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高碳当量高强度灰铸铁的生产与质量控制 

赵金锋 穆富超 

(郑州纺机铸造有限公司 450053) 

摘 要 阐述了碳 "-3量在 3．7％～3．8％、抗拉强度在 350 MPa以上灰铸铁的生产措施，通过近 

200炉次的生产证明，适当提高碳"-3量、采用N,z静置、低合金化及二次孕育，是稳定生产高强度灰 

铸铁的有效途径。 
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1 前言 

铸造技术人员为提高灰铸铁的强度一般采用的 

措施是降低碳当量，降低碳当量所造成的直接后果 

就是铁液流动性差，铸件易出现缩孔、缩松等铸造缺 

陷。若孕育不当，则白口倾向增大，切削加工困难。 

高强度灰铸铁一般品质要求较高，组织性能要求严， 

不允许出现缩孔、缩松等铸造缺陷，稳定生产具有一 

定难度。我厂为郑州某厂生产的直流发电机机座及 

其他铸件，轮廓尺寸400 mm×350／22gn×430 mm， 

为圆筒形结构铸件，毛重 35 ，主要壁厚 30 mm， 

义，且承担吸收共轭凸轮驱动的刚性冲击，可考虑增 

加支承流体静力支承面积和加大喷油润滑的油压 

力。 

4．7 润滑在积极式共轭凸轮开口装置进一步高速 

化中的意义 

对于 600 r／min以上的纺织织造机械，每提高 

50 r／min都是一个台阶。在高速共轭凸轮开口装置 

中，提高转速就是提高振动及冲击式激励的频率和 

幅值，同时意昧着机器整体可靠性和寿命要求的提 

高。良好润滑作为减小机械振动的一种方法简明易 

行，同时良好润滑能降低噪声值，减少机械失效，有 

效增加机械寿命，因此润滑在积极式高速共轭凸轮 

开口装置进一步高速化中有着重要意义。 

5 结语 

润滑及润滑系统作为机械装置的重要组成，对 

机械装置的可靠性和机械寿命 的作用是不容置疑 

两端和内圆加工，铸件需要低温退火处理。要求抗 

拉强度 6b≥350 MPa，硬度 197～269 HBS，基体组 

织中珠光体含量要大于 95％，石墨要细小，均匀。 

基体组织要细致，力学性能要求受壁厚的影响较小。 

2 化学成分的控制 

为提高铸造性能，控制碳化物含量，细化珠光 

体，在提高碳当量的情况下保证其力学性能，我们选 

择的化学成分(w ％)为：3，7～3．8 CE，3，0～3，1 

C，2．0～ 2．1 Si，0．7～ 1．0 M n，0．6～ 1．2 Cu ，0．1 

～ 0．4 Mo，0．3～0．4 Ni，≤0．4 Cr 1 J，根据国外生 

的，应合理地将润滑系统与机械装置的结构、机械装 

置的使用环境结合，使润滑的必要性和经济性一致。 

在2005年第 11届上海国际纺织工业展览会 

上，高速喷气织机和高速共轭凸轮开口装置以 l 500 

r／min的速度演示了纺织织造机械的高速化。作为 

生产率和技术相互促进的实例，高速共轭凸轮开口 

装置的进一步高速化是有可能的。 

作为开口装置领域内的主要制造商，我们将为 

高速共轭凸轮开口装置的研究开发工作做出不懈的 

努力，推动技术进步，为用户创造价值。 
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钢铁 铝 镁 钛及其合金微弧氧化技术 

狄士春 潘明强 

(哈尔滨迪思数控设备有限责任公司 ~soooo) 

摘 要 分析了微弧氧化技术的技术原理和国内外研究现状，阐述了我公司最新的四大开发成果： 

钢铁表面原位微弧氧化处理技术无疏松层生长技术高效生长技术以及钛合金表面厚硬质膜生长技 

术，并根据我们的技术特点分析了微弧氧化技术在表面改性行业中的应用优势和市场前景，并列举 

了几项在纺织机械上的应用实例。 
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l 微弧氧化技术原理 

微弧氧化表面处理技术是一种用来对钢铁、铝 

合金、镁合金及钛合金表面进行改性的新表面处理 

技术(如图 l所示)。 

其原理：置于碱性工作液中的被加工件做阳极， 

在微弧氧化专用电源所提供的外加电场作用下，使 

产灰铸铁的经验，适量的磷、硫能提高其综合铸造性 

能⋯，所以P控制在 0．12％以下，S控制在 0．05％ 

～ 0．06％。通过低合金化，来提高其综合力学性能。 

3 原材料 

由于近来原材料涨价，厂内废钢多，同时，为了 

获得稳定的组织及力学性能。根据国外经验，同样 

化学成分的灰铸铁，废钢加人量多可提高其抗拉强 

度。我们采用的配料比例为：50％废钢+40％回炉 

料+10％生铁。通过加人增碳剂、铁合金来调整其 

化学成分。 

4 熔炼工艺 

4．1 采用 1．5 t／h中频感应电炉进行熔炼。 

4．2 熔化后在 l 550～l 580℃高温静置 10 min， 

然后出炉。 

4．3 选用 75硅铁孕育剂，在 中转包 中加人量 

(W ％)为0．4％～0．8％，粒度为 5～10 I／1FFI。 

4．4 在 l 4l0～l 440℃，在浇包内进行二次孕育， 

加人量(W ％)为 0．3％～0．4％，粒度为3～6 mm。 
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图 1 微弧氧化原理示意图 

4．5 根据壁厚的不同在合适的温度进行浇注；一般 

不低于 1 350℃。 

5 试验结果 

每炉作金相组织和理化分析，通过近200炉次 

的试验，化学成分与期望值基本符合。基体组织中 

珠光体含量大于95％，石墨为片状的A型石墨，长 

度为 4～6级，组织中几乎没有碳化物和磷共晶，铁 

素体含量小于 5％。 

6 力学试验 

每一炉次中随机抽取一件进行解剖，分别在地 

脚及机壳中截取加工成 怊 I／1FFI×70 I／llTI的力学性 

能试棒，作力学性能试验。根据200炉次的试验，抗 

拉强度和硬度几乎不随铸件壁厚的变化而变化，硬 

度大于 230 ，抗拉强度大于 350 SPa。 
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