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一种铁水在铸铁机上直接粒化成型用模具

(57)摘要

一种铁水在铸铁机上直接粒化成型用模具，

包括成型模腔组件，成型模腔组件包括成型模

腔、隔筋和分流锥；成型模腔设置成至少两排，每

排成型模腔包括至少五个由隔筋均匀分隔的成

型模腔，隔筋的上表面与成型模腔的外沿上表面

齐平，各排成型模腔的相对应的成型模腔彼此对

准，在相邻的四个成型模腔的隔离区域交汇处设

置一个分流锥，在成型模腔组件的下端设置有搭

接嘴，在成型模腔组件的上端设置有头部并且头

部高于相邻的成型模腔的上口平面，在成型模腔

组件的两侧分别设置有护沿和与护沿连接的耳

部。本发明的铁水在铸铁机上直接粒化成型用模

具实现将冶炼钛渣副产半钢加工成的铁水在铸

铁机上直接粒化成型。
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1.一种铁水在铸铁机上直接粒化成型用模具，其特征在于，包括成型模腔组件，所述成

型模腔组件包括成型模腔、隔筋和分流锥；所述成型模腔设置成至少两排，每排成型模腔包

括至少五个由所述隔筋均匀分隔的所述成型模腔，所述隔筋的上表面与所述成型模腔的外

沿上表面齐平，各排成型模腔的相对应的成型模腔彼此对准，在相邻的四个所述成型模腔

的隔离区域交汇处设置一个分流锥，在所述成型模腔组件的下端设置有搭接嘴，在所述成

型模腔组件的上端设置有头部并且所述头部高于相邻的成型模腔的上口平面，在成型模腔

组件的两侧分别设置有护沿和与护沿连接的耳部。

2.根据权利要求1所述的铁水在铸铁机上直接粒化成型用模具，其特征在于，包括2～3

排成型模腔，每排成型模腔包括5～7个由所述隔筋均匀分隔的所述成型模腔，所述隔筋的

厚度为10～25mm。

3.根据权利要求1所述的铁水在铸铁机上直接粒化成型用模具，其特征在于，所述成型

模腔为半球形，所述成型模腔的球形半径为30～40mm；所述搭接嘴的端部厚度为15～19mm。

4.根据权利要求1所述的铁水在铸铁机上直接粒化成型用模具，其特征在于，所述分流

锥呈锥台形，所述分流锥的底部为矩形与四个所述成型模腔的上沿形成的相交面，所述矩

形的尺寸宽为20～60mm，所述矩形的尺寸长为25～75mm，所述分流锥的顶部圆面直径为12

～20mm、高为20～30mm，所述分流锥之间的铁水流道宽度为20～30mm。

5.根据权利要求1所述的铁水在铸铁机上直接粒化成型用模具，其特征在于，所述护沿

的高度在从所述头部到所述搭接嘴的方向上逐渐减少，所述护沿在所述头部位置的高度为

60～70mm，所述护沿在所述搭接嘴位置的高度为25～35mm。

6.根据权利要求1所述的铁水在铸铁机上直接粒化成型用模具，其特征在于，所述头部

高出相邻的所述成型模腔的上口平面的距离为5～9mm，所述成型模腔的上口平面自成型模

腔组件的上端至下端向下倾斜，倾斜角为1.25°～1.55°。

7.根据权利要求1所述的铁水在铸铁机上直接粒化成型用模具，其特征在于，包括底

部，底部厚度为45～50mm，所述成型模腔组件上端下方的底部截面为弧形，所述弧形的半径

为40～60mm。

8.根据权利要求7所述的铁水在铸铁机上直接粒化成型用模具，其特征在于，在所述底

部上设置有通孔和盲孔，所述通孔位于所述成型模腔下方并且居中位于相邻两排成型模腔

之间，所述通孔的直径为20～30mm，所述盲孔沿着所述通孔长度的方向设置成一排并且从

所述底部的底面向上延伸，各个所述盲孔分别与对应的所述分流锥对齐，所述盲孔的底径

为50～70mm，所述盲孔的顶径为10～20mm，所述盲孔的高为50～60mm。

9.根据权利要求1‑8中任一项所述的铁水在铸铁机上直接粒化成型用模具，其特征在

于，是经整体铸造后退火和时效处理而成的，材质设计为低铬钒钛铸铁，在灰铸铁HT150中

加入重量计0.22～0.28％的铬、＞0.15％的钒和＞0.08％的钛制成。

10.根据权利要求9所述的铁水在铸铁机上直接粒化成型用模具，其特征在于，所述退

火保温温度为934～945℃、保温时间为2.2～2.5小时，所述时效处理的保温温度为623～

636℃、保温时间为2.3～2.6小时。
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一种铁水在铸铁机上直接粒化成型用模具

技术领域

[0001] 本发明涉及钛渣冶炼领域，特别是涉及一种铁水在铸铁机上直接粒化成型用模

具。

背景技术

[0002] 国内大多数钛渣生产厂家将钛渣冶炼的副产品半钢未经过任何处理浇铸成单重

大于800kg的砂模铁或单重大于15kg的铸模铁。为了提高钛渣冶炼产半钢的价值，钛渣冶炼

的副产品半钢通过炉外处理，调整化学成分和温度，去除铁液中的气体杂质，铸成“低硅钛、

低磷硫、低五害”单重2～7kg的小块生铁，该小块生铁是生产高端的特殊钢、球墨铸铁件以

及作提钒炼钢冷却剂的优质原料。

[0003] 随着“一键化”冶炼技术的发展，将生铁块进入高位料仓实现智能加入的需求尤为

迫切，它将带来精准控制加料量和炉内冶金反应，提高物料收得率，不中断冶炼加料等诸多

好处。

[0004] 单重2～7kg的小块生铁仍需通过料斗在冶炼中断的条件下加入，已严重地影响了

“一键化”冶炼的推广应用，因此开发生产块度更小的生铁是势在必行。生铁块不能太大，应

粒化，截面尺寸≤80mm×40mm，以减少对上料、加料系统溜槽的冲击力，皮带机的输入要求

生铁粒表面无尖刺、锐角、搭桥几率小等。

[0005] 高温熔体粒化工艺主要有水粒法、空气粒法、离心粒法、浇铸法等，虽然这些工艺

大部分都已实现工业化生产，但也存在许多问题。水粒法需要大量的水，并产生大量的水蒸

汽，一般有脱水、干燥工序，占地面积大，安全风险的控制难度大；空气粒法需要大量的压缩

空气，粒化速度慢；离心粒法还没有形成工业化应用；传统的浇铸法是高温熔体通过锭模、

地坑以及分层等方式进行浇铸，待凝固冷却后，破碎加工成所需的粒度，破碎成本高，有噪

声、粉尘等环境污染，小尺寸铸块脱模困难。

[0006] 基于铁水铸铁机浇铸成型工艺，在浇铸模具设计研发方面具有改进的空间。

发明内容

[0007] 针对现有技术中存在的不足，本发明的目的在于提供一种铁水在铸铁机上直接粒

化成型用模具，实现将冶炼钛渣副产半钢加工成的铁水在铸铁机上直接粒化成型。

[0008] 为了实现上述目的，本发明提供的技术方案是：

[0009] 一种铁水在铸铁机上直接粒化成型用模具，包括成型模腔组件，成型模腔组件包

括成型模腔、隔筋和分流锥；成型模腔设置成至少两排，每排成型模腔包括至少五个由隔筋

均匀分隔的成型模腔，隔筋的上表面与成型模腔的外沿上表面齐平，各排成型模腔的相对

应的成型模腔彼此对准，在相邻的四个成型模腔的隔离区域交汇处设置一个分流锥，在成

型模腔组件的下端设置有搭接嘴，在成型模腔组件的上端设置有头部并且头部高于相邻的

成型模腔的上口平面，在成型模腔组件的两侧分别设置有护沿和与护沿连接的耳部。

[0010] 进一步地，包括2～3排成型模腔，每排成型模腔包括5～7个由隔筋均匀分隔的成
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型模腔，隔筋的厚度为10～25mm。

[0011] 进一步地，成型模腔为半球形，成型模腔的球形半径为30～40mm；搭接嘴的端部厚

度为15～19mm。

[0012] 进一步地，分流锥呈锥台形，分流锥的底部为矩形与四个成型模腔的上沿形成的

相交面，矩形的尺寸宽为20～60mm，矩形的尺寸长为25～75mm，分流锥的顶部圆面直径为12

～20mm、高为20～30mm，分流锥之间的铁水流道宽度为20～30mm。

[0013] 进一步地，护沿的高度在从头部到搭接嘴的方向上逐渐减少，护沿在头部位置的

高度为60～70mm，护沿在搭接嘴位置的高度为25～35mm。

[0014] 进一步地，头部高出相邻的成型模腔的上口平面的距离为5～9mm，成型模腔的上

口平面自成型模腔组件的上端至下端向下倾斜，倾斜角为1.25°～1.55°。

[0015] 进一步地，包括底部，底部厚度为45～50mm，成型模腔组件上端下方的底部截面为

弧形，弧形的半径为40～60mm。

[0016] 更进一步地，在底部上设置有通孔和盲孔，通孔位于成型模腔下方并且居中位于

相邻两排成型模腔之间，通孔的直径为20～30mm，盲孔沿着通孔长度的方向设置成一排并

且从底部的底面向上延伸，各个盲孔分别与对应的分流锥对齐，盲孔的底径为50～70mm，盲

孔的顶径为10～20mm，盲孔的高为50～60mm。

[0017] 更进一步地，是经整体铸造后退火和时效处理而成的，材质设计为低铬钒钛铸铁，

在灰铸铁HT150中加入重量计0.22～0.28％的铬、＞0.15％的钒和＞0.08％的钛制成。

[0018] 更进一步地，退火保温温度为934～945℃、保温时间为2.2～2.5小时，时效处理的

保温温度为623～636℃、保温时间为2.3～2.6小时。

[0019] 本发明的有益效果为：

[0020] 本发明的铁水在铸铁机上直接粒化成型用模具，通过对浇铸模具的材质、热处理、

温度应力场、成型模腔、流向控制等方面的设计研发，实现了铁水在铸铁机上连续浇铸直接

粒化成型，解决了由于粒度变小导致的不易脱模、易产生飞边和连块等难题，投入低，不需

要增加破碎、筛分工序，不会增加污染排放量和安全风险，完全满足低成本、高效、安全、绿

色的要求。本发明的铁水在铸铁机上直接粒化成型用模具对其它合金材料粒化也具有积极

的指导作用。

附图说明

[0021] 图1是本发明的铁水在铸铁机上直接粒化成型用模具的俯视图；

[0022] 图2是图1的A‑A向剖视图；

[0023] 图3是本发明的铁水在铸铁机上直接粒化成型用模具的透视图；

[0024] 图4是图3的B‑B向剖视图；

[0025] 图5是本发明的铁水在铸铁机上直接粒化成型用模具上下搭接的剖视图。

具体实施方式

[0026] 为了使本发明的目的、技术方案及优点更加清楚明白，下面结合实施例及附图，对

本发明进行进一步详细说明。应当理解，此处所描述的具体实施例仅用以解释本发明，并不

用于限定本发明。此外，附图用于说明的目的，并不用于限定具体尺寸。
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[0027] 本发明提供的铁水在铸铁机上直接粒化成型用模具(以下简称粒化模具)，如图1‑

5所示，包括成型模腔组件，成型模腔组件包括成型模腔1、隔筋2和分流锥3；成型模腔1设置

成至少两排，每排成型模腔包括至少五个由隔筋2均匀分隔的成型模腔1，隔筋2的上表面与

成型模腔1的外沿上表面齐平，各排成型模腔1的相对应的成型模腔1彼此对准，在相邻的四

个成型模腔1的隔离区域交汇处设置一个分流锥3，在成型模腔组件的下端设置有搭接嘴4，

在成型模腔组件的上端设置有头部5并且头部5高于相邻的成型模腔1的上口平面，在成型

模腔组件的两侧分别设置有护沿6和与护沿6连接的耳部7。耳部7用于与链板联接。其中成

型模腔组件的上端和下端，即粒化模具的上端和下端，是沿着铁水方向定义的，其中在铁水

方向上铁水先经过的粒化模具的一端为上端而铁水后经过的粒化模具的一端为下端。

[0028] 在优选实施例中，粒化模具包括2～3排成型模腔1。每排成型模腔包括5～7个由隔

筋2均匀分隔的成型模腔1，即每排成型模腔1中的各个成型模腔1对准设置，在相邻两个成

型模腔1之间均设置有隔筋2。隔筋2的上表面与成型模腔1的外沿上表面齐平，这样可以减

少铁粒的飞边产生。参考图1，隔筋2的厚度L2可以为10～25mm。

[0029] 成型模腔1优选为半球形，成型模腔1的球形半径SR2为30～40mm，球体在等体积的

几何体中表面积最小，半球形铁粒与成型模腔1的接触面积小，相互间的滑动阻力和勾挂几

率减小；球体径向水平方向表面温度分布是相对均匀的，四周线收缩量也就相对均等，半球

形铁粒与成型模腔1之间形成间隙大小会近似一致，因此成型模腔1选择半球形是非常有利

于小而轻的铁粒脱模。

[0030] 如图1和图2所示，分流锥3设置在相邻的四个成型模腔1的隔离区域交汇处。分流

锥3呈锥台形，其中分流锥3的底部为矩形与四个成型模腔1的上沿形成的相交面，矩形的尺

寸宽L4为20～60mm，矩形的尺寸长L5为25～75mm。分流锥3的顶部圆面直径Φ3为10～20mm，

高L6为20～30mm，其中优选地分流锥3的顶部圆面直径Φ3为12～20mm。分流锥3之间的铁水

流道宽度L7为20～30mm。分流锥3起到分流、导向的作用，防止铁粒间相互联结。

[0031] 在一个优选实施例中，如图1所示，成型模腔组件的平面形状为等腰梯形，其中设

置有头部5的成型模腔组件的上端的长度大于设置有搭接嘴4的成型模腔组件的下端的长

度，即头部5的长度大于搭接嘴4的长度，并且搭接嘴4和头部5的平面形状也为等腰梯形。上

方粒化模具的搭接嘴4可以与下方粒化模具的头部5相搭接。

[0032] 本发明的粒化模具包括底部10，底部厚度L1为40～50mm，优选地，粒化模具的底部

厚度L1为45～50mm。成型模腔组件(即粒化模具)上端下方的底部截面为弧形，该弧形的半

径R为40～60mm，即外壁圆弧半径R为40～60mm。此外，粒化模具下端下方的底部截面为弧

形，该弧形的半径可以与粒化模具上端下方的底部截面弧形的弧形半径R相同。在其他实施

例中，粒化模具下端下方的底部截面弧形的弧形半径可以与粒化模具上端下方的底部截面

弧形的弧形半径R不同。底部10的底面为平坦面。

[0033] 在粒化模具的底部10设置有通孔8，通孔8位于成型模腔1下方并且居中位于相邻

两排成型模腔1之间，通孔8贯穿底部10。通孔8的直径Φ1为20～30mm。

[0034] 在粒化模具的底部10设置有盲孔9。如图2所示，盲孔9沿着通孔8长度的方向设置

成一排并且从底部10的底面向上延伸，其中各个盲孔9分别与对应的分流锥3对齐。盲孔9的

底径Φ2为50～70mm，盲孔9的顶径SR1为10～20mm，盲孔9的高L3为50～60mm，盲孔9使粒化

模具各处壁厚趋于均匀，过渡平滑，经有限元温度场模拟分析，粒化模具的工作温度梯度分
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布合理，能有效防止热应力集中，大大提高了抗热疲劳能力。在优选实施例中，盲孔9包括下

部截头圆锥和上部半球体，盲孔9与通孔8相交。

[0035] 在优选实施例中，粒化模具的两个护沿6设置在成型模腔组件的两侧。如图2和4所

示，护沿6的高度在从头部5到搭接嘴4的方向上逐渐减少，即在从粒化模具的上端到下端的

方向上，护沿6的高度逐渐减少。护沿6在头部5位置的高度L12为60～70mm，护沿6在搭接嘴4

位置的高度L11为25～35mm。如图4和图5所示，两个护沿6的底面分别与底部10的底面平行，

在护沿6和成型模腔组件的上平面之间通过斜沿12连接，斜沿12优选地与护沿6的宽度一

致。

[0036] 在优选实施例中，如图4和图5所示，粒化模具上端设置的头部5高于相邻的成型模

腔1的上口平面，其中头部5高出相邻的成型模腔1的上口平面的距离L10为5～10mm，优选地

头部5高出相邻的成型模腔1的上口平面的距离L10为5～9mm。粒化模具上端的头部5与相邻

的成型模腔1之间利用倾斜面11连接，即头部5倾斜向下地过渡到相邻的成型模腔1以及成

型模腔1之间的隔筋2。粒化模具上的成型模腔1的上口平面自成型模腔组件(即粒化模具)

的上端至下端向下倾斜，倾斜角α为1°～2°，优选地，倾斜角α为1.25°～1.55°。

[0037] 在粒化模具下端设置的搭接嘴4，用于与相邻的粒化模具相搭接。因此粒化模具上

端的头部5与相邻粒化模具下端的搭接嘴4相对应。由于头部5的长度大于搭接嘴4的长度，

因此下方粒化模具的头部5可以完全容纳上方粒化模具的搭接嘴4。粒化模具的搭接嘴4的

端部厚度L8为15～20mm，优选地，搭接嘴4的端部厚度L8为15～19mm。

[0038] 如图5所示，当两个粒化模具相搭接时，上方粒化模具的搭接嘴4与相邻的下方粒

化模具的头部5相搭接，上方粒化模具的搭接嘴4位于相邻的下方粒化模具的头部5的上方。

优选地，上方粒化模具的搭接嘴4的末端微超过相邻的下方粒化模具的头部5的倾斜面11的

上端。上方粒化模具的搭接嘴4的下平面与下方粒化模具的头部5的上平面之间的搭接间隙

L9为2～5mm，优选地，搭接间隙L9为2～4mm。

[0039] 由于溢流口会使铁水的流道集中变窄，本发明的粒化模具的搭接嘴4外沿上不再

设置单独的溢流口，这样有利于成型模腔1内溢出的铁水能迅速迁移，从而避免溢流铁水停

留在成型模腔1的上口平面形成飞边、毛刺、夹缝铁等。

[0040] 本发明的粒化模具是经整体铸造后退火和时效处理而成的。在优选实施例中，整

体铸造采用负压消失模工艺，退火保温温度为930～950℃、保温时间为2～3小时，时效处理

的保温温度为620～640℃、保温时间为2～3小时，旨在使粒化模具内石墨化更充分和残余

应力减少。优选地，退火保温温度为934～945℃、保温时间为2.2～2.5小时，时效处理的保

温温度为623～636℃、保温时间为2.3～2.6小时。

[0041] 本发明的粒化模具的材质设计为低铬钒钛铸铁，在灰铸铁HT150中加入重量计

0.2％～0.3％的铬、＞0.15％的钒和＞0.08％的钛制成，使粒化模具有优越的耐侵蚀、耐热

疲劳、抗氧化、抗裂纹性能。优选地，在灰铸铁HT150中加入重量计0.22～0.28％的铬。铬可

以在粒化模具表面形成致密而又均匀的氧化膜，防止氧化性气体对粒化模具表面进一步侵

蚀和氧化，铬能提高共析临界温度，减少粒化模具在使用过程中发生相变，但铬又是强烈阻

碍石墨化的元素，降低铸铁的热导率，铬的含量不宜过高。钒、钛元素在粒化模具中主要以

固溶于α相中、析出相、块状化合物三种形式存在，细化了晶粒和石墨，同时使夹杂物的形

状、大小及分布得到改善，晶界变曲，其组织在高温条件有较大的热稳性，具有强化和抗氧
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化作用。

[0042] 本发明的粒化模具安装在铸铁机(未示出)链带的滚轮间。使用前，在粒化模具的

内腔表面喷上一层厚度为1～2mm的灰浆；然后，将铁水包内的铁水经流铁槽流入铸铁机上

的粒化模具内，盛有铁水的粒化模具由循环运动的链带拖动前行，粒化模具中的铁水在移

动过程中经水喷淋冷却，凝固成铁粒；粒化模具内的铁粒随链带运行到终端，铁粒便自动脱

落在卸料槽中，沿卸料槽壁滑入收集车内。

[0043] 实施例一

[0044] 粒化模具采用负压消失模工艺整体铸造成型，材质为低铬钒钛铸铁，在灰铸铁

HT150中加入重量计0.22％的铬、0.16％的钒和0.10％的钛，退火保温温度为934℃、保温时

间为2.2h，时效处理的保温温度为623℃、保温时间为2.3h。

[0045] 粒化模具包括3排成型模腔1，每排成型模腔1包括7个由隔筋2均匀分隔的成型模

腔1，隔筋2的上表面与成型模腔1的外沿上表面齐平，隔筋2厚度L2为10mm。成型模腔1呈半

球形，成型模腔1的球形半径SR2为30mm。粒化模具底部10的底部厚度L1为45mm，底部截面弧

形的半径R为40mm。粒化模具的底部10的通孔8的直径Φ1为20mm，底部10的盲孔9的底径Φ2

×顶径SR1×高L3为50mm×10mm×50mm。在相邻的四个成型模腔1的隔离区域交汇处的分流

锥3，呈锥台形，分流锥3的底部为矩形与四个成型模腔1的上沿形成的相交面，矩形的尺寸

L4×L5为20mm×25mm，分流锥3的顶部圆面直径Φ3为12mm，分流锥3的高L6为20mm，分流锥3

之间铁水流道宽度L7为20mm。

[0046] 粒化模具下端设置的搭接嘴4用于与相邻的粒化模具相搭接，搭接嘴4的端部厚度

L8为15mm。粒化模具上端设置的头部5与相邻的粒化模具下端的搭接嘴4相对应，头部5高出

相邻的成型模腔1的上口平面的距离L10为5mm。成型模腔1的上口平面自粒化模具的上端至

下端向下倾斜的倾斜角α为1.25°，搭接嘴4外沿上取消通常的溢流口设置，粒化模具两侧设

置的护沿6在搭接嘴4位置的高度L11为25mm、护沿6在头部5位置的高度L12为60mm。粒化模

具两侧设置的耳部7位于护沿6的外面，耳部7与链板联接。粒化模具安装在铸铁机上相互搭

接，上方粒化模具的搭接嘴4与相邻的下方粒化模具的头部5相搭接。上方粒化模具的搭接

嘴4的下平面与相邻的下方粒化模具的头部5上平面之间的搭接间隙L9为2mm。

[0047] 所制成的铁粒单个重量为0.40kg，截面尺寸≤60mm×30mm。

[0048] 实施例二

[0049] 粒化模具采用负压消失模工艺整体铸造成型，材质为低铬钒钛铸铁，在灰铸铁

HT150中加入重量计0.26％的铬、0.17％的钒和0.12％的钛，退火保温温度为941℃、保温时

间为2.3h，时效处理的保温温度为633℃、保温时间为2.4h。

[0050] 粒化模具包括2排成型模腔1，每排成型模腔1包括5个由隔筋2均匀分隔的成型模

腔1，隔筋2的上表面与成型模腔1的外沿上表面齐平，隔筋2厚度L2为25mm。成型模腔1呈半

球形，成型模腔1的球形半径SR2为35mm。粒化模具底部10的底部厚度L1为45mm，底部截面弧

形的半径R为60mm。粒化模具的底部10的通孔8的直径Φ1为25mm，底部10的盲孔9的底径Φ2

×顶径SR1×高L3为60mm×15mm×55mm。在相邻的四个成型模腔1的隔离区域交汇处的分流

锥3，呈锥台形，分流锥3的底部为矩形与四个成型模腔1的上沿形成的相交面，矩形的尺寸

L4×L5为55mm×68mm，分流锥3的顶部圆面直径Φ3为16mm，分流锥3的高L6为25mm，分流锥3

之间铁水流道宽度L7为25mm。
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[0051] 粒化模具下端设置的搭接嘴4用于与相邻的粒化模具相搭接，搭接嘴4的端部厚度

L8为18mm。粒化模具上端设置的头部5与相邻的粒化模具下端的搭接嘴4相对应，头部5高出

相邻的成型模腔1的上口平面的距离L10为8mm。成型模腔1的上口平面自粒化模具的上端至

下端向下倾斜的倾斜角α为1.35°，搭接嘴4外沿上取消通常的溢流口设置，粒化模具两侧设

置的护沿6在搭接嘴4位置的高度L11为30mm、护沿6在头部5位置的高度L12为65mm。粒化模

具两侧设置的耳部7位于护沿6的外面，耳部7与链板联接。粒化模具安装在铸铁机上相互搭

接，上方粒化模具的搭接嘴4与相邻的下方粒化模具的头部5相搭接。上方粒化模具的搭接

嘴4的下平面与相邻的下方粒化模具的头部5上平面之间的搭接间隙L9为3mm。

[0052] 所制成的铁粒单个重量0.63kg，截面尺寸≤70mm×35mm。

[0053] 实施例三

[0054] 粒化模具采用负压消失模工艺整体铸造成型，材质为低铬钒钛铸铁，在灰铸铁

HT150中加入重量计0.28％的铬、0.16％的钒和0.11％的钛，退火保温温度为945℃、保温时

间为2.5h，时效处理的保温温度为636℃、保温时间为2.6h。

[0055] 粒化模具包括2排成型模腔1，每排成型模腔1包括5个由隔筋2均匀分隔的成型模

腔1，隔筋2的上表面与成型模腔1的外沿上表面齐平，隔筋2厚度L2为17mm。成型模腔1呈半

球形，成型模腔1的球形半径SR2为40mm。粒化模具底部10的底部厚度L1为50mm，底部截面弧

形的半径R为60mm。粒化模具的底部10的通孔8的直径Φ1为30mm，底部10的盲孔9的底径Φ2

×顶径SR1×高L3为70mm×20mm×60mm。在相邻的四个成型模腔1的隔离区域交汇处的分流

锥3，呈锥台形，分流锥3的底部为矩形与四个成型模腔1的上沿形成的相交面，矩形的尺寸

L4×L5为60mm×75mm，分流锥3的顶部圆面直径Φ3为20mm，分流锥3的高L6为30mm，分流锥3

之间铁水流道宽度L7为30mm。

[0056] 粒化模具下端设置的搭接嘴4用于与相邻的粒化模具相搭接，搭接嘴4的端部厚度

L8为19mm。粒化模具上端设置的头部5与相邻的粒化模具下端的搭接嘴4相对应，头部5高出

相邻的成型模腔1的上口平面的距离L10为9mm。成型模腔1的上口平面自粒化模具的上端至

下端向下倾斜的倾斜角α为1.55°，搭接嘴4外沿上取消通常的溢流口设置，粒化模具两侧设

置的护沿6在搭接嘴4位置的高度L11为35mm、护沿6在头部5位置的高度L12为70mm。粒化模

具两侧设置的耳部7位于护沿6的外面，耳部7与链板联接。粒化模具安装在铸铁机上相互搭

接，上方粒化模具的搭接嘴4与相邻的下方粒化模具的头部5相搭接。上方粒化模具的搭接

嘴4的下平面与相邻的下方粒化模具的头部5上平面之间的搭接间隙L9为4mm。

[0057] 所制成的铁粒单个重量0.94kg，截面尺寸≤80mm×40mm。

[0058] 本发明的铁水在铸铁机上直接粒化成型用模具在铸铁机上搭接使用时，制成的铁

粒单个重量为0.40～0.94kg，截面尺寸≤80mm×40mm，铁粒粒度均匀，表面圆滑，满足“一键

化”冶炼的高位料仓入料要求；实现铁液在铸铁机上直接粒化成型，易脱模，无需增设破碎、

筛分工序，粒化效率高；使用寿命长，并且能够在极其安全环保条件下经济高效地粒化处理

铁水。

[0059] 以上所述实施例仅表达了本发明的实施方式，其描述较为具体和详细，但并不能

因此而理解为对本发明范围的限制。应当指出的是，对于本领域的普通技术人员来说，在不

脱离本发明构思的前提下，还可以做出若干变形和改进，这些都属于本发明的保护范围。
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