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影响消失模铸件质量的几个因素

影响消失模铸件质量的几个因素：

通过大量实践，阀门不锈钢铸件，对于HT250、HT300等灰铸铁来说，废钢左右强度、生铁影响组织。

1．配料禁忌

（1）高比例废钢（尤其是船板）与高比例回炉料（浇冒口、废铸件、铁屑）搭配，合成灰铁的废钢加入
量不宜超过50%；

（2）高比例废钢（尤其是船板）与含硫磷高的生铁搭配；

（3）回炉料超过40%（浇冒口、废铸件、铁屑）。

2．配料优化组合（%）

组成生铁废钢回炉料

配比A403030 配比B304030 配比C204040  配比D205030

3．锰硫含量

需要提高硬度时锰的含量可达1.0%～1.2%，但不要求相应提高硫的含量（关于灰铁中的硫含量，另行分
析）。 



怎样防止消失模铸钢件增碳

怎样防止消失模铸钢件增碳

一、增碳的现象及机理

铸钢表面增碳的形式表现在几个方面：表面增碳、体积增碳、局部增碳和表面脱碳。

表面增碳：在钢液充型过程中，316不锈钢铸件，钢液前沿与固态模样之间的气隙内有大量的氢存在。说
明有固相碳生成。气体产物可在负压作用下渗入涂层而排出铸型。但固相碳被吸附于涂层壁铸件的表面
，南京不锈钢铸件，造成铸件表面增碳。另外，、苯蒸汽在负压作用下排出时，冷凝在涂层及周围的砂
子中。吸附在涂料层的液态物质，在钢液凝固、铸件冷却过程中继续受到分解，不锈钢铸件厂家，也会
造成铸件增碳。对于不同的铸钢件，增碳层的0. 1~0. 3mm，增碳量为0. 01%。

体积增碳：在浇注过程中，钢液前沿和模样之间的动态间隙内存在很大的热量梯度(从室温到1550℃左右
)，间隙内的热量从钢液前沿转移到模样分解主要靠热辐射完成。靠近钢液前沿出温度高，接近钢液温度
，该处碳的生成量大，所以充型过程该处钢液液面增碳所需动力学热力学条件都很充分，此时容易形成
铸件体积增碳。体积增碳与表面增碳相比是次要的。

局部增碳：当钢液引入铸型的方法不当时，浇注过程中液态产物被卷入钢液内部，进而分解为固相碳和
气体，气体若未能溢出钢液留在内部即导致气孔产生：固相碳直接为钢液所吸收，从而造成铸件局部含
碳量提高，形成铸件局部增碳。

表面脱碳：消失模铸造采用干砂造型，铸件冷速较慢，凝固后的铸件表面含碳量会继续发生变化，冷却
过程中不表面增碳，还有表面脱碳。表面脱碳在较高温度下即行终止，而脱碳主要是在铸件冷却过程中
形成。在机理上，脱碳是氧化反应，主要是基体铁的氧化和碳的氧化。

在实际过程中，铸件增碳以何种形式产生，主要取决于在钢液的急热冲击作用下、模样的热分解状态及
其产物与金属液的作用以何种方式进行。

 消失模铸造中，塌箱缺陷是一类较为常见的消失模铸件缺陷，该缺陷往往发生在大件（大平台件更突
出）或者是内腔封闭、半封闭件的生产中，从整个消失模铸造流程角度来看，该缺陷一般多发生在浇注
或者凝固环节。

       塌箱缺陷有时也被称为塌型缺陷或者铸型溃散，随着消失模铸造工艺应用的日趋成熟，有关
塌箱缺陷的产生原因和防治办法已经有了相对详尽的研究结果，研究结果证实，塌箱缺陷的产生原因并
非单方面的，下面就塌箱缺陷的产生原因做出以下总结：

1. 在浇注过程中，消失模模样分解产生的气体量太多且急，铸型排气速度赶不上，加上真空泵吸气不足
，容易导致铸型溃散、坍塌；

2. 金属液“闪流”是造成塌型缺陷产生的原因之一，所谓金属液“闪流”就是在浇注中，部分已经流入
填充消失模模样位置的金属液在受到外界作用的情况下改流到其他部位，使得原来置换出来的位置无金
属液或者金属充填占据。该类问题多发生在顶注、铸件存在大平面、一型多模样这几种情况；

不锈钢铸件厂家-安徽伟工不锈钢阀门-南京不锈钢铸件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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