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一种B30合金铸锭防氧化浇铸方法

(57)摘要

本发明提供一种B30合金铸锭防氧化浇铸方

法，包括以下步骤：1）在结晶器（2）和引锭台（1）

之间的缝隙内填充保温材料；2）烫炉头：将炉台

倾斜使铜液浸没炉头融化塞棒(4)、底碗(5)、浇

管(6)上的残留金属；3）点火：打开燃气阀，使燃

气通过燃气管道（13）到达炉盘（7），从分火器喷

嘴（8）流出，并用点火器点燃；4）做底：将炉台倾

斜，旋开塞棒（4），使部分铜液流入结晶器（2），冷

却凝固后先形成底座；5）浇铸：铜液在结晶器（2）

中冷却凝固成铜合金铸锭，引锭台（1）下降，铜合

金铸锭被拉出结晶器（2），得到B30合金铸锭。本

发明操作简便，通用性强，防止B30合金挤压锭浇

铸过程中被氧化，改善作业环境。
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1.一种B30合金铸锭防氧化浇铸方法，其特征在于：包括以下步骤:

1）结晶器准备：在结晶器（2）和引锭台（1）之间的缝隙内填充保温材料；

2）烫炉头：将炉台倾斜使铜液浸没炉头，控制炉头的温度为1200～1350℃，融化塞棒

(4)、底碗(5)、浇管(6)上的残留金属，确保铸锭浇铸过程中塞棒(4)的正常旋转，塞棒(4)和

底碗(5)配合完好；

3）点火：打开燃气阀，使天然气通过天然气管道（13）到达炉盘（7），从分火器喷嘴（8）流

出，并用点火器点燃；

4）做底：将炉台倾斜，旋开塞棒（4），使部分铜液流入结晶器（2），冷却凝固后先形成底

座；

5）浇铸：剩余的铜液在结晶器（2）中经过冷却水冷却凝固成铜合金铸锭，同时引锭台

（1）下降，铜合金铸锭在重力作用下被拉出结晶器（2），得到B30合金铸锭；

其中，所述步骤3）中炉盘（7）为高温合金材质加工而成的中空双层套筒结构，内径  320

～340mm，外径350～370mm，长度250～300mm；所述步骤3）中炉盘（7）通过快装结构连接在结

晶器模座（12）上，并通过耐高温材料进行密封。

2.如权利要求1所述的B30合金铸锭防氧化浇铸方法，其特征在于：所述步骤1）所用结

晶器（2）为石墨结晶器，高度为200～250mm，内径为182～184mm；在结晶器（2）和引锭台（1）

之间用石棉绳按照同方向逐层塞满缝隙。

3.如权利要求1所述的B30合金铸锭防氧化浇铸方法，其特征在于：所述步骤2）中塞棒

（4）、底碗（5）、浇管（6）的材质均为石墨；所述步骤2）重复2次，第一次烫炉头时间为10～

20min，第二次烫炉头时间5～10min。

4.根据权利要求1所述的B30合金铸锭防氧化浇铸方法，其特征在于：所述步骤3）中电

子脉冲点火器为上进风型，炉盘（7）上方相邻分火器喷嘴（8）间隔5～10mm，成环形分布。

5.根据权利要求1所述的B30合金铸锭防氧化浇铸方法，其特征在于：所述步骤3）中点

火装置炉盘（7）靠近结晶器（2）位置设有耐高温玻璃视窗（9）。

6.根据权利要求5所述的B30合金铸锭防氧化浇铸方法，其特征在于：所述步骤3）耐高

温玻璃视窗（9）位置的两侧分别安装测温探头（10）和氧浓度检测仪（11）；所述测温探头

（10）和氧浓度检测仪（11）将数据集中反馈到PLC，通过控制天然气电子阀（14）自动调整天

然气流量。

7.根据权利要求1所述的B30合金铸锭防氧化浇铸方法，其特征在于：所述步骤3）炉盘

（7）底部连接天然气管道（13），接口位置外层通循环水冷却；天然气压力为2000～3000Pa。

8.根据权利要求1所述的B30合金铸锭防氧化浇铸方法，其特征在于：所述步骤4）中底

座长度为50～150mm，冷却凝固时压力为0.03～0.06MPa，凝固时间为15～30s。

9.根据权利要求1所述的B30合金铸锭防氧化浇铸方法，其特征在于：所述步骤5）中的

冷却介质为冷却水，所述冷却水压力为0.03～0.1MPa；引锭台（1）由变频电机控制；铜合金

铸锭下降速度≤750mm/min。
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一种B30合金铸锭防氧化浇铸方法

技术领域

[0001] 本发明涉及一种有色金属加工技术领域，尤其是一种B30合金铸锭防氧化浇铸方

法。

背景技术

[0002] 目前B30合金锭半连续生产过程中，通常采用中频感应炉进行熔炼，然后通过石墨

浇管将合金引流到结晶器中，在冷却水作用下进行凝固形成铸锭，高达1350℃合金熔液在

引流到结晶器的过程中，在结晶器的凝固液穴表面会直接和大气接触。在高温下，合金熔液

的表面很容易与空气中的氧生成Cu2O，在后续的合金熔液凝固过程中，Cu2O会以低熔点的共

晶体分布在晶界处，使铜合金产生热脆性。尤其在熔炼过程中除氢不充分时，晶界处的Cu2O

会与铜液中氢反应产生氢脆，严重影响铜合金性能。因此浇铸过程中必须严格控制铜液和

氧直接接触。

[0003] 在B30合金浇铸过程中，为防止B30合金熔液的氧化，传统的做法是在结晶器合金

熔液的液上表面覆盖一层炭黑，并且在浇铸过程中通过人工方式不断的向结晶器中添加炭

黑，进而阻断空气和合金熔液液面的直接接触，但是这种方法需要作业人员不断的添加炭

黑，并且炭黑因颗粒细小，在浇铸过程中不仅飞散到周围环境中产生污染，而且对工人健康

造成一定的伤害。同时，炭黑因具有较大的比表面积，具有较大的表面能，飞散在工作环境

中存在一定的安全隐患。

发明内容

[0004] 本发明的目的是在于克服、补充现有技术中存在的不足，提供一种B30合金铸锭防

氧化浇铸方法，可改善B30合金铸锭的浇铸作业环境，提高B30合金铸锭质量，减少安全事故

的发生。本发明采用的技术方案是：

[0005] 一种B30合金铸锭防氧化浇铸方法，其中：包括以下步骤:

[0006] 1）结晶器准备：在结晶器和引锭台之间的缝隙内填充保温材料；

[0007] 2）烫炉头：将炉台倾斜使铜液浸没炉头，控制炉头的温度为1200～1350℃，融化塞

棒、底碗、浇管上的残留金属，确保铸锭浇铸过程中塞棒的正常旋转，塞棒和底碗配合完好；

[0008] 3）点火：打开燃气阀，使燃气通过天然气管道到达炉盘，从分火器喷嘴流出，并用

点火器点燃；

[0009] 4）做底：将炉台倾斜，旋开塞棒，使部分铜液流入结晶器，冷却凝固后先形成底座；

[0010] 5）浇铸：剩余的铜液在结晶器中经过冷却水冷却凝固成铜合金铸锭，同时引锭台

下降，铜合金铸锭在重力作用下被拉出结晶器，得到B30合金铸锭；

[0011] 其中，所述步骤3）中炉盘为高温合金材质加工而成的中空双层套筒结构，内径 

320～340mm，外径350～370mm，长度250～300mm；所述步骤3）中炉盘通过快装结构连接在结

晶器模座上，并通过耐高温材料进行密封。

[0012] 优选的是，所述的B30合金铸锭防氧化浇铸方法，其中：所述步骤1）所用结晶器为
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石墨结晶器，高度为200～250mm，内径为182～184mm；在结晶器和引锭台之间的用石棉绳按

照同方向逐层塞满缝隙。

[0013] 优选的是，所述的B30合金铸锭防氧化浇铸方法，其中：所述步骤2）中塞棒、底碗、

浇管的材质均为石墨；所述步骤2）重复2次，第一次烫炉头时间为10～20min，第二次烫炉头

时间5～10min。

[0014] 优选的是，所述的B30合金铸锭防氧化浇铸方法，其中：所述步骤3）中电子脉冲点

火器为上进风型，炉盘上方相邻分火器喷嘴间隔5～10mm，成环形分布。

[0015] 优选的是，所述的B30合金铸锭防氧化浇铸方法，其中：所述步骤3）中点火装置炉

盘靠近结晶器位置设有耐高温玻璃视窗。

[0016] 优选的是，所述的B30合金铸锭防氧化浇铸方法，其中：所述步骤3）耐高温玻璃视

窗位置的两侧分别安装测温探头和氧浓度检测仪；所述测温探头和氧浓度检测仪将数据集

中反馈到PLC，通过控制天然气电子阀自动调整燃气流量。

[0017] 优选的是，所述的B30合金铸锭防氧化浇铸方法，其中：所述步骤3）炉盘底部连接

天然气管道，接口位置外层通循环水冷却；燃气压力为2000～3000Pa。

[0018] 优选的是，所述的B30合金铸锭防氧化浇铸方法，其中：所述步骤4）中底座长度为

50～150mm，冷却凝固时压力为0.03～0.06MPa，凝固时间为15～30s。

[0019] 优选的是，所述的B30合金铸锭防氧化浇铸方法，其中：所述步骤5）中的冷却介质

为冷却水，所述冷却水压力为0.03～0.1MPa；引锭台由变频电机控制；铜合金铸锭下降速度

≤750mm/min。

[0020] 本发明的优点：

[0021] （1）本发明操作简便，通用性强，可实现自动化操作，可解决传统B30合金挤压锭浇

铸过程中被氧化的问题，同时减少工人劳动强度、改善作业环境以及减少安全事故的发生。

[0022] （2）本发明的B30合金铸锭防氧化浇铸方法，通过点火装置中天然气的燃烧，消耗

炉盘周边的氧气，以实现铜液流入结晶器的过程中，减少铜液在铸锭过程中熔融金属液体

的吸氧；炉盘内的天然气燃烧过程，还能有效保护铸锭过程中熔池金属液和铸造工具的温

度，可以对炉头、底碗及浇管进行加热，补偿铜液流入结晶器过程中的热量损失；通过天然

气的燃烧阻止结晶器的凝固液穴表面直接和大气接触，防止在高温下合金熔液的表面与空

气中的氧生成Cu2O，从而防止铜合金产生热脆性，提高铜合金综合性能。

附图说明

[0023] 图1为本发明的B30合金铸锭防氧化浇铸设备结构组成示意图。

具体实施方式

[0024] 下面结合具体附图和实施例对本发明作进一步说明。

[0025] 实施例1：

[0026] 如图1所示，B30合金铸锭防氧化浇铸设备包括炉台、点火装置和结晶器，所述炉台

设置于点火装置上方，炉台包括炉头3；设置于炉台内的塞棒4、底碗5、浇管6；点火装置包括

设置于点火装置顶部的炉盘7，炉盘7上表面设置多个分火器喷嘴8，相邻分火器喷嘴8间隔

5‑10mm，成环形分布，组成分火器；点火装置炉盘7靠近结晶器2位置的设置有耐高温玻璃视
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窗9；耐高温玻璃9视窗位置的两侧分别安装测温探头10和氧浓度检测仪11，炉盘7通过快装

结构链接在结晶器模座12上，并通过耐高温材料进行密封；炉盘7底部连接天然气管道13，

天然气管道13与炉盘7的接口位置外层通循环水冷却；天然气管道13上设置天然电子阀14；

结晶器模座12内设置结晶器2，结晶器模座12下方设置引锭台1。

[0027] 实施例2：

[0028] 一种B30合金铸锭防氧化浇铸方法，包括以下步骤:

[0029] 1）结晶器准备：将引锭台（1）上升到结晶器2腔体内，并和结晶器2底部有20～40mm

的重叠，并用石棉绳按照同方向逐层塞满结晶器2和引锭台1之间的缝隙；结晶器2为石墨结

晶器，高度为200～250mm，内径为182～184mm；

[0030] 2）烫炉头：将炉台倾斜使铜液浸没炉头，控制炉头的温度为1200～1350℃，融化塞

棒4、底碗5、浇管6上的残留金属，确保铸锭浇铸过程中塞棒4的正常旋转，塞棒4和底碗5配

合完好，可正常调节铜液流量；塞棒4、底碗5、浇管6均为石墨材质；烫炉头分为两次进行，第

一次烫炉头时间为10～20min，第二次烫炉头时间5～10min。

[0031] 3）点火：打开天然气中央控制燃气阀，使燃气通过天然气管道13到达炉盘7，从分

火器喷嘴8流出，并经过电子脉冲点火器点燃；点火装置炉盘7主体由高温合金材质加工而

成的中空双层套筒结构，内径  320～340mm，外径  350～370mm，长度250～300mm；点火装置

为上进风型，炉盘7上方相邻分火器喷嘴8间隔5～10mm，成环形分布，组成分火器；点火装置

炉盘7靠近结晶器2位置开一长100～150mm、宽50～70mm的窗口，并用10～15mm厚的耐高温

视窗玻璃9通过耐高温材料密封连接；耐高温玻璃9视窗位置的两侧分别安装测温探头10和

氧浓度检测仪11，并将数据集中反馈到PLC，通过控制天然气电子阀14自动调整燃气流量；

炉盘7通过快装结构链接在结晶器模座12上，并通过耐高温材料进行密封，底部连接天然气

管道13，接口位置外层通循环水冷却，燃气压力2000‑3000Pa；

[0032] 燃气燃烧的同时，消耗炉盘周边的氧气，以实现铜液流入结晶器（2）的过程中，减

少铜液在浇铸过程中熔融金属液体的吸氧；同时，炉盘内的燃气燃烧过程，还能有效保护浇

铸过程中熔池金属液和铸造工具的温度，可以对炉头（3）、底碗（5）及浇管（6）进行加热，补

偿铜液流入结晶器（2）过程中的热量损失；

[0033] 4）做底：将炉台倾斜，旋开塞棒（4），使一定量的铜液流入结晶器（2），冷却凝固后

形成底座，确保后续B30合金正常浇铸，以及浇铸时B30合金铸锭顺利脱模、拉出；做底长度

为50～150mm，冷却水压力0.03～0.06MPa，凝固时间15～30s；

[0034] 5）浇铸：铜液在结晶器（2）中经过冷却水冷却凝固成铜合金铸锭，同时引锭台（1）

下降，铜合金铸锭在重力作用下被拉出结晶器（2），得到B30合金铸锭，并可确保连续浇铸；

冷却水压力0.03‑0.1MPa，引锭台（1）由变频电机控制，铜合金铸锭下降速度≤750mm/min。

[0035] 本发明的B30合金铸锭防氧化浇铸方法，通过设置点火装置，克服了传统做法中结

晶器合金熔液的液上表面覆盖一定厚度的炭黑，从而使得在浇铸过程中炭黑不仅飞散到周

围环境中产生污染，而且对工人健康造成一定的伤害的缺点，本发明的浇注方法改善工人

工作环境、减少劳动强度的同时，减少安全事故的发生，并且通过点火装置中天然气燃烧的

同时，消耗炉盘周边的氧气，以实现铜液流入结晶器2的过程中，减少铜液在浇铸过程中熔

融金属液体的吸氧；同时，炉盘内的燃气燃烧过程，还能有效保护浇铸过程中熔池金属液和

铸造工具的温度，可以对炉头3、底碗5及浇管6进行加热，补偿铜液流入结晶器2过程中的热
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量损失；通过燃气的燃烧阻止结晶器的凝固液穴表面直接和大气接触，防止在高温下合金

熔液的表面与空气中的氧生成Cu2O，从而防止铜合金产生热脆性，提高铜合金综合性能；合

金熔液的表面很容易与空气中的氧生成Cu2O，在后续的合金熔液凝固过程中，Cu2O会以低熔

点的共晶体分布在晶界处，使铜合金产生热脆性，而通过本方法制备的B30合金铸锭在晶界

处无Cu2O产生，具有良好的综合性能。

[0036] 最后所应说明的是，以上具体实施方式仅用以说明本发明的技术方案而非限制，

尽管参照实例对本发明进行了详细说明，本领域的普通技术人员应当理解，可以对本发明

的技术方案进行修改或者等同替换，而不脱离本发明技术方案的精神和范围，其均应涵盖

在本发明的权利要求范围当中。
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