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产品详情

影响模壳的透气性的因素

模壳是由粘结剂，耐火材料（包括粉料和粒料）组成，因此与粘结剂以及耐火材料的物理化学性质会有
很大关系。

1. 硅溶胶粘结剂胶粒直径对模壳透气性的影响

由于小胶粒直径硅溶胶含自由水少，能配成低粉液比的涂料，粉液比低，硅溶胶铸造厂家，涂层不致密
，透气性就会好。因此，硅溶胶铸造，在一般铸造厂家，面层与背层用硅溶胶规格是不一致的。面层用
小胶粒直径硅溶胶（一般8-10nm），而过渡层、背层则使用大胶粒直径硅溶胶(10-20nm)。

2.耐火材料粒度对模壳透气性的影响

对于面层、过渡层以及背层来说，使用相应目数的粉以及砂，也对模壳透气性有好的作用。比如：通常
面层采用300-350目的耐火粉，过渡层、背层就选用200目的耐火粉。另外，砂、粉的粒度分布对模壳透气
性也有重要影响。砂、粉粒度分布过宽和过窄都不好，资料上建议用双峰分布的砂和粉，也就是粒度级
配。

3.涂料粉液比对模壳透气性的影响

涂料粉液比对模壳透气性影响较大。涂料粘度大，粉液比高，涂层就会致密，那么，它的透气性就会差
；而相反，涂料粘度小，粉液比低，涂层就不会致密，透气性就会提高。有试验证明，面层粘度25s和40s
的涂料相比，25s涂料比40s涂料浇不足率下降15%。

4.制壳操作对模壳透气性的影响

涂料工序不良的操作也可能会造成模壳的透气性不良。比如：涂料在挂砂前控料时如果控料不均匀，导



致局部浆料堆积，硅溶胶铸造价格，就会造成透气性不良。我们经常会看到脱完蜡的模壳上局部有厚厚
一层粉料，铸件的这个地方散热、排气都会非常困难。

5.模壳焙烧模壳透气性的影响

模壳的焙烧对模壳的透气性有很大影响。模壳焙烧后，模壳的透气性会有很大提升。一般硅溶胶模壳的
焙烧温度都在800-1000℃。资料显示，这个温度模壳透气性提高。主要是因为焙烧后模壳中的水分被烧
掉留下的间隙，模壳产生一些小的的裂纹从而导致模壳透气性上升。另外，焙烧时间也是一个决定因素
。焙烧时间的长短决定模壳烧成的程度。

?覆膜砂铸造应用中存在的问题及解决对策

覆膜砂铸造应用中存在的问题及解决对策

     制芯的方法种类很多，总的可以划分为热固性方法和冷固性方法两大类，覆膜砂制芯属于热固性
方法类。任何一种制芯方法都有其自身的优点和缺点，这主要取决于产品的质量要求、复杂程度、生产
批量、生产成本、产品价格等综合因素来决定采用何种制芯方法。对铸件内腔表面质量要求高，尺寸精
度要求高、形状复杂的砂芯采用覆膜砂制芯是非常的。例如：轿车发动机气缸盖的进排气道砂芯、水道
砂芯、油道砂芯，气缸体的水道砂芯、油道砂芯，进气岐管、排气岐管的壳芯砂芯，液压阀的流道砂芯
，汽车涡轮增压器气道砂芯等等。但是在覆膜砂使用中还常遇到一些问题，硅溶胶铸造公司，这里仅就
工作中的体会略谈一二。

分析机械铸件加工中变形的原因

修整加工

零件在经过热处理后很容易出现变形问题，这就需要采取措施来零件的性能。在机械零件加工完成并自
然变形后，要运用的工具进行修整。在对加工后的零件进行修整加工时，需要按照行业的标准要求进行
，以零件质量，延长其使用寿命。这种方法在零件变形后进行为。如果零件经过热处理后变形，则可以
在淬火之后进行回火。因为淬火之后在零件中会存在残余奥氏体，这些物质在室温下进而转化为马氏体
，然后物体就会膨胀。在加工零件时要认真对待每一个细节，这样就可以降低零件变形的概率，把握好
图纸上的设计理念，根据生产要求，使生产出来的产品符合标准，提高经济效益和工作效率，从而机械
零件加工的质量。

硅溶胶铸造厂家-硅溶胶铸造-伟工机械科技止回阀由安徽伟工机械科技有限公司提供。“电涡流缓速器
组件,车辆配件,阀门及配件,工业管道配件研发”选择安徽伟工机械科技有限公司，公司位于：芜湖县机
械工业园榆林路1388号，多年来，伟工机械坚持为客户提供好的服务，联系人：张经理。欢迎广大新老
客户来电，来函，亲临指导，洽谈业务。伟工机械期待成为您的长期合作伙伴！
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