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离心轧辊灰斑缺陷的原因分析与控制
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!!板带材轧制过程中"因其高温$高负荷和高速度等
恶劣轧制条件限制"因此对轧辊的要求极为苛刻"所用
轧辊多采用!层或%层复合浇注而成%离心复合轧辊
芯部因其抗拉强度$屈服强度要求较高"又需依靠温度
反熔外层以达到充分熔合"因此多采用球墨铸铁"芯部
铁液从出炉到浇注的过程直接影响到离心轧辊辊颈缺

陷的产生%由于铸造缺陷造成使用中断辊的事故经常
发生"如某公司供首钢(支中轧机用辊"在机轧制过程
中断辊"主要由于芯部灰斑较为严重"造成强度$抗疲
劳性能降低"使轧辊在轧制过程中存在很大的安全隐
患"因此加强对轧辊灰斑缺陷的控制尤为重要%

.!离心轧辊灰斑缺陷产生的原因分析
灰斑组织为数量多且均匀分布的短而厚的枝晶石

墨"基体为铁素体"而灰斑以外区为球状石墨%灰斑使
轧辊颈性能显著降低"表面光洁度差"硬度低%经过分
析"初步认为灰斑主要是轧辊球化$孕育衰退及球化不
良造成的"为证实这一点"我们在灰斑严重及无灰斑的
轧辊上进行了本体残 5D量取样"化验结果见表&%

表,!轧辊残镁量!<%J&

无灰斑 有灰斑
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!!通过分析"灰斑是由于球化不良和球化衰退引起
的"为了避免离心轧辊芯部!球墨铸铁#的灰斑产生"应
避免球化不良和球化衰退"进而达到消除灰斑缺
陷&&"!’%

H!离心轧辊灰斑缺陷的控制

!)&!调整工艺范围
!&#芯部孕育增XK量由")4J提高到&)&J"

&)!J"成品XK含量由!)(J"!)#J降低为!)%J"
!)4J!均不包括型内孕育#%

!!#把原用的 3K$5D合金球化剂调整为稀土球
化剂%

!%#采用长效孕育剂"并调整块度为&""&!//%
!(#铁液中加入强反石墨化元素(锑)"减弱一些

杂质元素的影响"增强铁液结晶形核"细化晶粒"减轻
灰斑倾向的产生&%’%

!)!!防止铁液氧化
铁液氧化的原因主要有以下几种*炉料潮湿$锈蚀

严重"铁液过热"加入合金潮湿!如硅$铬等有孔洞和组
织不致密的合金易吸气#"孕育剂潮湿"因此应严禁潮
湿$锈蚀严重的炉料加入炉内"加入合金前应进行预热
烘烤"孕育合金使用前必须进行严格的烘烤"如在雨季
等空气湿度大的季节"应适当延长烘烤时间%

!)%!铁液中应保持足够的残余镁及稀土含量
!&#严格计算出铁量和球化剂加入量%并复检球

化剂化学成分是否满足工艺要求%
!!#采用鸡窝堤坝式处理包"其鸡窝大小$深度以

满足加入足够量的球化剂和孕育剂为宜"预防大包出
少量铁液使铁液同大气大面积接触"从而加快铁液氧
化和球化元素的大量逃逸%

!%#正确的球化剂加入方法"首先把球化剂加入
堤坝包的鸡窝内并用工具捣实"再用孕育剂进行覆盖"
并再次捣实"最后用适量的无锈$无潮湿铁屑严密覆
盖"并再次捣实%通过此操作延长球化处理时间"减少
镁和稀土的逃逸%

!(#出炉进行球化处理的过程中"应使铁液快速
覆盖住球化剂"在保证铁液不外溢的情况下"尽量使参
加球化处理的铁液量最大化"使铁液能够进行充分的
球化"减少镁和稀土的逃逸和烧损%

!4#通过炉外脱硫"使芯部含硫量控制在")"&#J
以下%

!##在满足浇注温度的前提下"降低球化处理温
度以减少镁的烧损%采用珍珠岩覆盖保温浇注"这
样可以减少铁液和空气的直接接触而发生回硫现

象%

+!%4+

万方数据



!
!铸造技术""4#!""#

!
经验交流

!2"从球化处理到浇注完的时间缩短在&4/KM
以内#

!)(!铸型条件
铸型应刚度高$透气性好%烘干良好#而且浇前温

度+4"a%这样就可以抑制铸型向外部膨胀充分利用
石墨化膨胀的补缩作用%使内部组织致密#

G!效果
采取以上措施%经实际生产验证%灰斑缺陷已基本

消除#
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!!氧枪喷头是炼钢时吹氧所使用的氧枪上的主要工
件%其材质为>&%单重从几公斤至几十公斤不等#由
于氧枪喷头工作时的环境比较恶劣%因此对其质量要
求很高%要求铸件加工后不得有任何铸造缺陷%吹氧孔
位置分布和壁厚要均匀%吹氧孔内腔光滑且两端要保
证同心#由于喷头壁薄$空腔深%增加了铸造难度%因
此必须选择合理的铸造工艺#

.!造型工艺要点
氧枪喷头结构及工作面成型冷铁设置见图&#

图&!氧枪喷头结构及工作面成型冷铁设置示意图

!&"内腔泥芯使用桐油砂或树脂砂%以保证浇注
后的高溃散性#

!!"工作面处摆放成型外冷铁%以达到急冷的效
果%保证组织的致密#

!%"采用有定位装置的专用砂箱%以保证壁厚和
内腔尺寸均匀#

!("采用水爆清砂#铸件浇注完毕后及时开
箱%进行水爆清砂%以保证内腔的光洁和组织的致
密性#

H!冶炼浇注工艺
!&"采用焦炭坩埚炉冶炼#
!!"快速熔炼%高温浇注#由于纯铜的吸气倾向

大%因此要求冶炼时间短%冶炼时间应控制在不超过

("/KM)炉%熔炼温度控制在&!4"a左右*铜液出炉
前采取除气$脱氧$晶粒细化等措施%以保证铜液的纯
净和组织的致密性*浇注时将盛装铜液的坩埚放入吊
具中%铜液直接从坩埚浇入铸型#由于坩埚本身的保
温作用%铜液浇注时的温度可达到&!%"a%以确保氧
枪喷头薄壁处也能成型#

G!机加工工艺
氧枪喷头的关键部位就是均匀分布的吹氧孔%而

吹氧孔的特点是偏心$两头锥孔%因此加工的要点是如
何保证吹氧孔中心线位置的准确%同时在普通车床上
加工时做到两头的同心度一致#工装设计时应考虑以
下几点#

!&"喷头锁紧在工装上后其吹氧孔的中心线与工
装中心线重合#

!!"喷头与工装的定位线要在同一高度#
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