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6．2 本规范所要求的有关化学分析∞方法和 

规程应符合A751试验方法、规程和定义。 

7．机械性能要求 

7．1 材料应符台表2所规定的机械试验要求。 

7．2 马氏体牌号钢按表 3规定煞处理后应符 

合硬度要求。 

8．透磁率 

8．1 如定单中有规定，退火状态下的牌号 

201、牌号 205的透磁率按 Severn型显示器测 

试应不超过 1．2。 

9．证阴书． 

9．1 按照合同或定单中买方的要求，制造厂 

应提供一份有关按本标准制造和试验的材科证 

明书，同时发货时还要附上一份关于试验结果 

的证明报告。 

1O．关键词 

10．1 棒材 型材 不锈锕 

裹3 热处理特性 

试样应取自厚度不超过 3／S英寸 

(9．50ram)的截面． 

程度公差为士25下(14"C)． 

沈阳阀门研~,rcr 尹玉杰 译 

潮模砂在阀门铸钢件上的应用 

牡丹江阀门总厂 苎 堕 里 ]-G26 

摘要 采用湖模砂型生产阀门铸钢件，要根据客观条件制定相应的配砂工艺、错造工艺和冶炼 

工艺。 

拥 蝴 一，铸 
，

r ·、引言 结，因地制宜地结合客观条件，吸收和消化引进 

在国外潮模砂型应用在铸锕件生产上已有 

较长的历史： El本 5O年代从美国引进此项技 

术，并 速得到发展。．据日本铸造协会1985年 

的统计资料表明r日本铸钢行业用潮摸砂型生 

产的铸钢件产量约占57 ，其他造型等生产的 

铸钢件产量约占43 。潮模砂型技术具有生产 

周期短，节约能源，改善劳动环境，降低成本和 

易实现机械化等优点。 

我厂从 日本引进了高中压铸钢阀门制造技 

术。经日本专家亲自指导，完成了小批试生产试 

验。在扩大生产的过程中，经过反复试验分析总 

技术，使先进技术得到了应用发挥。几年来我厂 

用潮模技术生产的铸钢件，其合格率由5o 提 

高射 9O 以上，满足了生产的要求，获得了可 

观的经济效益。 

二、型砂的特点 

1．硅砂 

国外铸造用硅砂由专业厂家生产，按照用 

户的要求严格筛选去掉水分和灰粉，并包装好 

按商品供给用户．因此很容易满足用户的技术 

要求。 在我国绝大部分铸造厂靠自己的设备处 

理硅砂，因各厂家设备条件的不同造成砂处理 
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效果不等．通过近几年的实践证明，国内海城等 

地硅砂基本可以满足潮模用砂，只要充分利用 

好现已普遍应用的各种砂处理设备，如热气流 

烘砂及滚檑烘砂等的设备处理就可以基本满足 

要求，使原砂水分控制蓟 1 以下，并去掉粉 

尘。粒度可按铸件的大小适当选择 2种以上的 

不同数目的硅砂混合配比使用，对于造型用砂 

应具备成型性、退让性、一定的强度和透气性、 

较高的耐火度、来源广及价廉和能回用等。我厂 

使用的硅砂是海城砂，是用硅石经破碎后成一 

定的粒度，一般呈多角形。为了改普铸件表面光 

洁度，我厂目前采用 z种粗细不等的硅砂混合 

配制·硅砂粒度为45~75目，7O～140且。 

2．淀粉及糊精 

淀粉和糊精可增强型砂的粘度、强度和出 

砂性t成型性好。蒋型随着放置时间的延长逐渐 

失去水分，淀粉在一定时间内可以起到稳定铸 

型拐角处型砂强度的作用，以满足不同季节生 

产周期的需要。糊精在铸型中能够抵抗钢水浇 

注时铸型表面的热辐射，起蓟稳定砂型表面的 

作用．目前我国天津和吉林等地生产的糊精质 

量可以满足铸造要求，但淀粉的质量还满足不 

了铸造生产的需要。原因是目前我国绝大多数 

厂家生产的淀粉是食品压药行业用的B型淀 

粉，在挠注过程中容易BL起冲砂等缺陷。而潮模 

砂用的 a型淀粉生产厂家有限，组织货源比较 

困难。经过反复试验，确定了相应的配砂工艺。 

3．配砂工艺 

(1)第一层面砂 全部用新砂配制，比例 

按 7％膨润土t 2 糊精，0．8％淀粉，4．5 ～ 

5．5， 水分，湿强度0．O6～O．07MPa，透气率≥ 

150。 

(2)第二层面砂 新硅砂和回用砂各占 

50 、膨润土、淀粉和糊精的加A量均为原配比 

的寺左右，回用砂温度比较高时可适当提高配 

秒的水分，防止水分过早蒸发而影响铸型表面 

强度。 

(3)第三层背砂(回用砂) 背砂一般全部 

采用回用砂，待浇注铸件脱箱后，把自然落砂甩 

筛子过一遍，然后返回混砂机场地，待冷却后使 

用。如砂量不够时可 当加入新砂 并根据情况 

适当加入膨澜i ， 

(4)其他砂 1、高强度砂：定位销砂，横浇 

口砂。②芯砂：水玻璃砂加人适当溃散剂。 

(5)型砂水分 铸钢用潮模型砂对水分控 

制要求比较严格．通过反复试验得出(图)，水分 

控制在 3 左右时型砂各项性能比较好。国外 
— 般要求机械造型(高压造型)水分可控制到 

1．5 ～2 ，手工造型要求控制在 3 ～4 。 

根据我厂经验，夏季艉高室温时铸型放置时间 

为 3～4小时，配砂水分为 5 ～6．5 。冬季 

(指冶炼合箱场地)配砂水分控制在 4 ～5 

之间，铸型放置时间可延长到 1o小时以上。铸 

型的芯子一般都采用干型或水玻璃芯，采用潮 

模型时，合箱后应在3小时内完成浇注，否则砂 

芯容易受潮，影响铸件质量． 

⋯  l l 

l5o i J —— 

1lO 

f f ～ 

1 ， 
如  一 ， 

熏0。e ／ ＼ 
， 、 誊 ＼ 

翟o． ／ ＼ ， 、、J 
蓄仉2 ／ l r l 

水分 ． 

击_L s 
膨镧土 

舀 型砂性能与水分的关系 

三、铸造工艺 

潮模砂型与干型有着不同的特点，湿型表 

面强度低于干型强度，尤其是拐角处砂容易被 

钢水冲刷。钢水在湿型里比干型冷却速度大，因 

而按照定型的千型浇洼系统很难保证工艺要 

求，往往出现浇不足或冷隔，并离内浇IZl最远的 

末端壁处钢水降温速度快，引起潮气不易从钢 

毒 中逸出，使铸件产生气孔。为了克服以上的缺 
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陷，在工艺设计中 ：对阀门铸钢件结构复杂、壁 

薄和体积大的特点，做出一些规定。 

1．铸件结构 

浇口系统截面积比干型增大 10 ～20 ， 

钢水冲击处尽可能设计成流线形，拐角处都谁j 

成过渡圆．以利快注．防止钢水温度降低过快并 

有效的克服以上提剜的各种缺陷。 

2．大型或较厚构件 

太型阀门的三端法兰或铸件边缘最厚处尽 

可能增设内浇口．以达到各部位壁厚处钢水温 

度均匀，以利钢液中的气体有足够的时间逸出， 

并达到铸件顺序凝固的目的。 

3．通气孔 

铸件最高处都要设有≥~20mm的通气孔， 

砂箱壁要有足够的通气孔，以利浇注时潮气顺 

利排出。多采用明冒口工艺，有利于浇注过程中 

排气 

四、冶炼 

L铸件气孔 

在铸型中，钢液的古氧量升高，不仅与从大 

气中吸收氧气有关，还与钢水从型芯砂的水蒸 

汽中吸收氧和氢气有关。在铸钢件废品中，占有 

比例最大的缺陷是气孔类。对钢水来说要求铸 

型水分散少愈好，而从潮模造型操作者角度来 

看，希望有比较高的水分古量，便于顺利完成造 

型工作。潮模型对钢液不利因素是客观存在的， 

因此除了尽量控制型砂水分之外，对冶炼的要 

求更为严格。 

2．冶炼 

在普通的工艺基础上，应注意以下几点。 

(1)脱氧检验 冶炼各期中检验脱气脱氧 

最好用当日炉次的潮模砂样坯来检验t这样钢 

水与砂型的反应最接近实际，比起铁样坯试验 

反应灵敏，同时也要求操作者掌握好操作要领 

和长期积累经验．炉后检查的氧化铁吉量控制 

在雨季≤0．8 ．冬季≤L O 。 

’(2)钢水温度 渤横砂型的挠注温度应比 

千型浇注温度提高30~40"C，．稳厂是 1．5吨电 

弧炉，定为WCB钢出钢时间为 35～40秒 

(1615~1640"C)，然后钢液在钢水包内镇静 2 
～ 3分钟，开始浇注。一般浇注温度为 1560~ 

1570℃。适当提高浇注温度t能够防止冷隔、皱 

纹和金属内部的夹杂物，并使气体减少。因 

WCB钢的韧性较好，尽管浇注温度提高一些也 

不至于引起裂纹。 

(3)浇注速度 在工艺设计时-应增大浇 

口的截面积，尽可能地加快浇注速度，缩短钢水 

对上型的辐射时间．防止砂型表面开裂而产生 

夹砂及铸件薄壁处浇不足等缺陷。 

五、结束语 

通过几年来的生产实践，我们认为采用潮 

模砂型生产阀门铸钢件有以下优点，造型和冶 

炼可同时进行，为实现机械化连续生产打下基 

础，可在原生产条件下提高产量。浇注后冷却迅 

速，金属组织致密，表面光洁度比较好。与千型 

比较既可减少一半专用砂箱，节省工装费用，又 

不需烘烤，因而大量节约能源和工时 潮模砂工 

艺的采用，降低了造型车问的粉尘浓度，改善了 

劳动环境。 

多 用 漏 气 自动 保 安 阀 
成本28元，售价百元。液化气、煤气和天然气蒲气时，可自动关阀关气并报警．还能定时定温自 

动关火关气井呜叫。防止中毒及失火爆炸和饭菜烧糊水烧干锅烧坏。设备千元，10人可年产6万 

个。专利技术转让费1万元加提成3 ，有成品。函询2元。 

联系人{董继成 电话：(0451)6663786--3033 

地址：哈尔滨市学府路392号教育中心一 邮编：150086 ， 
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