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(57)摘要

本发明涉及加工工艺技术领域，具体地涉及

一种喂丝球化工艺球化参数设置方法，特别是一

种适用于球墨铸铁端盖及制动器产品球化处理

技术工艺参数的设计及优化方法。本发明涉及的

一种喂丝球化工艺球化参数设置方法，能够根据

生产产品厚薄的差异、型重的多少、浇注温度的

不同及客户的产品技术要求，设计适合每个产品

的工艺参数，在生产不同产品时，选取相应的参

数进行球化，以达到质量稳定的要求。
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1.一种喂丝球化工艺球化参数设置方法，其特征在于：包括以下工艺步骤：

(1)根据产品特征，设计产品的出铁量、出铁温度及浇注温度参数；

(2)根据每包铁液的出铁量及出铁温度的高低设计每包铁水使用喂丝线的米数及进线

速度参数；

(3)对产品类型进行编号，并与该产品的喂丝线的米数及进线速度参数相对应；

(4)根据产品种类，选择产品类型编号，根据该编号对应的喂丝线的米数及进线速度参

数进行球化，从而达到产品质量稳定的效果。

2.根据权利要求1所述的喂丝球化工艺球化参数设置方法，其特征在于：所述产品特征

包括产品型重、每包铁液浇注时间、产品壁厚参数。

3.根据权利要求2所述的喂丝球化工艺球化参数设置方法，其特征在于：所述产品的出

铁量以产品型重及每包铁液浇注时间为设计依据。

4.根据权利要求3所述的喂丝球化工艺球化参数设置方法，其特征在于：所述产品的出

铁量满足每包铁液浇注时间＜8分钟。

5.根据权利要求2所述的喂丝球化工艺球化参数设置方法，其特征在于：所述出铁温度

及浇注温度设计以产品壁厚为设计依据。

6.根据权利要求1所述的喂丝球化工艺球化参数设置方法，其特征在于：将产品类型编

号输入至操控设备的操控屏中，使操控设备选择与编号对应的参数进行球化。

7.根据权利要求1所述的喂丝球化工艺球化参数设置方法，其特征在于：将每包球化线

的米数精确到个位数。

8.一种球墨铸铁，其特征在于：所述球墨铸铁制备工艺中的喂丝球化工艺球化参数的

设置方法采用如权利要求1-7中任一所述喂丝球化工艺球化参数设置方法的工艺步骤。
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一种喂丝球化工艺球化参数设置方法

技术领域

[0001] 本发明涉及加工工艺技术领域，具体地涉及一种喂丝球化工艺球化参数设置方

法，特别是一种适用于球墨铸铁端盖、制动器、弯管、管卡产品球化处理技术工艺参数的设

计及优化方法。

背景技术

[0002] 目前铸造厂生产球墨铸铁逐渐导入了喂丝球化工艺，该工艺相比较传统“三明治”

工艺有较好优势，喂丝球化工艺实施时需设计工艺参数标准，参数的设置要根据生产产品

的每包浇注时间长短、出铁温温度的高低及生产现场铁液的转运时间长短，设计适合每个

产品的工艺参数，如果参数设置不当，极易会出现球化不良或球化过度，造成铸件报废、浪

费喂丝材料问题，因此，有必要设计一种适合不同产品的喂丝球化工艺球化参数设置方法。

发明内容

[0003] 本发明的目的在于提供一种喂丝球化工艺球化参数设置方法，有效避免了球化不

良问题的发生，保证了球化质量，同时节约了材料。

[0004] 本发明解决其技术问题所采取的技术方案是：

[0005] 一种喂丝球化工艺球化参数设置方法，包括以下工艺步骤：

[0006] (1)根据产品特征，设计产品的出铁量、出铁温度及浇注温度参数；

[0007] (2)根据每包铁液的出铁量及出铁温度的高低设计每包铁水使用喂丝线的米数及

进线速度参数；

[0008] (3)对产品类型进行编号，并与该产品的喂丝线的米数及进线速度参数相对应；

[0009] (4)根据产品种类，选择产品类型编号，根据该编号对应的喂丝线的米数及进线速

度参数进行球化，从而达到产品质量稳定的效果。

[0010] 具体的，所述产品特征包括产品型重、每包铁液浇注时间、产品壁厚等参数。

[0011] 更具体的，所述产品的出铁量以产品型重及满足每包铁液浇注时间＜8分钟(球化

完成到浇注完成时间)为设计依据；所述出铁温度及浇注温度设计以产品壁厚为设计依据。

[0012] 具体的，将产品类型编号输入至操控设备的操控屏中，使操控设备选择与编号对

应的参数进行球化。

[0013] 可选的，将每包球化线的米数精确到个位数，以保证喂丝线在球化时出现因两根

喂丝线未及时连接，导致球化中断问题。

[0014] 可选的，所述出铁温度及浇注温度设计还以客户要求为设计依据，例如对于制动

器产品，客户要求在铸件本体任何位置取样，均不能存在碳化物。

[0015] 本发明的技术效果：

[0016] 与现有技术相比，本发明涉及的一种喂丝球化工艺球化参数设置方法，能够根据

生产产品厚薄的差异、型重的多少、浇注温度的不同及客户的产品技术要求，设计适合每个

产品的工艺参数，在生产不同产品时，选取相应的参数进行球化，以达到质量稳定的要求。
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本发明通过参数的设置，提高了球化的效率，选取代号后，一键启动即可进行球化；保证了

球化质量，不同产品选取不同编号，参数设置后使用密码保护，防止人为随意改动。

具体实施方式

[0017] 下面通过具体实施例对本发明作进一步说明。

[0018] 实施例1：

[0019] 本实施例所述的一种喂丝球化工艺球化参数设置方法，包括以下工艺步骤：

[0020] (1)根据产品特征，设计产品的出铁量、出铁温度及浇注温度参数；

[0021] (2)根据每包铁液的出铁量及出铁温度的高低设计每包铁水使用喂丝线的米数及

进线速度参数；

[0022] (3)对产品类型进行编号，并与该产品的喂丝线的米数及进线速度参数相对应；

[0023] (4)根据产品种类，选择产品类型编号，根据该编号对应的喂丝线的米数及进线速

度参数进行球化，从而达到产品质量稳定的效果。

[0024] 具体的，所述产品特征包括产品型重、每包铁液浇注时间、产品壁厚等参数。

[0025] 更具体的，所述产品的出铁量以产品型重及满足每包铁液浇注时间＜8分钟(球化

完成到浇注完成时间)为设计依据；所述出铁温度及浇注温度设计以产品壁厚为设计依据。

[0026] 具体的，将产品类型编号输入至操控设备的操控屏中，使操控设备选择与编号对

应的参数进行球化。

[0027] 可选的，将每包球化线的米数精确到个位数，以保证喂丝线在球化时出现因两根

喂丝线未及时连接，导致球化中断问题。

[0028] 可选的，所述出铁温度及浇注温度设计还以客户要求为设计依据，例如对于制动

器产品，客户要求在铸件本体任何位置取样，均不能存在碳化物。

[0029] 实例性的：

[0030] (1)出铁量的设计：出铁量设计以产品型重及满足每包铁液浇注时间＜8分钟(球

化完成到浇注完成时间)为设计依据，端盖类产品型重在40-45公斤，每包铁液出铁重量

1000±20公斤；制动器产品型重在20-30公斤，每包铁液出铁重量900±20公斤；弯管产品型

重13-18公斤，每包铁液出铁重量700±20公斤；管卡产品型重10-12公斤，每包铁液出铁重

量600±20公斤；

[0031] 出铁温度及浇注温度的设计：出铁温度及浇注温度设计以产品壁厚及客户要求为

设计依据，端盖类产品壁厚＞15毫米，浇注温度设计1360-1410℃，出铁温度为1520-1530

℃；制动器产品产品壁厚7-10毫米，且客户技术标准要求，在铸件本体任何位置取样，均不

能存在碳化物，因此浇注温度按1380-1430℃，出铁温度为1540-1550℃；弯管产品壁厚5-6

毫米，浇注温度按照1390-1440℃，出铁温度为出铁温度为1550-1560℃；管卡产品壁厚为4-

5毫米，浇注温度按照1400-1450℃，出铁温度为出铁温度为1560-1570℃；

[0032] (2)根据每包铁液的出铁量及出铁温度的高低设计每包铁水使用喂丝线的米数及

进线速度参数，并对每种参数编写代号，如：

[0033] 端盖类产品，代号1：喂丝线米数为A米，进线速度为a米/秒；

[0034] 制动器类产品，代号2：喂丝线米数为B米，进线速度为b米/秒；

[0035] 弯管类产品，代号3：喂丝线米数为C米，进线速度为c米/秒；
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[0036] 管卡类，代号4：喂丝线米数为D米，进线速度为d米/秒；

[0037] (3)将产品种类、代号及对应参数通过操控屏输入到操控屏设备中保存；

[0038] (4)选取相应的工艺参数进行球化，以达到质量稳定的效果；

[0039] 球化的操作步骤为：

[0040]

[0041] 上述球化的操作步骤采用本技术领域常规方法，本发明对此不再赘述。

[0042] 实施例2：

[0043] 本实施例以出铁温度1520℃的端盖产品为例：

[0044] (1)通过实验，根据出铁量及出铁温度设置对应的喂丝线进线米数和进线速度，铁

液经球化后，经光谱仪检测，确认残镁值是否符合工艺要求：端盖产品通过进线米数分别实

验20米、21米、22米，进线速度分别实验23米/分钟、24米/分钟、25米/分钟。得出以下实验数

据：

[0045] 出铁量(公斤) 1000 1000 1000

出铁温度(℃) 1525 1521 1528

进线米数(米) 20 21 22

进线速度(米/秒) 23 24 25

残镁量(包头) 0.038 0.045 0.055

残镁量(包尾) 0.032 0.038 0.049

球化率 80％ 90％ 90％

[0046] 根据客户质量要求球化率＞80％及降低成本的角度，选取进线米数21米，进线速

速24米/分钟作为端盖类产品的球化参数。

[0047] (2)将每包球化线的米数作出明确标识，米数精确到个位数，以保证喂丝线在球化

时出现因两根喂丝线未及时连接，导致球化中断问题；

[0048] (3)输入步骤(1)中的相关参数的同时，输入每包球化线的米数，操作屏上随时显

示剩余米数，作业时随时观察操作屏上的剩余米数，接近使用完时，将第二包的线及时与第

一包的尾线连接。

[0049] 通过实验验证，最终设计出生产不同产品的喂丝球化工艺参数表如表1所示：

[0050] 表1喂丝球化工艺参数表
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[0051]

[0052] 本发明喂丝球化工艺球化参数设置方法，方便了操作，保证了球化质量，同时避免

了使用过多造成的材料浪费。

[0053] 上述具体实施方式仅是本发明的具体个案，本发明的专利保护范围包括但不限于

上述具体实施方式的产品形态和式样，任何符合本发明权利要求书且任何所属技术领域的

普通技术人员对其所做的适当变化或修饰，皆应落入本发明的专利保护范围。
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