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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。

本文件由中国机械工业联合会提出。

本文件由全国铸造标准化技术委员会（SAC/TC 54）归口。

本文件起草单位：禹州市恒利来新材料股份有限公司、芜湖诚拓汽车部件股份有限公司、浙江坤博

精工科技股份有限公司、无锡永新特种金属有限公司、厦门瑞德利校准检测技术有限公司、溧阳市新力

机械铸造有限公司、河南伟业新材料有限公司、江苏钢锐精密机械有限公司、浙江机电职业技术学院、

山东隆基机械股份有限公司、浙江省机电设计研究院有限公司、中国机械总院集团沈阳铸造研究所有限

公司。

本文件主要起草人：闫启栋、王昱方、朱正宇、李建、张世伟、厉全明、梁立胜、朱家辉、邱宏科、

林波、程垂庭、陈信华、张士鹏、应浩。

本文件为首次发布。



JB/T 14718—2024

1

铸铁用孕育包芯线

1 范围

本文件规定了铸铁用孕育包芯线的牌号表示方法和技术要求，描述了相应的试验方法，规定了检验

规则及标志、质量证明书、包装和贮存。

本文件适用于铸铁用孕育包芯线产品的制造。

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 5611 铸造术语

GB/T 16477.1 稀土硅铁合金及镁硅铁合金化学分析方法 第1部分：稀土总量的测定

GB/T 16477.2 稀土硅铁合金及镁硅铁合金化学分析方法 第2部分：钙、镁、锰量的测定 电感

耦合等离子体发射光谱法

GB/T 16477.4 稀土硅铁合金及镁硅铁合金化学分析方法 第4部分：硅量的测定

GB/T 16477.5 稀土硅铁合金及镁硅铁合金化学分析方法 第5部分：钛量的测定 电感耦合等离子

体发射光谱法

GB/T 24194 硅铁 铝、钙、锰、铬、钛、铜、磷和镍含量的测定 电感耦合等离子体原子发射光

谱法

YS/T 617.3 铝、镁及其合金粉理化性能测定方法 第3部分：水分的测定 干燥失重法

YB/T 5059 低碳钢冷轧带钢

3 术语和定义

GB/T 5611界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

3.1

芯料 cored material

包裹到钢带内通过包芯线喂入铁液的孕育合金材料。

3.2

孕育包芯线 cored inoculation wire

用冷轧钢带将芯料包覆成线状的孕育剂。

4 牌号表示方法

铸铁用孕育包芯线的牌号由“孕”和“线”汉语拼音首位字母、芯料中的特定元素符号和其质量百

分数等3部分组成。当芯料含有多个特定元素时，依其含量由高到低排序。

YX □□

特定元素含量的平均值，当元素含量低于2%时可以不标注其含量；

特定元素符号；

“孕”和“线”汉语拼音首个字母。
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示例：YXSi68Ba5Ca4，表示孕育包芯线，其含硅量为 66%～70%，含钡量 4.0%～6.0%，含钙量 3.0%～5.0%。

5 技术要求

5.1 化学成分

孕育包芯线的牌号及芯料化学成分应符合表1规定。附录A给出了不同成分包芯线的使用选择。

表 1 孕育包芯线牌号及芯料的化学成分

5.2 包芯线的尺寸、每米芯料质量误差、钢带厚度等参数应符合表 2 规定。

表 2 孕育包芯线尺寸、芯料质量误差、钢带厚度

包芯线直径，mm 直径尺寸偏差，mm 每米芯料质量误差,% 钢带厚度，mm

16 +0.5 ≤4 0.30～0.60

13 +0.5 ≤4 0.30～0.60

10 +0.3 ≤4 0.30～0.40

5 +0.2 ≤4 0.30～0.40

5.3 芯料应保持干燥，水分不大于 0.15 %。

5.4 孕育包芯线不应有开缝、破裂、锈蚀、油污等。

5.5 孕育包芯线用钢带应符合 YB/T 5059 的规定。

牌号
化学成分（质量分数）%

Si Ca Al Ba Sr Zr RE Mn Sb Bi Fe

YXSi75
72.0～

76.0
＜1.5 ≤1.5 — — — — — — — 余量

YXSi72BaCa
70.0～

74.0

1.0～

1.5
≤1.5

1.0～

2.0
— — — — — — 余量

YXSi70Ba3Ca
68.0～

72.0

1.0～

2.0
≤1.5

2.0～

4.0
— — — — — — 余量

YXSi70Ba5Ca
68.0～

72.0

1.0～

2.0
≤1.5

4.0～

6.0
— — — — — — 余量

YXSi74Ca2Ba
72.0～

76.0

1.0～

3.0
≤1.5

0.8～

1.3
— — — — — — 余量

YXSi68Ba5Ca4
66.0～

70.0

3.0～

5.0
≤1.5

4.0～

6.0
— — — — — — 余量

YXSi72Sr
70.0～

74.0
≤0.1 ≤0.5 —

0.8～

1.5
— — — — — 余量

YXSi72Zr
70.0～

74.0
≤1.5 ≤1.5 — —

1.3～

1.8
— — — — 余量

YXSi72ZrSr
70.0～

74.0
≤0.1 ≤0.5 —

0.8～

1.5

1.0～

1.5
— — — — 余量

YXSi72RE
70.0～

74.0
≤1.3 ≤1.3 — — —

1.5～

2.0
— — — 余量

YXSi65Mn5Zr4
63.0～

67.0
<1.5 ≤1.5 — —

3.0～

5.0
—

4.0～

6.0
— — 余量

YXSi68Sb5
66.0～

70.0

1.0～

2.0
≤1.5 — — — — —

4.0～

6.0
— 余量

YXSi71Bi
69.0～

73.0

1.0～

2.0
≤1.5 — — — — — —

0.8～

1.2
余量
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6 试验方法

6.1 化学成分

芯料化学成分检验按GB/T 16477.1、GB/T 16477.2、GB/T 16477.4、GB/T 16477.5和GB/T 24194

的规定执行。

6.2 直径

孕育包芯线的直径采用0.02 mm精度的游标卡尺测量。在包芯线卷尾部保留的直线段不同部位和不

同方向测定，测定次数不少于 5 次，取平均值作为包芯线直径。

6.3 芯料质量误差

6.3.1 孕育包芯线每米芯料质量误差，用精度为 0.1 g 的天平测量。

6.3.2 每卷取 1 m～2 m 作为检验试样，称取每米芯料的重量。称得的每米芯料重量与标识重量的差值

除以标识重量即为误差值。

6.4 钢带厚度

孕育包芯线钢带厚度采用0.01 mm精度的游标卡尺测量。

6.5 芯料水分

孕育包芯线芯料的水分含量检测按 YS/T 617.3 的规定执行。

6.6 表面质量

用目测法检测孕育包芯线的开缝、破裂、锈蚀、油污等。

7 检验规则

7.1 批次构成

同一化学成分、同一批芯料生产的同一规格孕育包芯线，每一车或单次交货数量或每班产量为一个

批次。

7.2 取样

每批次任取1卷，随机取1 m～2 m作为检验试样，进行直径、芯料化学成分、每米芯料质量误差等

检验。

7.3 合格判定

检验时，各项指标均满足技术要求判定为合格。如有不合格项，应从该批次产品中其他部位，随机

抽取双倍试样进行不合格项目的复检。如果检验合格则判定该批次合格。复检仍有不合格项，则判定该

批次产品不合格。

8 标志、质量证明书、包装和贮存

8.1 标志

每个包装应附有标识牌，标明：名称、规格、牌号、重量、生产单位、批号和生产日期等。

8.2 质量证明书

每批产品应提供质量证明书，质量证明书应包括但不限于以下内容：名称、规格、牌号、批号、化

学成分、每米芯料重量和生产日期。
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8.3 包装

孕育包芯线应采用盘装的包装方式，单卷径向用3根及以上钢带捆扎，再用塑料薄膜或防水编织袋

包裹。

8.4 贮存

孕育包芯线应在干燥、无腐蚀性环境下贮存。
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A
A

附 录 A

（资料性）

包芯线的使用选择

表A.1列出了常用包芯线的用途及推荐的使用范围。

表 A.1 孕育包芯线使用范围推荐表

牌号
化学成分（质量分数）%

用途及使用选择
Si Ca Al 其它 Fe

YXSi75 72.0～76.0 ＜1.5 ≤1.5 — 余量 孕育效果持续时间短，适用范围广泛。

YXSi72BaCa 70.0～74.0 1.0～1.5 ≤1.5 Ba1.0～2.0 余量

抗孕育衰退能力强，适用于各种铸铁的孕

育。
YXSi70Ba3Ca 68.0～72.0 1.0～2.0 ≤1.5 Ba2.0～4.0 余量

YXSi70Ba5Ca 68.0～72.0 1.0～2.0 ≤1.5 Ba4.0～6.0 余量

YXSi74Ca2Ba 72.0～76.0 1.0～3.0 ≤1.5 Ba0.8～1.3 余量 抗孕育衰退能力强，适用于球墨铸铁和灰

铸铁的孕育。YXSi68Ba5Ca4 66.0～70.0 3.0～5.0 ≤1.5 Ba4.0～6.0 余量

YXSi72Sr 70.0～74.0 ≤0.1 ≤0.5 Sr0.8～1.5 余量
抗孕育衰退能力强， 减小铸件缩松倾向；

适用于薄壁铸件。

YXSi72Zr 70.0～74.0 ≤1.5 ≤1.5 Zr1.3～1.8 余量 抑制氮气孔的产生，适用于灰铸铁的孕育。

YXSi72SrZr 70.0～74.0 ≤0.1 ≤0.5
Sr0.8～1.5

Zr1.0～1.5
余量

抗衰退能力强， 适用于球墨铸铁和灰铸铁

的孕育，减少铸件缩松及氮气孔倾向。

YXSi72RE 70.0～74.0 ≤1.3 ≤1.3 RE1.5～2.0 余量

促进石墨形核，抗衰退能力强，适用于球

墨铸铁和灰铸铁的孕育，对于灰铸铁有钝化石

墨的作用。

YXSi65Mn5Zr4 63.0～67.0 <1.5 ≤1.5
Mn4.0～6.0

Zr3.0～5.0
余量 适用于高牌号灰铸铁。

YXSi68Sb5 66.0～70.0 1.0～2.0 ≤1.5 Sb4.0～6.0 余量

增加石墨球数，提高石墨球圆整度；适用

于珠光体基体球墨铸铁或厚大断面球墨铸铁

件。

YXSi71Bi 69.0～73.0 1.0～2.0 ≤1.5 Bi0.8～1.2 余量
增加石墨球数，提高石墨球圆整度，适用

于薄壁球墨铸铁件的孕育。

a
牌号及芯料化学成分应根据具体生产工艺条件进行调整。
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