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精铸件表面桔子皮缺陷的形成与防止
国 营 渭 原 机 械 厂 张 景 鹏

熔模精密铸造制壳工序中
,

如以水玻璃

为粘结剂
,

氯化钱为硬化剂
,

如工艺控制不

当
,

铸件表面很容易出现桔子皮 状 的 缺 陷

图
。

其特征是表面有许多条状或块状

凸起物
。

有的布及整个表而
,

大平面
、
凹槽

平面更甚
。

它严重影响铸件的表面质量
。

本文通过试验和生产实践证实
,

桔子皮

缺陷是由于型壳内表面钠盐集聚所引起
。

影响涂料配比与粘度的主要因素是水玻

璃的比重与石英粉的加入量
。

当水玻璃模数

为
,

石英粉为 目
,

其他工艺相同时
,

试验结果见表
、

表
。
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型壳表

面状况

光洁
、

强
度稍差

光洁
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少蚤孔润

较多孔润

一
、
钠盐集聚情况的分析

钠盐指氯化钠
,

它是水玻璃中

与 ‘ 的反应 产 物
。

型 壳 中 的

在硬化前经推算约为 “
,

经实测

硬化后 含量降到
,

脱 蜡 后 为
。 ,

焙烧后为
, 。

可见
,

在 型 壳

硬化
、

脱蜡
、

焙烧过程中大部分 被中

和转化为
。

氯化钠在脱蜡
、

焙烧过程中被溶解
、

挥

发
,

使型壳内表面出现孔洞
。

如果面层水玻

璃比重大
、

粉星减少时
,

则整个型壳内表面

的钠盐就增多
,

加上操作不 当使钠盐集聚
,

型壳内表而孔洞就更为严亚
。

二
、

影响因素

。

面层料的配比和枯度

从表 看出
,

在粘度基本不变的情况下
,

随着水玻璃比重的增大
,

涂料中石英粉加入

量就大大减少
。

当水玻璃比重为
, ,

配比

为
,

粘度为 秒时
,

涂料中氧 化 钠

含量高达
,

这时型壳表面就集聚了较

多的钠盐
。

脱蜡后型壳表面能看到明显的孔
洞
。

从表 可看出当水玻璃比重不变时
,

随

着配比中石英粉量的减少
,
涂料粘度明显降

低
。

在配比为
,

粘度为 秒时
,

涂料

中氧化钠含量高达
,

型壳 脱 蜡 后 表

面有密集均布的蚁孔
。

为此
,

我们在生产工

艺中规定面层水玻璃比重为
,

配

比为
,

这样利于渗透硬化
,

粉量

高些
,

使型壳表面致密性好
,

耐火度高
,

水

玻璃分布也均匀
,

脱壳性也好
。

粘度控制在

秒
,

冬季
,

手工涂料时取上限
。

面层

料氧化钠含量一般在 一
, 面层涂挂

后 撒 目砂 厚度为 毫米
。
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涂料的温度 或室温

涂料的温度对壳型的表面枯子皮缺陷亦

有较大的影响
。

因温度对水玻璃粘度的影响

比较大
,

随着温度的降低则粘度增大
。
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从我厂涂料工房 年各月份草均 洱 度

和相对湿度变化曲线 如图 于
,

乍硬化

剂为常温时
,

冬季硬化时间灰洲店
,

生 吮抓

度降到 ℃左右时
,

涂社性很止
,

常右 自加

口根部挂不上面层料
,

造成浇注漏刑水 百
一

寺

件表面质量下降
,

桔子皮缺陷较多
。

孩们 沐

为涂料工房最起码应维持在 亡以上
。

。

其他工艺因素

工艺条件相同时
,

面层涂挂后先风干

一 小时与涂挂后立即硬化作 匕较
,

用五价

放大镜观察发现经风干过的型元
一

提面质爪较

立即硬化的稍好
。

因经风干后使得涂料印

水玻璃组分扩散均匀化
,

使氧化钠不致大片

集聚
,

另外由于水玻璃的空硬性
。

经风 卜丈失

水浓缩成固休硅酸钠薄膜
,

再 习硬化剂按触

时硅酸溶胶是在固体硅酸钠中转为凝胶
,

这

样的凝胶弹性高
,

致密度好
,

表面强度大
。

涂料的搅拌亦是十分重要的
,

它能使水玻璃

组分
,

水玻璃和石英粉间高度分散
,

成分均

匀和充分湿润
。

新配料必须高速搅拌半个小

时以上
,

待回性数小时后再用
。

使用前又须

充分搅拌
,

决不能拿木棒或蜡模组搅几下就

涂挂
。

不用老化了的面层料
,

使用期一般为

一周
,

过期者当加固层用
。

单面 硬 化 须 充

分
,

以利表面强度提高
。

同时
,

操作者在手

工涂挂时要尽量使面层料覆盖均匀
,

防局部

堆积
。

的肠
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从表 看到当水玻璃的模数 为
,
比

重为
,

配比 时
,

随着涂料温度的

升高
,

粘度下降
。

在温 度 ℃的 范 围

内 , 基本上是温度每升高一度
,

粘度下降一

秒
。

但到 ℃以上时
,

温度升高粘度不下降
,

因温度较高时水玻璃中溶剂蒸发浓缩较快之

故
,

这跟炎热的夏天涂挂时因点刷时间稍长

而挂不上砂子是一样的
。

温度较低时
,

水玻璃

硅酸溶胶中胶核的吸附力增强
,

胶粒的布朗

运动将减弱
,

这样涂料悬浮液内部质点之间

三
、

结 论

的摩擦力增大
, 即

粘度增大
。

因而涂

万 料流动性差
,

料层

火
一

涂挂不匀
, 局部硬

价于 , 化不透
,

容易造成

型壳表面钠盐的局

部集聚
,

脱蜡后型壳表面也能看到较少孔洞
。

精铸件表面桔子皮缺陷的形成是 由于型

壳内表面钠盐多而集聚所引起
。

其防止措施

首先必须严格控制面层涂料的配比与拈度
。

加强科学管理
。

既要有合理的配比
,

又要有

适宜的粘度
。

而配比是基本的
。

单用粘度去

控制配比
,

往往因原材料
、

气候等变化而失

调
。

同时涂料的温度是不容忽 视 的一 个 问

题
,

尽量创造条件使室温符合工艺要求
。

其次

要严格操作规程
,

硬化前经一段 时 间 的 风

干 ,
涂挂前料必须充分搅拌

,

还要注意涂挂

的技艺
。

这样
,

精铸件表面桔子皮缺陷就能

克服
,

表面质量就会明显的提高
。
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