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(57)摘要

本发明公开了铸造领域的一种用于铸造磨

盘瓦的模具及铸造磨盘瓦的工艺，上模上分别设

有直浇道、浇口杯和冒口，所述浇口杯与直浇道

相连，浇注座的顶部设有芯盒，所述浇注座的顶

部位于芯盒一侧还设有横浇道和内浇道，所述横

浇道通过内浇道与芯盒相连通，上模的上表面覆

盖有10-15mm的铬矿砂覆盖层，内浇道的输入端

与浇注座的连接处设有过滤器，芯盒的边缘处均

布有若干冷块，一种铸造磨盘瓦的工艺，具体包

括以下步骤：S1：配比炉料；S2：模具制作；S3：熔

炼；S4：精炼；S5：浇注；S6：开箱；S7：后处理。
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1.一种用于铸造磨盘瓦的模具，其特征在于：包括上模和下模，所述上模上分别设有直

浇道、浇口杯和冒口，所述浇口杯与直浇道相连，所述冒口的外部设有冒口套，所述上模的

四角处设有引出式排气孔，所述下模的顶部设有浇注座，所述浇注座的顶部设有芯盒，所述

浇注座的顶部位于芯盒一侧还设有横浇道和内浇道，所述横浇道通过内浇道与芯盒相连

通，所述芯盒的两侧壁设有销孔下芯，所述横浇道位于直浇道的正下方，所述浇注座的顶部

所述上模和下模相匹配合模。

2.根据权利要求1所述的一种用于铸造磨盘瓦的模具，其特征在于：所述上模的上表面

覆盖有10-15mm的铬矿砂覆盖层。

3.根据权利要求1所述的一种用于铸造磨盘瓦的模具，其特征在于：所述内浇道的输入

端与浇注座的连接处设有过滤器。

4.根据权利要求1所述的一种用于铸造磨盘瓦的模具，其特征在于：所述芯盒的边缘处

均布有若干冷块，若干所述冷块之间留有间隙。

5.根据权利要求1所述的一种用于铸造磨盘瓦的模具，其特征在于：所述直浇道、内浇

道和浇口杯均采用陶瓷材料，所述横浇道采用木质材料，所述过滤器采用锆质材料。

6.一种铸造磨盘瓦的工艺，其特征在于：具体包括以下步骤：

S1：配比炉料：按下述重量比配制基体合金炉料：废钢59%、低硅铬铁36%、高碳锰铁

0.73%、钼铁3.26%、镍铁0.65%、纯铜0.3%；

S2：模具制作：按铸造工艺图制作铸造模具；

S3：熔炼：取50%-70%配比好的炉料投入到熔炼炉内，用快速测温仪测量炉内钢水温度，

使得熔炼温度控制在1440-1460℃；

S4：精炼：从钢水包底吹入氩气，包底吹氩时间为3-5分钟，吹氩后将钢水镇静3-5分钟：

并把铝丝和稀土硅射入到钢水的深处，铝丝加入量为1.5kg/吨钢水，稀土硅加入量为1kg/

吨钢水，对熔炉内熔融态金属液进搅拌，搅拌速度为10-50转/分钟，并在转速稳定后通过除

渣剂分别吹送到熔炉内，并使增碳剂和改性剂与熔炉内的熔融态金属液充分搅拌均匀，然

后保温静置5-20分钟；

S5：浇注：采用漏包浇铸，水口大小为Φ60mm，型腔吹氩，浇注前将氩气管塞入直浇口

中，打开氩气，型腔吹氩时间为3分钟，当浇注温度合格时拿出氩气管，开始浇注；包嘴吹氩，

浇注前将氩气管与包嘴吹氩环连接，当钢水达到浇注温度1340-1350℃时，提前10秒钟打开

氩气表，浇注过程中持续吹氩，直到浇注结束后关闭氩气，浇注速度控制在80-120s；

S6：开箱：浇注完成后2小时松箱，浇注完成后72-96小时开箱，严格按操作规程松箱、开

箱，确保铸坯不因松箱、开箱温度控制不当造成的裂纹、缩水等铸造缺陷的发生并且不能损

伤铸件本体；

S7：后处理：改性热处理，在金属液浇铸到成型模具内并冷却至800℃-850℃时，通过加

热设备在30-120分钟内将成型模具及成型模具内的金属加热至900℃-980℃并保温1-10小

时，然后以20℃-50℃/小时速度匀速降温至180℃-300℃，然后再次通过加热设备在30-120

分钟内将成型模具及成型模具内的金属加热至600℃-800℃并保温1-10小时，然后自然冷

却至常温即可拆模得到成品铸件毛坯，检测毛坯铸件的化学成分。

7.根据权利要求6所述的一种铸造磨盘瓦的工艺，其特征在于：在所述步骤S3中，熔炼

炉采用中频无芯感应熔炼炉。
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8.根据权利要求6所述的一种铸造磨盘瓦的工艺，其特征在于：在所述步骤S4中，所述

稀土硅的颗粒度为3-5mm，所述氩气吹入是通过胶管吧氩气瓶中的氩气引到钢包底部，从钢

包底部的透气砖吹入到包内，铝丝和稀土硅则按照预设的数量和速度射入到钢水深处。

9.根据权利要求6所述的一种铸造磨盘瓦的工艺，其特征在于：在所述步骤S5中，漏包

浇铸包括一个底阀，包口保持原有向上姿态，打开底阀可使包内液态金属流出浇注。

10.根据权利要求6所述的一种铸造磨盘瓦的工艺，其特征在于：在所述步骤S5中，整个

浇注过程遵守开始缓慢引流，然后全开快速浇注，最后钢水快到冒口时应缓慢浇注的原则。

权　利　要　求　书 2/2 页

3

CN 110744008 A

3



一种用于铸造磨盘瓦的模具及铸造磨盘瓦的工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及铸造技术领域，具体为一种用于铸造磨盘瓦的模具及铸造磨盘瓦的工

艺。

背景技术

[0002] 传统磨煤机按转速分为中速、低速、高速磨煤机。中速磨煤机是指工作转速为50～

300r/min的磨煤机，属于高炉炼铁辅料备料加工专业设备，中速磨煤机可以为高炉炼铁系

统提供合适的辅助材料-煤粉。中速磨煤机适用于磨制烟煤和贫煤等中等硬度的物料的粉

末化磨粉作业，可广泛应用于电力、水泥、冶金、建材、化工等行业的制粉系统，特别是需要

大量地使用烟煤的高炉喷煤制粉系统中，MPS辊式中速磨煤机是具有三个固定磨辊的外加

力型辊盘式磨煤机，落到旋转的磨盘中间的煤在离心力作用下甩到磨盘瓦表面并经过磨辊

的碾压。磨盘瓦受到的加载力是由拉杆、液压缸实现的。因结构紧凑，金属耗量低、占地少、

密封性能好、安全可靠等优点，在火力发电厂中得到广泛应用。在制粉中，磨盘瓦不断磨损，

使磨煤机性能不断恶化。

[0003] 通过传统的磨盘瓦配方通过模具进行铸造和铸造工艺加工中的磨盘瓦，一方面存

在耐磨性、结构强度、结构韧性、耐高温性及抗热伸缩性均相对较差，因为钢水中的总氧量

是评价钢质量的指标之一，它直接决定钢液中非金属氧化夹杂物的多少，并且影响其大小，

形状和分布形态，锰叉内部非金属夹杂物超标的问题一直存在，高锰钢中大部分非金属夹

杂物是MnO、FeO、猛的固溶体、铁锰硅酸盐等，这些夹杂物熔点都较低，又分布在晶界上，导

致力学性能下降，使得热处理出现热脆，影响产品质量，另一方面也导致磨盘瓦浇铸作业工

作效率较低，且铸铁管材内部易存在沙眼、裂痕、应力集中的缺陷，从而严重影响了铸铁管

件的使用可靠性和使用寿命。

[0004] 基于此，本发明设计了一种用于铸造磨盘瓦的模具及铸造磨盘瓦的工艺，以解决

上述提到的问题。

发明内容

[0005] 本发明的目的在于提供一种用于铸造磨盘瓦的模具及铸造磨盘瓦的工艺，以解决

上述背景技术中提出的问题。

[0006] 为实现上述目的，本发明提供如下技术方案：一种用于铸造磨盘瓦的模具，包括上

模和下模，所述上模上分别设有直浇道、浇口杯和冒口，所述浇口杯与直浇道相连，所述冒

口的外部设有冒口套，所述上模的四角处设有引出式排气孔，所述下模的顶部设有浇注座，

所述浇注座的顶部设有芯盒，所述浇注座的顶部位于芯盒一侧还设有横浇道和内浇道，所

述横浇道通过内浇道与芯盒相连通，所述芯盒的两侧壁设有销孔下芯，所述横浇道位于直

浇道的正下方，所述浇注座的顶部所述上模和下模相匹配合模。

[0007] 优选的，所述上模的上表面覆盖有10-15mm的铬矿砂覆盖层。

[0008] 优选的，所述内浇道的输入端与浇注座的连接处设有过滤器。
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[0009] 优选的，所述芯盒的边缘处均布有若干冷块，若干所述冷块之间留有间隙。

[0010] 优选的，所述直浇道、内浇道和浇口杯均采用陶瓷材料，所述横浇道采用木质材

料，所述过滤器采用锆质材料。

[0011] 一种铸造磨盘瓦的工艺，具体包括以下步骤：

S1：配比炉料：按下述重量比配制基体合金炉料：废钢59%、低硅铬铁36%、高碳锰铁

0.73%、钼铁3.26%、镍铁0.65%、纯铜0.3%；

S2：模具制作：按铸造工艺图制作铸造模具；

S3：熔炼：取50%-70%配比好的炉料投入到熔炼炉内，用快速测温仪测量炉内钢水温度，

使得熔炼温度控制在1440-1460℃；

S4：精炼：从钢水包底吹入氩气，包底吹氩时间为3-5分钟，吹氩后将钢水镇静3-5分钟：

并把铝丝和稀土硅射入到钢水的深处，铝丝加入量为1.5kg/吨钢水，稀土硅加入量为1kg/

吨钢水，对熔炉内熔融态金属液进搅拌，搅拌速度为10-50转/分钟，并在转速稳定后通过除

渣剂分别吹送到熔炉内，并使增碳剂和改性剂与熔炉内的熔融态金属液充分搅拌均匀，然

后保温静置5-20分钟；

S5：浇注：采用漏包浇铸，水口大小为Φ60mm，型腔吹氩，浇注前将氩气管塞入直浇口

中，打开氩气，型腔吹氩时间为3分钟，当浇注温度合格时拿出氩气管，开始浇注；包嘴吹氩，

浇注前将氩气管与包嘴吹氩环连接，当钢水达到浇注温度1340-1350℃时，提前10秒钟打开

氩气表，浇注过程中持续吹氩，直到浇注结束后关闭氩气，浇注速度控制在80-120s；

S6：开箱：浇注完成后2小时松箱，浇注完成后72-96小时开箱，严格按操作规程松箱、开

箱，确保铸坯不因松箱、开箱温度控制不当造成的裂纹、缩水等铸造缺陷的发生并且不能损

伤铸件本体；

S7：后处理：改性热处理，在金属液浇铸到成型模具内并冷却至800℃-850℃时，通过加

热设备在30-120分钟内将成型模具及成型模具内的金属加热至900℃-980℃并保温1-10小

时，然后以20℃-50℃/小时速度匀速降温至180℃-300℃，然后再次通过加热设备在30-120

分钟内将成型模具及成型模具内的金属加热至600℃-800℃并保温1-10小时，然后自然冷

却至常温即可拆模得到成品铸件毛坯，检测毛坯铸件的化学成分。

[0012] 优选的，在所述步骤S3中，熔炼炉采用中频无芯感应熔炼炉。

[0013] 优选的，在所述步骤S4中，所述稀土硅的颗粒度为3-5mm，所述氩气吹入是通过胶

管吧氩气瓶中的氩气引到钢包底部，从钢包底部的透气砖吹入到包内，铝丝和稀土硅则按

照预设的数量和速度射入到钢水深处。

[0014] 优选的，在所述步骤S5中，漏包浇铸包括一个底阀，包口保持原有向上姿态，打开

底阀可使包内液态金属流出浇注。

[0015] 优选的，在所述步骤S5中，整个浇注过程遵守开始缓慢引流，然后全开快速浇注，

最后钢水快到冒口时应缓慢浇注的原则。

[0016] 与现有技术相比，本发明的有益效果是：

1、本发明通过铸造工艺图按照制作本铸造模具，该铸造模具采用合理的尺寸，通过铬

矿砂覆盖层和冷块使得砂受热体积稳定、热导率高，与熔融金属接触时不仅具有很好的抗

碱性渣的作用，不与氧化铁等起化学反应，而且本身具有固相烧结的特点，能很好的防止熔

融金属的渗透，避免产生粘砂缺陷；
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2、内浇道的输入端与浇注座的连接处设有过滤器，能够有效过滤浇注到芯盒内熔融液

内的杂质，提高磨盘瓦铸造的强度，并配合在精炼步骤中加入除渣剂、增碳剂和改性剂，使

磨盘瓦工件抗疲劳性能和耐磨性能得到全面提高；

3、在铸造工艺的精炼步骤中，除了向钢水包底部引入氩气外，钢水深处，射入铝丝和稀

土硅，相对于现有技术，大大提高了钢的力学性能，尤其是塑性和韧性，同时也提高钢的耐

磨性；

4、浇注过程遵守开始缓慢引流，然后全开快速浇注，最后钢水快到冒口时应缓慢浇注

的原则，并在浇注前在型腔吹氩，通过氩气保护浇注，能够保证型腔内的干净度，而且经后

期改性热处理有效的降低球墨铸铁工件内部应力集中、裂痕及沙眼等缺陷，提高球墨铸铁

工件的产品质量的结构强度。

附图说明

[0017] 为了更清楚地说明本发明实施例的技术方案，下面将对实施例描述所需要使用的

附图作简单地介绍，显而易见地，下面描述中的附图仅仅是本发明的一些实施例，对于本领

域普通技术人员来讲，在不付出创造性劳动的前提下，还可以根据这些附图获得其他的附

图。

[0018] 图1为本发明上模结构示意图；

图2为本发明下模结构示意图；

图3为本发明工艺流程图；

图4为本发明磨盘瓦结构示意图；

图5为本发明磨盘瓦仰视图；

图6为本发明磨盘瓦俯视图；

图7为本发明磨盘瓦A-A剖视图；

图8为本发明磨盘瓦毛坯铸件的化学成分检测对比表图。

[0019] 附图中，各标号所代表的部件列表如下：

1、上模；2、下模；3、直浇道；4、浇口杯；5、冒口；6、冒口套；7、排气孔；8、铬矿砂覆盖层；

9、浇注座；10、横浇道；11、内浇道；12、冷块；13、过滤器；14、销孔下芯；15、磨盘瓦；16、芯盒。

具体实施方式

[0020] 下面将结合本发明实施例中的附图，对本发明实施例中的技术方案进行清楚、完

整地描述，显然，所描述的实施例仅仅是本发明一部分实施例，而不是全部的实施例。基于

本发明中的实施例，本领域普通技术人员在没有作出创造性劳动前提下所获得的所有其它

实施例，都属于本发明保护的范围。

[0021] 请参阅图1-2，本发明提供一种技术方案：一种用于铸造磨盘瓦的模具，包括上模1

和下模2，上模1上分别设有直浇道3、浇口杯4和冒口5，浇口杯4与直浇道3相连，冒口5的外

部设有冒口套6，冒口5的高度可以进行补高，冒口套6用砂堆高，用于放置保温发热覆盖剂，

上模1的四角处设有引出式排气孔7，下模2的顶部设有浇注座9，浇注座9的顶部设有芯盒

16，浇注座9的顶部位于芯盒16一侧还设有横浇道10和内浇道11，内浇道11引入铸件本体处

放置内浇口座，防止带肉和裂纹，横浇道10通过内浇道11与芯盒16相连通，芯盒16的两侧壁
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设有销孔下芯14，横浇道10位于直浇道3的正下方，浇注座9的顶部上模1和下模2相匹配合

模。

[0022] 其中，上模1的上表面覆盖有10-15mm的铬矿砂覆盖层8，芯盒16的边缘处均布有若

干冷块12，若干冷块12之间留有间隙，铬矿砂覆盖层防止铸件表面粘砂，与冷块12功能相

同，使得砂受热体积稳定、热导率高，与熔融金属接触时不仅具有很好的抗碱性渣的作用，

不与氧化铁等起化学反应，而且本身具有固相烧结的特点，能很好的防止熔融金属的渗透，

避免产生粘砂缺陷。

[0023] 冷铁的作用：1、在冒口难于补缩的部位防止缩孔，缩松；2、防止产生裂纹3、消除铸

件局部热节，改善铸件热量分布，增加铸型刚性，防止或减轻铸件变形，提高工艺出品率4、

改善铸铁件的局部金相组织和力学性能，使得铸件的综合力学性能，特别是韧性提高5、提

高石墨化膨胀利用程度，冷铁间应留有间隙，以避免因冷铁受热膨胀而毁坏铸型，工作平面

应平整、光洁、涂以涂料。

[0024] 其中，内浇道11的输入端与浇注座9的连接处设有过滤器13，能够有效过滤浇注到

芯盒内熔融液内的杂质，提高磨盘瓦铸造的强度。

[0025] 其中，直浇道3、内浇道11和浇口杯4均采用陶瓷材料，直浇道3设有一个，尺寸为Φ

80，内浇道11设有四个，为90*20扁弯陶瓷管Φ40弯管，浇口杯4设有一个，尺寸为Φ80，横浇

道10设有一个，采用木质材料，过滤器13设有四个，采用锆质材料，尺寸为150*150*30。

[0026] 其中，上摸1和下模2组成的外模与铸件的拔模斜度分别为1°20'和2°20'，方便出

模而在模膛两侧设计的斜度。

[0027] 请参阅图3，本发明提供一种技术方案：一种铸造磨盘瓦的工艺，具体包括以下步

骤：

S1：配比炉料：按下述重量比配制基体合金炉料：废钢59%、低硅铬铁36%、高碳锰铁

0.73%、钼铁3.26%、镍铁0.65%、纯铜0.3%；

S2：模具制作：按铸造工艺图制作铸造模具；

S3：熔炼：取50%-70%配比好的炉料投入到中频无芯感应熔炼炉内，用快速测温仪测量

炉内钢水温度，使得熔炼温度控制在1440-1460℃；

S4：精炼：从钢水包底吹入氩气，包底吹氩时间为3-5分钟，吹氩后将钢水镇静3-5分钟：

并把铝丝和稀土硅射入到钢水的深处，氩气吹入是通过胶管吧氩气瓶中的氩气引到钢包底

部，从钢包底部的透气砖吹入到包内，铝丝和稀土硅则按照预设的数量和速度射入到钢水

深处。铝丝加入量为1.5kg/吨钢水，稀土硅加入量为1kg/吨钢水，对熔炉内熔融态金属液进

搅拌，搅拌速度为10-50转/分钟，并在转速稳定后通过除渣剂分别吹送到熔炉内，除渣剂为

粒度为30-50目的珍珠岩，并使增碳剂和改性剂与熔炉内的熔融态金属液充分搅拌均匀，然

后保温静置5-20分钟；

由于氩气是一种惰性气体，其本身不活泼，不燃烧、不助燃，因为不参与化学反应，利用

氩气的特性，在钢水倒入钢水包以后，强行从底部吹灌氩气，这些氩气泡进入钢水溶液后迅

速扩散，把分散在钢水溶液中的REH2、REH3、REN以及其他有害物质粘附在一起，最后随着氩

气气泡上浮排除掉，达到净化钢水的目的，相对于现有技术铸造工艺，本发明通过在通入氩

气的同时，射入铝丝和稀土硅，稀土与氧的亲和力强，加入时，对钢液进一步脱氧，降低钢中

的含氧量，减少非金属氧化夹杂物在晶界的分布，改善高锰钢的冶金质量，高锰钢钢液容易
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吸气，钢液中的[H]、[N]含量比普通钢液要高，随着钢液温度降低在结晶凝固，钢中[H]、[N]

溶解度大幅度降低，特别在凝固时有大量气体析出，形成气孔，其中尤以氢气孔最为严重。

稀土硅的加入能和钢中[H]、[N]形成较为稳定的化合物，如REH2、REH3、REN等，固定了钢液中

的气体，再通过氩气气泡吸附，一同上浮到钢水包表面，相对于现有技术，大大提高了钢的

力学性能，尤其是塑性和韧性，同时也提高钢的耐磨性。

[0028] S5：浇注：采用漏包浇铸，打开底阀可使包内液态金属流出浇注，水口大小为Φ

60mm，型腔吹氩，浇注前将氩气管塞入直浇口中，打开氩气，型腔吹氩时间为3分钟，当浇注

温度合格时拿出氩气管，开始浇注；包嘴吹氩，浇注前将氩气管与包嘴吹氩环连接，当钢水

达到浇注温度1340-1350℃时，提前10秒钟打开氩气表，浇注过程中持续吹氩，直到浇注结

束后关闭氩气，浇注速度控制在80-120s，整个浇注过程遵守开始缓慢引流，然后全开快速

浇注，最后钢水快到冒口时应缓慢浇注的原则；

S6：开箱：浇注完成后2小时松箱，浇注完成后72-96小时开箱，严格按操作规程松箱、开

箱，确保铸坯不因松箱、开箱温度控制不当造成的裂纹、缩水等铸造缺陷的发生并且不能损

伤铸件本体；

S7：后处理：改性热处理，在金属液浇铸到成型模具内并冷却至800℃-850℃时，通过加

热设备在30-120分钟内将成型模具及成型模具内的金属加热至900℃-980℃并保温1-10小

时，然后以20℃-50℃/小时速度匀速降温至180℃-300℃，然后再次通过加热设备在30-120

分钟内将成型模具及成型模具内的金属加热至600℃-800℃并保温1-10小时，然后自然冷

却至常温即可拆模得到成品铸件毛坯，检测毛坯铸件的化学成分，一方面使磨盘瓦工件抗

疲劳性能和耐磨性能得到全面提高，另一方面有效的降低球墨铸铁工件内部应力集中、裂

痕及沙眼等缺陷，提高球墨铸铁工件的产品质量的结构强度。

[0029] 请参阅图4-7，为通过本发明的炉料配方、造型模具和铸造工艺加工出的磨盘瓦，

图8为毛坯铸件的化学成分检测对比表图，通过相关现有的原子吸收光谱仪、X-射线荧光光

谱仪、金属原位分析仪等进行检测，符合所需要的标准。

[0030] 在本说明书的描述中，参考术语“一个实施例”、“示例”、“具体示例”等的描述意指

结合该实施例或示例描述的具体特征、结构、材料或者特点包含于本发明的至少一个实施

例或示例中。在本说明书中，对上述术语的示意性表述不一定指的是相同的实施例或示例。

而且，描述的具体特征、结构、材料或者特点可以在任何的一个或多个实施例或示例中以合

适的方式结合。

[0031] 以上公开的本发明优选实施例只是用于帮助阐述本发明。优选实施例并没有详尽

叙述所有的细节，也不限制该发明仅为所述的具体实施方式。显然，根据本说明书的内容，

可作很多的修改和变化。本说明书选取并具体描述这些实施例，是为了更好地解释本发明

的原理和实际应用，从而使所属技术领域技术人员能很好地理解和利用本发明。本发明仅

受权利要求书及其全部范围和等效物的限制。
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