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摘要： 

本发明公开了一种带有菱形耐磨格栅的球磨机衬板及其制备方法，它是在灰铸铁

球磨机衬板的磨损表面,对应于衬板服役时磨损严重的位置，排布下述粉末原料

的压坯，压坯呈菱形格栅排列；通过浇注时下述粉末中的原位反应合成陶瓷增强

相。宏观上，这些耐磨陶瓷增强相呈菱形格栅分布，菱形格栅占整个衬板表面的

面积为 40％-70％；所述的粉末原料为 Fe、W、B4C、Cr、C、Si粉。本发明采用

熔铸原位合成技术，直接获得带有多尺度复合耐磨层的球磨机衬板。耐磨层与基

体呈冶金结合，结合强度高，满足衬板承受冲击磨损的性能要求。 

 

 

 

主权项： 

1.一种带有菱形耐磨格栅的球磨机衬板的制备方法，其特征在于，它是在灰铸铁

球磨机衬板的磨损表面,对应于衬板服役时磨损严重的位置，排布下述粉末原料

的压坯，压坯呈菱形格栅排列；通过浇注时下述粉末中的原位反应合成陶瓷增强

相；具体步骤为：第一步：原材料准备粉末原料为 Fe、W、B4C、Cr、C、Si 粉，

粉末粒度： Fe、W、Cr、C、Si粉末粒径为 50-75μm， B4C粉末粒径为 7-10μ

m，原料配比按照质量百分数分别为： 55-75% Fe、10-18% Cr、10-18% W、3-5% 

B4C、1-2% C、1-2%Si；将反应原材料放入混料机中球磨 4h，取出后备用；第二

步：预制压坯，布置衬板铸型型腔将上述粉末在 200MPa 压力下，预制成一个个

厚度为 50×20×10mm 的长方形压坯，在砂型铸造铸型腔内底部对应于衬板服役

时磨损严重的位置，将一个个压坯呈菱形格栅排布，通过改变菱形格栅形状和密



度，使得菱形格栅占整个衬板表面的面积为 40%-70%；第三步：熔铸原位合成耐

磨衬板将熔融的灰铸铁水，出炉温度为 1320℃-1450℃，通过浇注口浇入耐磨衬

板模具中，通过熔融灰铸铁水的流动性及其高温作用，促使底部的粉末压坯中发

生原位反应：Fe+W+Cr+B4C+C+Si→WC+FeWB+Fe3C+Fe2B +Cr7C3+SiC 形成陶瓷增

强相，与此同时灰铸铁水通过渗流进入压坯，成为陶瓷相的基体，在原始压坯位

置获得金属-陶瓷增强复合材料，这类复合材料在灰铸铁衬板的磨损表面，总体

呈菱形格栅分布；第四步：耐磨衬板后处理待沙箱冷却至室温后，扒出衬板铸件，

处理衬板表面，打磨去掉毛刺，达到衬板表面平整。 

 


