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前   言

本文件按照GB/T 1.1-2020《标准化工作导则 第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定起草。
本文件代替YB/T 4192-2009《铸铁机》，与YB/T 4192-2009相比，除结构调整和编辑性改动外，主要技术变化如下：

a) 补充、更新了规范性引用文件（见2，2009年版的2）；
b) 图1中“喷淋冷却头”修改为“喷淋冷却段”、“滚动底座”修改为“滚轮支撑梁”，“从动链轮装置”增加“（含张紧装置）”，“铁块去除装置”修改为“自动脱铁装置”；增加了L1、L2尺寸代号，增加了18-移动除尘罩、19-蒸汽收集罩，（见图1，2009年版的图1）；
c) 图2中“喷淋冷却头”修改为“喷淋冷却段”，“从动链轮装置”增加“（含张紧装置）”，“铁块去除装置”修改为“自动脱铁装置” ，增加了L1、L2尺寸代号，增加了17-移动除尘罩、18-蒸汽收集罩（见图2，2009年版的图2）；
d) 淘汰了ZTG30、ZTG35、ZTY30、ZTY35规格，并调整了链带工作速度和调速范围等参数（见表1、表2，2009年版的表1、表2）；
e) 链带长度公差，由链带名义长度的（0～0.25）%修改为±1 mm（见表5.1.6，2009年版的4.1.6）；
f) 增加了铸铁机滚轮轴承端盖外侧挡渣、挡水防护装置（见5.1.7）；

g) 提高了主动链轮齿面淬火硬度（见5.2.2，2009年版的4.2.2）；
h) 增加了链带铰接衬套材料的性能要求（见5.2.4）；

i) “装配”修改为“安装”；“滚轮支撑架”修改为“滚轮支撑梁”，（见5.5、5.5.1、5.5.3、6.2、表3，2009年版的4.5、4.5.1、4.5.3、表3）；
j) 增加了“拉紧装置的导向装置与铸铁机纵向中心线应相互平行，在拉紧装置全长范围内允许偏差为0.5 mm的要求（见5.5.5）；
k) 修改了滚轮试运行要求（见5.5.7，2009年版的4.5.7）；
l) 增加了对链带进行滴油润滑的要求（见5.5.8）；
m) 安装、试车、使用、维护条款中增加了还应符合GB 50679的规定（见5.5.11，2009年版的4.5.10）；

n) 铸铁机使用期限的约束条件，增加了对安装的要求，并提高了使用寿命（见5.6，2009年版的4.6）；
o) “淬火深度”改为“淬透层深度”（见6.1.4，2009年版的5.1.4）；

p) 链带长度公差的检验，由抽检改为全检（见6.1.6，2009年版的5.1.6）；
q) 连续空载试运转修改为在使用现场进行（见6.3.1、7.3，2009年版的5.3.1）；
r) 修改完善了发货、储运作业标志（见8.1，2009年版，7.1）；

s) 产品使用说明书中增加了安装的内容（见8.2.4 a，2009年版的7.5 a）；

t) 增加了附录A（资料性） 铸铁模判废标准及消耗量计算方法（见附录A）。
请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。
本文件由中国钢铁工业协会提出。

本文件由冶金机电标准化技术委员会归口。
本文件起草单位： 
本文件主要起草人：
本文件及其所代替文件的历次版本发布情况为：

—— 2009年首次发布为YB/T 4192-2009；

—— 本次为第一次修订。
铸铁机
1  范围
本文件规定了铸铁机的分类、结构型式及规格、参数与代号、技术要求、检验方法、检验规则、标志、包装、运输及贮存等。
本文件主要适用于高炉或非高炉炼铁工艺产出的铁水连续浇铸为铁块的铸铁机。

本文件适用于铸铁机主机部分，包含电动机、减速机、主动链轮装置和从动链轮装置（含拉紧装置）、滚轮、滚轮支撑梁、链带装置和铸铁模等。不包含倾翻支柱、铁水流槽、铁块溜槽、喷浆装置、喷淋冷却段、自动脱铁装置、排渣装置、铸铁模烘干装置及除尘系统等附属设备。
2  规范性引用文件
下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。
GB/T 191  包装储运图示标志（ISO 780:1997，MOD）
GB/T 699  优质碳素结构钢 
GB/T 700  碳素结构钢
GB/T 985.1  气焊、焊条电弧焊、气体保护焊和高能束焊的推荐坡口（GB/T 985.1-2008 ISO 9692-1:2003，MOD） 

GB/T 1184-1996  形状和位置公差  未注公差值

GB/T 3077-2015  合金结构钢

GB/T 3280  不锈钢冷轧钢板和钢带

GB/T 5117  非合金钢及细晶粒钢焊条（GB/T 5117-2012，ISO 2560:2009，MOD）
GB/T 5118  热强钢焊条（GB/T 5118-2012，ISO 3580:2010，MOD）
GB/T 8110  熔化极气体保护电弧焊用非合金钢及细晶粒钢实心焊丝（GB/T 8110-2020，ISO 14341:2010，MOD）
GB/T 11345-2013　焊缝无损检测 超声检测 技术、检测等级和评定（ISO 17640:2010，MOD）

GB/T 18254-2016  高碳铬轴承钢

GB/T 32818 冶炼设备 术语

GB/T 37400.6-2019  重型机械通用技术条件  第6部分：铸钢件

GB 50679-2011  炼铁机械设备安装规范  

YB/T 036.2  冶金设备制造通用技术条件  第2部分：铸铁件

YB/T 036.7  冶金设备制造通用技术条件  第7部分：锻件

YB/T 036.11  冶金设备制造通用技术条件  第11部分：焊接件
YB/T 036.16  冶金设备制造通用技术条件  第16部分：热处理件

YB/T 036.17  冶金设备制造通用技术条件  第17部分：机械加工件

YB/T 036.18  冶金设备制造通用技术条件  第18部分：装配

YB/T 036.19  冶金设备制造通用技术条件  第19部分：涂装

YB/T 036.21  冶金设备制造通用技术条件  第21部分：包装 
AQ 2002  炼铁安全规程
3  术语和定义
GB/T 32818界定的术语和定义适用于本文件。

4  分类、结构型式及规格、参数与代号

4.1  铸铁机按结构型式分为滚轮固定式和滚轮移动式两种。
4.2  结构型式见图1、图2。

   
注1：本文件包含范围：3-主动链轮装置、4-链带装置、8-从动链轮装置（含张紧装置）、11-电动机及减速机、14-铸铁模、15-滚轮、16-滚轮支撑梁。
      注2：本文件不包含范围：1-铁块溜槽、2-挡铁块装置、5-喷淋冷却段、6-铁水流槽、7-倾翻支柱、9-排渣装置、10-铸铁模烘干装置、12-喷浆装置、13-接浆斗、17-自动脱铁装置、18-移动除尘罩、19-蒸汽收集罩。

 图1  滚轮固定式铸铁机（双链带）示意图


注1：本文件包含范围：3-主动链轮装置、4-链带装置、5-铸铁模、6-轨道、10-从动链轮装置（含张紧装置）、12-减速机、13-电动机。
注2：本文件不包含范围：1-铁块溜槽、2-挡铁块装置、7-喷淋冷却段、8-倾翻支柱、9-铁水流槽、11-排渣装置、14-喷浆装置、15-接浆斗、16-自动脱铁装置、17-移动除尘罩、18-蒸汽收集罩。

图2  滚轮移动式铸铁机（双链带）示意图

4.3  铸铁机的型号、规格、参数与代号见表1、表2。

表1  滚轮固定式铸铁机（双链带）主要技术参数 
	型   号
	ZTG75
	ZTG60
	ZTG50
	ZTG45
	ZTG40

	规格 / m
	75
	60
	50
	45
	40

	最大设计能力 /（t/h）(100%)a
	390～500
	190～270
	180～220
	165～205
	110～135

	综合生产能力 /（t/d）(69%)b
	4 000～5 000
	2 000～2 700
	1 600～1 800
	1 300～1 500
	800～1 000

	链带工作速度 /（m/min）
	12～16
	10～14
	7.5～11.5
	7.5～10.5
	6～9.5

	链带倾斜角度
	6°，6°40′，7°30′，8°30′，9°30′，10°，11°

	链轮节圆直径 / mm
	2 247.3
	1 942
	2 247.3
	1 942
	1 942
	1 567.8

	铸铁模间距 / mm
	430
	300
	430
	300
	300
	300

	铸铁模数 / 个
	736
	1040
	592
	840
	712
	640
	560

	铁块重量（每模）/ kg
	88～110
	65～80
	88～110
	38～48
	38～48
	38～48

	铁块数量（每模）/ 个
	4，6，8
	3，4，5，6
	4，6，8
	2，3，4
	2，3，4

	铸成单块铁重量 / kg
	11～27.5
	10.8～26.7
	11～27.5
	9.5～24
	9.5～24

	电动机功率 / kW
	55～75
	45～55
	37～45
	30～37

	调速范围 /（r/min）
	110～735

	链带中心距L1 / (mm)
	1 332
	1 200
	1 332
	900
	900

	两条链带中心距L2 /( mm)
	3 000
	2 800
	3 000
	2 600
	2 600

	    注：表中带下划线参数优先选用。

	a) 最大设计能力t/h(100%)，是按理论铁水浇铸吨位计算。

b) 综合生产能力t/d(69%)，是按每日作业率69%计算。


表2 滚轮移动式铸铁机（双链带）主要技术参数

	型  号
	ZTY45
	ZTY40

	规格 / m
	45
	40

	最大设计能力 /（t/h）(100%)a
	100
	90

	综合生产能力 /（t/d）(69%)b
	1 300～1 500
	1 200～1 350

	工作链带速度 /（m/min）
	7～10.5
	6～9.5

	链带倾斜角度 /（°）
	6～12

	链轮节圆直径 / mm
	1 178

	铸铁模间距 / mm
	305

	链带铸铁模数 / 个
	624
	556

	铁块重量（每模）/ kg
	48

	铁块数量（每模）/ 个
	4

	铸成单块铁重量 / kg
	12

	电动机功率 / kW
	30

	变频调速范围 /（r/min）
	110～735

	链带轨道中心距L1 / (mm)
	900

	两条链带中心距L2 / (mm)
	2 600

	a) 最大设计能力t/h(100%)，是按理论铁水浇铸吨位计算。

b) 综合生产能力t/d(69%)，是按每日作业率69%计算。


4.4  型号标记
ZT




                                               更新代号：Ⅰ、Ⅱ、Ⅲ ……（第一次设计的产品不标注更新代号）

            主、从动链轮中心距，m


                         结构型式代号： G—滚轮固定式铸铁机

                                        Y—滚轮移动式铸铁机
铸铁机代号

注：主、从动链轮中心距：如75、60 ……，指主动链轮至从动链轮的中心距（斜长）为75 m，60 m……。

4.5  标记示例

铸铁机的结构型式为滚轮固定式，主、从动链轮中心距为75 m，首次设计，标记为：ZTG75 。

5  技术要求

5.1  设计要求
5.1.1  铸铁机应符合本文件的要求，设计图样及技术文件应按规定程序批准。

5.1.2  铸铁机应能在-35℃～+45℃的环境温度下，安全可靠地启动。

5.1.3  铸铁机的结构应保证：

    a) 维护保养简单，修理拆装方便；

    b) 易损件有良好的互换性；

    c) 拉紧装置便于调整和紧固。

5.1.4  铸铁机应配套设计合理，可保证所需铸铁模的正常运行速度，按作业率完成标定的铸铁块日（小时）产量。

5.1.5  主动链轮相应齿廓在节径处的位置度公差为1 mm。

5.1.6  链带的强度设计要求，常温下其破断拉力不得小于负荷牵引力的7倍。链带的长度公差，在3 m左右链长的测量范围内为±1 mm。

5.1.7　铸铁机滚轮轴承端盖外侧应设置挡渣、挡水防护装置。
5.2  材料要求

5.2.1  制造铸铁机用金属材料的化学成分、力学性能应符合GB/T 699、GB/T 700、GB/T 3077、GB/T 3280、YB/T 036.2、YB/T 036.3、YB/T 036.7的规定。

5.2.2  主动链轮材料性能不低于GB/T 37400.3-2019中的ZG310-570，齿面淬火处理，淬透层深度2 mm～2.5 mm，硬度50 HRC～55 HRC。

5.2.3  主动链轮轴材料性能不低于GB/T 3077-2015中的40Cr钢，应经调质处理，硬度241 HBW～286 HBW。

5.2.4  链带铰接衬套材料性能不低于GB/T 18254-2016中的GCr15钢，淬火处理，硬度58 HRC～65 HRC。
5.2.5  铸铁模应能耐1350℃的铁水温度，且能安全可靠的工作。

5.2.6  焊接材料、焊剂应按钢种要求合理选用，应符合GB/T 5117、GB/T 5118、GB/T 8110等标准的规定。

5.2.7  重要受力件不允许有任何影响机械性能的制造缺陷。
5.3  焊接要求

铸铁机焊接件焊缝坡口的基本型式与尺寸应符合GB/T 985.1的规定。焊接工艺、焊后热处理、焊缝的无损检测和对焊工的要求按YB/T 036.11执行；焊缝不允许有未焊满、未焊透、裂纹、表面夹渣、表面气孔等缺陷。焊缝探伤检查按GB/T 11345-2013中的Ⅲ级标准规定执行。

5.4  制造要求

5.4.1  铸铁机应按规定程序批准的设计图样和工艺文件制造，并符合本文件的规定。

5.4.2  热处理件应符合YB/T 036.16的规定。

5.4.3  机械加工件应符合YB/T 036.17的规定。
5.4.4  主、从动链轮主轴、链板等铸铁机关键件的形状和位置公差不低于GB/T 1184-1996附录B中9级精度。

5.4.5  产品装配应符合YB/T 036.18的规定。

5.4.6  产品涂装应符合YB/T 036.19的规定。
5.5  整机安装及试运行要求

5.5.1  铸铁机整机安装允许偏差见表3。

表3  铸铁机整机安装允许偏差

	项            目
	允许偏差/mm

	主动和从动链轮轴
	纵、横向中心线
	≤1.0

	
	链轮轴轴线对铸铁机纵向中心线的垂直度
	≤1.0

	
	链轮轴轴向水平度
	轴全长不大于1.0

	滚轮支撑梁
	纵向中心线
	≤1.0

	
	标高
	±2.0

	滚轮（滚轮固定式）
	滚轮的横向中心线至铸铁机纵向中心线距离
	±1.0

	
	标高
	±2.0

	轨道（滚轮移动式）
	纵向中心线
	≤1.0

	
	标高
	±2.0

	
	同一横截面内两轨面高低差
	≤2.0

	
	接头错位
	≤1.0

	
	接头间隙
	≤1.0

	减速器纵横向水平度
	0.10/1000


5.5.2  铸铁模应间隙均匀，逐个搭接，平整排列，不允许有卡阻现象。
5.5.3  链带分段安装后应挂在链轮上检验其啮合情况，并装上铸铁模检验前后搭接是否符合设计要求。

5.5.4  电动机和减速机试运转应平稳，各联轴器的径向全跳动量应符合以下要求：
a) 齿式联轴器≤0.25 mm；
b) 弹性联轴器≤0.2 mm。

5.5.5  拉紧装置调整灵活。拉紧装置的导向装置与铸铁机纵向中心线应相互平行，在拉紧装置全长范围内允许偏差为0.5 mm。

5.5.6  各部位轴承温升不得超过35℃，但最高温度不超过65℃，且密封良好，无渗油现象。

5.5.7  滚轮转动灵活。

5.5.8  在上链带上方适当位置增设润滑油箱，加装阀门，对链带滴油润滑。
5.5.9  铸铁机工作中应运行平稳，工作可靠，链带无跳动和咬边现象。
5.5.10  空载运行的噪声平均值（测8点平均值）≤85 db（A），且无周期性声响。
5.5.11  铸铁机的安装、试车、使用、维护应符合GB 50679、AQ 2002和《产品使用说明书》及本文件的规定。

5.6  铸铁机使用期限

在用户遵守GB 50679-2011中17.1铸铁机的相关规定及铸铁机技术文件规定的使用维修条件下：

a）第一次大修前的使用寿命不少于8000 h；

b) 主动链轮使用寿命不少于6年；

c) 吨铁消耗铸铁模平均量不大于0.6 kg。
6  检验方法
6.1  过程检验

6.1.1  各种材料、零部件、焊接件、铸件、锻件等应按图样以及5.2.1～5.2.5条款中相关标准的规定进行检验。
6.1.2  产品配套的外协加工件应按照图纸设计要求进行检验。
6.1.3  外购的标准机电配套件应按照相应的标准进行检验。 

6.1.4  用洛氏硬度计在主动链轮节径处和齿根部分测定齿面硬度和淬透层深度，应达到5.2.2的要求。

6.1.5  各零、部件按照设计图纸进行检验，应符合设计图纸要求。

6.1.6  链带长度公差的检验，应达到5.1.6的要求。

6.1.7  铸铁模用专用样板和量具检查，应达到图纸的设计要求。

6.2  安装检验

6.2.1  用水准仪、水平仪、钢尺和挂线坠等检查表3规定的检测项，应符合允许偏差的规定。

6.2.2  铸铁模的安装检验应符合5.5.2的规定。

6.2.3  链带的安装检验应符合5.5.3的规定。

6.2.4  滚轮能灵活转动。

6.2.5  联轴器的安装应符合5.5.4的规定。

6.2.6  拉紧装置安装与调整应符合5.5.5的规定。

6.3  试运行检验

6.3.1  在使用现场进行连续空载试运转不应少于2 h。
6.3.2  链带运行应平稳，与链轮啮合应良好、无卡阻。
6.3.3  链轮转动应灵活，链板不偏磨滚轮缘。
6.3.4  各部位轴承温度应符合5.5.6的规定。
6.3.5  铸铁模之间的间隙均匀、无卡阻干涉现象。
6.3.6  空载运行的噪声平均值（距机体1 m、离地基平面1.5 m、距任一反射面距离不小于1 m的位置，测8点取平均值）应符合5.5.10的要求。

6.4  负荷运行检验

6.4.1  负荷运转时应符合以下要求：

a) 铸铁机运行平稳，工作正常，润滑部位无渗漏现象；

b) 铸铁模之间的间隙均匀、无卡阻干涉，铁块重量应符合设计要求；

c) 螺栓联接牢固可靠。

6.4.2  铸铁机负荷运行时应进行以下项目的性能测试，测试方法和步骤及使用的仪器在运行报告中规定，将测试数据填入测试记录表内：

a) 电动机负荷启动时的电流与功率；

b) 正常运行时的电动机电流与功率；

c) 正常运行速度和产量；

d) 轴承温升；

e) 噪音平均值。

7  检验规则

7.1  每台产品必须由质检部门按照本文件和相关技术文件规定逐项检查，检验合格，签发合格证。
7.2  用户对产品有特殊要求时，检验按照技术协议并参照本文件进行。

7.3  试运行检验和负荷运行检验在使用现场进行。

7.4  链带常温下破断拉力试验按型式试验规则进行。

8  标志、包装、运输及贮存

8.1  标志

8.1.1  产品铭牌铆在图纸规定的位置，并标明下列内容：

a) 产品名称与型号；

b) 主要技术参数；

c) 制造厂名称或商标；

d) 出厂日期和编号。 

8.1.2  发货标志：

a) 合同号；

b) 产品名称；

c) 装箱单序号；

d) 装配图号(或产品项目号)；

e) 重量(kg)：毛重/净重；

f) 外形尺寸（mm）：长×宽×高；

g) 到站(港)；

h) 收货单位；

i) 发货单位；

j) 制造单位；

k) 出厂日期。

以上项目可根据需要增减。
8.1.3  储运作业标志：

    a) 重心点；

    b) 起吊位置；

    c) 此面向上；

d) 禁止滚翻。
上述标志应符合GB/T 191的规定。

8.2  包装

8.2.1  根据设备结构特点和储运条件，可采用下列包装形式： 
a) 箱装；

b) 敞装；

c) 捆装；

d) 裸装。

8.2.2  设备外露加工表面应涂防锈脂，并用油纸或塑料布包扎好。

8.2.3  产品包装按YB/T 036.21规定进行，自提或汽运可不予包装。

8.2.4  随机附带下列文件：

a) 产品安装使用说明书；

b) 产品合格证；

c) 装箱单。

8.3  运输

产品在运输过程中，应保证零部件免于机械损坏和丢失。

8.4  贮存

产品贮存在具有遮雨、防潮的场所，电气设备应放在干燥和通风良好的仓库内。

附录A

（资料性）

铸铁模判废标准及消耗量计算方法

A.1  导言

根据生产实践，增添本附录，作为铸铁模判废下线和计算铸铁模消耗量的参考。

A.2  铸铁模失效下线判定标准和铸铁模消耗量计算公式 

A.2.1  铸铁模运行一段时间后出现裂纹，裂缝扩展到大于5 mm、出现夹铁现象，下线进行修复，再利用。修复方案可根据铸铁模材质制定适宜的焊接修复工艺。当出现大面积龟裂不能再修复时，判废下线。 

A.2.2  吨铁消耗铸铁模平均量计算公式：

W模耗 = N模﹒W模重 / P合
式中：
W模耗 — 铸铁机吨铁消耗铸铁模平均量，单位为千克每吨（kg/t）；
N模 — 铸铁机运行某期间铸铁模判废数量，单位为块；

W模重 — 单个铸铁模重量，单位为千克（kg）；

P合 — 铸铁机同期间铸铁产量合计，考核期间长短根据铸铁机断续生产或连续生产实际情况确定，单位为吨（t）。
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