势必降低其孕育效果。钎对这个同 

题，我们采用粒度在 5,'．-,15ram的75SiFe进行 

随流孕育，孕育摄为O．15 结果可使石墨比 

较稳定地达到球化率为 3～ 4级，球径大小在 

0．15m．m以下的水平。如 图 3所示。但jl匕工艺 

不便乎实现自动化，若靠 工操作，势必造成 

孕育剂的加入不均匀；而保证不了曲辅整体的 

孕育质量。 

从实验 金 相 图4结果来看，型内培基孕 

育效果欠佳，这似乎与国内外有关资料不杵。 

经对孕育室位置解剖，发现孕育块近似有五分 

之二未熔化，本来兵有8O克的孕育齐 l又熔化7 

48克，占铁水重量的O Z4％，这样造成有效 孕 

育剂量减少，使孕育效果降低。 

圈 ● 

由实验结果可见，浮硅孕育效果比较好， 

并且 以孕 育过为0．6 为更好。浮硅孕 育 具有 

较好曲孕育教果，很早以前就被 根 多单 位证 

实，值浮硅孕育存在着铸件本体取样含Si量交 

化大的缺陷，斌 们使用的铁水包为1．2吨，共浇 

注61釉曲轴 箱，每箱一支，轴本体取样 1一一6 

箱，Si含鼍如表二所永。 

表； ．’ 

壤 l号 { 1 l t 

!!l：：兰 ：!．】!!：l：：兰! ：!!j 

由袭可知，第一箱与第六 箱Si含 量 竟羞 

0．4％，这样就 后几箱曲轴Si含量超出工艺要 

求，并培铸造生产带来不利影响，特别是使正 

火工序难以控制，铸件机械性能不蘸得 到保 

证。目此，浮硅孕育方法的应用受刮限制。据 

一 一 
T  J 
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我们调查，我国几家同行业厂都因为si含量璀 

以控制而不得巳放弃直用a基于这个问题，我 

们想能否采取将75SiFe分两种或多种块度，由 

小而大地加入，使小块度尽快熔化，这样就可 

促使整个浇注过程Si的熔化比较均匀。经过几 

次反复实验，得出孕育剂分两种块度两次加入 

较好。第一次加入孕育剂虽的3O ，粒度为2O 

~30mm，第二次加入余下的7O ， 粒 度在40 

～6Omm，经取样分析，化验结果(Si的含量) 

如表三所示 ，金相组织如图 5。 

表三 

项 目 1 l 。 l。 

A箱 t．01 ．o。lt，o {。 n 2．1 、2．11 

B箱 2 31 2
．3 3 2,36l 2．38 2．‘1【2．‘5 

根据我们长期摸索得出。 浇注时间在lO分 

钟左右时，头包与末包Sj含量最大差数为o．15 

， 平均在o．1 左右，工艺对Si含量要 求在 

2．0～2．5 ，配料时只稍注意即可健曲轴化学 

成分控制在工艺范围以内。这样既迭刮了孕育 

目的，又清除了大块硅铁带来的化学成分波动 

大的问题，满足了生产要求。 

三 结 语 

1．生产中广泛使用的75SiFe随 流 孕 育 

工艺，由于采用小剂量、小颗粒，在厚大铸件 

生产申孕育作用时间相对更短，更 易 造 成氧 

化，因此降低了其孕育效果。 

．32 

2．浮硅孕育法，工艺简单效果好。但通 

常采用的大块硅浮硅孕育存在着铁水中硅含量 

波动大的问题。生产实践 麦明，只要 使用时采 

取先加小块再加大块，并根据铁水温度和浇注 

时间的长短，选 择一定的块度和大 小 块 的比 

侧 ，即 可达到减少或消除硅的波动。 

3．蜡基孕育块由于安放在浇注系统率， 

因此其氧化倾向小，且加熔化边孕育，其孕育 

效果应当是比较理想的。但本次生产实验发现 

有近五 分之二的孕育剂未溶，原 本孕育剂最就 

很少，这样 有效量 就更低了，必然降低孕育效 

果。因此其在浇注系统r#灼安放应当有最佳的 

位置，这有待 于以后继续研究。 

置务院对信息工作提出新要求 

在最近召开．订国务院酃委工作会议上， 中 

央领 导同志对信息工作提 出了新昀要求；1．要 

在政府 肌关所有工作人员的心 日中，牢周树立 

信 资源管理的概念，积极合作的态度，坚持 

信息共享的原则，大家共同受益。2．建设各部 

门要专门设一个信息资源的高层领导和统一处 

理信息机构。3．要建立健全信息交换制度，并 

使信恳渠道规范化、科学『七 (制度 化)。4．要 

建立和发展新的信息机构，要以现代化信息技 

术作为 它的技术基础。 

国囊计委设立国索级傀舞新产品奖 

为促进新产品开发和产 结构调整，国家 

计委决定设立国家级优秀新产品奖，并颁布了 

有关规定 。 

规定指 出，国家级优秀新产品奖分为三个 

等级，一等奖必须是在设计、制造技术上有重 

大突破的产品，全部性能指标达到当代国际先 

进水平，并巳大批量生产，畅销国内外市场， 

社会和经济效益特别明显I二等奖必须是在设 

计，％4造上有一定副新，部分关键性指标达到 

国际当代水平的产品，在国内外市场适销，兵 

有很高前社会和经济效益I三等奖必须是在设 

计、制造技术上有重大改进，性能指 示在国内 

同f 业或同类产品申居领先地位的产品，在国 

内市场销路好。 
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