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产品详情

生铁铸件高温出炉，低温浇注。因为提高金属液的出炉温度有利于夹杂物的彻底熔化、熔渣上浮，便于
清渣和除气，减少机床生铁铸件的夹渣和气孔缺陷，采用较低的浇注温度，则有利于降低金属液中的气
体溶解度、液态收缩量和高温金属液对型腔表面的烘烤，避免产生气孔、粘砂和缩孔等缺陷。因此，在
保证充满铸型型腔的前提下，尽量采用较低的浇注温度。 把金属液从浇包注入铸型的操作过程称为浇注
。浇注操作不当会引起浇不足、冷隔、气孔、缩孔和夹渣等机床生铁铸件缺陷，和造成人身伤害。

球墨铸铁怎样减少缩松？

   1、球墨铸铁因为铁水含有镁，促使状态图上共晶点右移，镁含量在0.035-0.045%时，其实际共晶点
大约在4.4-4.5%。

   2、球铁成分选择在共晶点附近，铁水流动性好，则凝固时铁水容易补充收缩。

   3、球铁球化前后的硫含量不要变化太大。即原铁水硫含量不要太高。硫含量高，石墨容易析出过
早。容易产生缩松。

   4、在不发生石墨漂浮和没有初生石墨析出前提下，尽量提高碳含量。我对这句话的理解：一般来
讲，过共晶越大，则液态下产生初生石墨就越多，对减少缩松不利。

   5、球铁凝固期间，控制石墨膨胀的时间，使石墨化膨胀延迟。在碳当量选择确定情况下，汽车机
械零件批发，高碳低硅。合适的残余镁量，正确的孕育和注重最后的随流孕育。

消失模铸造模具的铸造工艺



经过预发泡的珠粒要先进行稳定化处理，丽水汽车机械零件，然后送入模具型腔，再通入蒸汽，使珠粒
软化、膨胀，挤满所有空隙并且黏合成一体。  

一、预发泡将聚ben乙烯珠粒预发到适当密度，一般通过蒸汽快速加热来进行。

二、模型成型经过预发泡的铸造模具珠粒要先进行稳定化处理，然后送入模具型腔，再通入蒸汽，使珠
粒软化、膨胀，挤满所有空隙并且黏合成一体。

三、模型簇织合模型在使用之前，必须存放适当的时间(几小时至数天)使其熟化稳定，然后将分块模型
进行胶黏结合。

四、模型族浸涂把模型簇浸入耐火涂料中，然后在大约30一60℃的空气循环烘炉中干燥2—3h，干燥之后
，将模型簇放入砂箱，填入干砂振动紧实(通常用抽真空形成负压的方式，使砂型紧实)，必须使所有模
型簇内部孔腔和外围的干砂都得到紧实和支撑。

五、浇注熔融金属浇入铸型后，模型材料在高温下产生汽化，汽车机械零件销售，其空间被金属所取代
后即形成铸件。

六、落砂清理浇注之后，铸件在砂箱中凝固和冷却，然后落砂和清理。消失模设备的铸造工艺凭借着其
精度高，球铁铸造件，成本低，工作环境良好的优点，将逐步取代老式的黑砂铸造、树脂砂铸造和其它
一些铸造工艺手段，相信它未来会有很好的发展。

球铁铸造件-丽水汽车机械零件-厚彬机械(查看)由临朐厚彬机械配件加工厂提供。球铁铸造件-丽水汽车
机械零件-厚彬机械(查看)是临朐厚彬机械配件加工厂（www.9185.cc）今年全新升级推出的，以上图片仅
供参考，请您拨打本页面或图片上的联系电话，索取联系人：杨经理。
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