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摘要： 

一种超级耐磨复合立磨辊套，包括超耐磨的外层和高韧性的内层的双层结构，外

层为冶金铸造的含量大于 35％的碳化物质点的超耐磨铸铁，内层为高韧性中碳

低合金钢，超耐磨外层与高韧性内层冶金结合在一起,所述耐磨铸铁为具有超常

规含量的碳元素和超高含量的多种合金元素的超高耐磨铸铁。本发明在静压力的

作用下，将工作层铁水紧紧与加热至 930℃的内层包围，在铁水的冲刷下，将带

有 2mm深尖纹的内层套外表面形成边界熔化，随温度降低外层与内层冶金结合在

一起；本发明彻底消除了由于焊接微裂纹带来的掉块、剥落等失效形式，可以做

到终身免维护。   

 

 

主权项： 

一种超级耐磨复合立磨辊套的制备方法，包括如下步骤：步骤 1.制作金属型模

具，其中所述金属型模具采用静态铸造，按图纸要求加工制作出金属型；步骤 2.

制作内层：采用高韧性中碳低合金钢作为内层材质，内层的外表面加工带有 2mm

尖纹，并将内层加热至 930℃，保温 3小时；步骤 3.合箱：将内壁均匀喷涂涂料

的金属型放置在底座上，并将加热好的内层快速安放在预设的位置上，在上端放

置上盖，在下端放置下盖，然后再安装上浇注系统和冒口系统；步骤 4.静态复合

浇注：将外层铁水熔炼后进行浇注，铁水将包围加热的内层，内层表面在铁水的

冲刷下，尖纹发生边界熔化，随着铁水的温度降低并凝固，与内层形成冶金结合，

得到内外不同成分的立磨辊套毛坯；步骤 5.开箱：浇注完毕后，当外层温度降低

至 950℃后，热切冒口及浇道，开箱取出毛坯，并空冷至 400℃～450℃；步骤 6.



回火：将取出的辊套毛坯进行回火，回火温度控制在 560℃～570℃，并保温 10～

20小时，然后缓冷至温度 350℃，出炉空冷至室温，此步骤进行三次；步骤 7.检

验及精加工：将回火后的辊套进行探伤、硬度的检测，合格后按要求加工，得到

合格的超高耐磨复合辊套。 

 

 


