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产品详情

球墨铸铁中碳及碳当量的选择原则

承德铸材有限公司主营：覆膜砂、烘干砂、擦洗砂、树脂砂、原砂、石油压裂砂、焙烧砂、等多种铸造
用砂，娱乐场地用砂，树脂、硬脂酸钙、宝珠砂、吨包装物等产品．拥有多条生产线和完整、科学的质
量管理体系。承德神通铸材有限公司的诚信、实力和产品质量获得业界的认可。库存充足，闪电发货。
欢迎各界朋友莅临参观、指导和业务洽谈。

球墨铸铁化学成分主要包括碳、硅、锰、硫、磷5大常见元素。对于一些对组织及性能有特殊要求的铸件
，还包括少量的合金元素。同普通灰铸铁不同的是，为保证石墨球化，球墨铸铁中还须含有微量的残留
球化元素。

碳及碳当量的选择原则

  碳是球墨铸铁的基本元素，碳高有助于石墨化。由于石墨呈球状后石墨对机械性能的影响已减小到最
1低程度，球墨铸铁的含碳量一般较高，在3.5%～3.9%之间，碳当量在4.1%～4.7%之间。铸件壁薄、球化
元素残留量大或孕育不充分时取上限；反之，取下限。将碳当量选择在共晶点附近不仅可以改善铁液的
流动性，对于球墨铸铁而言，碳当量的提高还会由于提高了铸铁凝固时的石墨化膨胀提高铁液的自补缩
能力。碳含量过高，会引起石墨漂浮。因此，球墨铸铁中碳当量的上限以不出现石墨漂浮为原则。

想了解更多关于覆膜砂、烘干砂、擦洗砂、树脂砂、原砂、石油压裂砂、焙烧砂、等多种铸造用砂的问
题，欢迎来电详询，承德神通全体员工将竭诚为您服务。



承德铸材有限公司主营：覆膜砂、烘干砂、擦洗砂、树脂砂、原砂、石油压裂砂、焙烧砂、等多种铸造
用砂，铸造蒙古砂供应商，娱乐场地用砂，树脂、硬脂酸钙、宝珠砂、吨包装物等产品．拥有多条生产
线和完整、科学的质量管理体系。承德神通铸材有限公司的诚信、实力和产品质量获得业界的认可。库
存充足，闪电发货。欢迎各界朋友莅临参观、指导和业务洽谈。

一般来说，铸铁的硬度和强度越高，铸造蒙古砂厂家信息，金属切削性能越低，从刀片和刀具可预期的
寿命越低。用于金属切削生产的铸铁其大部分类型的金属切削性能一般都很好。金属切削性能与结构有
关，较硬的珠光体铸铁其加工难度也较大。片状石墨铸铁和可锻铸铁有优良的切削属性，而球墨铸铁相
当不好。加工铸铁时遇到的主要磨损类型为：磨蚀、粘结和扩散磨损。磨蚀主要由碳化物、沙粒参杂物
和硬的铸造表皮产生。有积屑瘤的粘结磨损在低的切削温度和切削速度条件下发生。铸铁的铁素体部分
容易焊接到刀片上，但这可用提高切削速度和温度来克服。

在另一方面，扩散磨损与温度有关，在高切削速度时产生，特别是使用高强度铸铁牌号时。这些牌号有
很高的抗变型能力，导致了高温。这种磨损与铸铁和刀具之间的作用有关，这就使得一些铸铁需用陶瓷
或立方氮化硼（CBN）刀具在高速下加工，以获得良好的刀具寿命和表面质量。一般对加工铸铁所要求
的典型刀具属性为：高热硬度和化学稳定性，但也与工序、工件和切削条件有关；要求切削刃有韧性、
耐热疲劳磨损和刃口强度。切削铸铁的满意程度取决于切削刃的磨损如何发展：快速变钝意味着产生热
裂纹和缺口而使切削刃过早断裂、工件破损、表面质量差、过大的波纹度等。正常的后刀面磨损、保持
平衡和锋利的切削刃正是一般需要努力做到的。

想了解更多关于覆膜砂、烘干砂、擦洗砂、树脂砂、原砂、石油压裂砂、焙烧砂、等多种铸造用砂的问
题，欢迎来电详询，承德神通全体员工将竭诚为您服务。

承德铸材有限公司主营：覆膜砂、烘干砂、擦洗砂、树脂砂、原砂、石油压裂砂、焙烧砂、等多种铸造
用砂，娱乐场地用砂，树脂、硬脂酸钙、宝珠砂、吨包装物等产品．拥有多条生产线和完整、科学的质
量管理体系。承德神通铸材有限公司的诚信、实力和产品质量获得业界的认可。库存充足，闪电发货。
欢迎各界朋友莅临参观、指导和业务洽谈。

冷焊修补

冷焊机：能够在瞬间(ms级)将焊接能量释放于某个极1小范围(<1平方毫米)，使补材完全熔接于工件上。
焊补过程中工件产生热量极1小，工件整体上处于常温状态，因此可以避免传统焊接的变形、裂纹、变色
等缺点。经过几年的发展，铸造蒙古砂价格标准，焊机应用方向和技术都得到了很大的发展，已经在修
复市场占有很大的份额。

按照冷焊机产品分类有：贴片机和传统电火花堆焊修复机。

1、贴片机

采用瞬间高频放电原理将焊片(钢铁薄片、粉末、焊粉或加工废削)(0.05-0.20mm)通过高频放电粘贴到工
件表面或填充到缺陷处(如砂眼)，每次粘贴厚度最1大等同与焊片厚度，焊接质量取决于放电是否均匀。
适合于工件磨损，加工超差修复。优点是修复后的铸件色差小，基本不产生内应力，无变形咬边，焊后
修复量小，可以直接进行加工。

缺点：焊补的速度很慢，通常2mm的孔需要3-5分钟，不适合大规模的修补;修补之后的硬度低，一般只能
在HB150左右，对高硬度的铸件只能望洋兴叹;结合度低，由于补材是附着在工件上面，一般车床铣床之
后容易脱落;焊后光洁度较低，对于加工之后有光洁度要求的铸件有心无力，由于其经常使用铜棒接触补
材，难免出现铜屑或小的气孔麻点，只能修补一些加工要求不太高的铸件

2、传统电火花堆焊修复机



采用火花瞬间高频放电原理，将镍基焊材或者专用焊材离子态之后瞬间作用于工件表面，使焊材和工件
以冶金方式熔合为一体。工件表面在整个焊补过程中产生热量极1小。焊枪采用旋转电极，焊丝直径从1.
6-3.0mm不等。适合于铸造缺陷的修复。且该机器在功率与放电频率的设置上，可以做到表面涂覆强化。
可修补钢铁、铜、铝等各类金属。

优点：安装方便，操作简单，一般人员稍加培训即可操作。焊补强度高，焊补部位无退火、无裂纹、无
变形、无内应力产生，焊点处不会产生加工硬点，立山区铸造蒙古砂，修补速度相对于贴片机来说比较
快，修复的精度比较高，且可以通过X1光探伤、渗透、拉伸等测试。已经为众多的铸造厂家接受和使用
。另外，在模具修复方面也有部分的使用价值。

缺点：速度慢，2mm的铸铁需要3分钟左右。对应焊材少，铸铁件只能用镍基焊材(300左右/公斤)焊补成
本高，并且焊材的使用率只能达到80%。色差相对来说比较大，结合度低，由于其原理是高频放电，也
就是颗粒化堆焊上去的，结合相对于弧焊来说是比较低，对有色金属生铁件致密性较差。光洁度不高，
对于高光洁的铸件不能达到要求。再者由于传统冷焊机的设计原理，功率一般在2000w左右，内部电子元
件是裸1露的，在铸造车间这个环境下，机器经常出故障，尤其是电极枪(气电分开，极易损坏)，既浪费
能源又不适合铸造厂家大规模的修补要求。

3、ESD-05高效、一机多用型的火花堆焊修复机

ESD-05采用独特的斩波软开关技术，输出控制精1确除了具有传统冷焊机的操作方便，常温焊补，焊补之
后手可触摸无内应力产生，可以直接进行车磨刨铣各种加工的特点之外。

想了解更多关于覆膜砂、烘干砂、擦洗砂、树脂砂、原砂、石油压裂砂、焙烧砂、等多种铸造用砂的问
题，欢迎来电详询，承德神通全体员工将竭诚为您服务。

铸造蒙古砂价格标准-承德铸材-立山区铸造蒙古砂由承德神通铸材有限公司提供。承德神通铸材有限公
司（www.cdstzc.com）位于河北省承德市腰站工业园区。在市场经济的浪潮中拼博和发展，目前承德铸材
在铸件中拥有较高的知名度，享有良好的声誉。承德铸材取得全网商盟认证，标志着我们的服务和管理
水平达到了一个新的高度。承德铸材全体员工愿与各界有识之士共同发展，共创美好未来。
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