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摘 要 介绍 了镁合金石膏熔模铸型的特点 ; 加人防燃剂带来的问题及解决的方法 ; 该铸型材

料所能达到的主要性能指标及指标的确定方法 ; 用这种铸型并配以其他防燃措施所浇注的镁铸

件 ; 浇注 中存在问题及解决方法
。

基本解决了滑毅轮及加油口一类的中
、

小镁铸件防燃问题
。

试验表明 : 这类铸件表面光洁
、

尺寸精度高
,

充分说明该工艺的可行性
。
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熔模铸造工艺有许多优点【‘一 8!
。

作为石膏型熔模铸造
,

据文献[9] 石膏型不适合镁合金

铸造
。

为研究出制造镁精铸件的工艺方法并探索石膏型是否适合于铸造镁合金件
,

故选择

了本文所述工艺
。

石膏型铸造有 A nt ioc h
、

发饱石膏及非发饱石膏型等多种方法
。

为节省蒸汽压蒸处理

或加压浇注
、

减压浇注设备
,

本试验拟用发泡石膏型之熔模铸造法
。

用熔模铸造也避免了

这种石膏硬化时产生膨胀包裹模型以致难以脱模的缺点
。

1 铸型成分的确定

镁合金铸造最大特点是防燃问题
。

常用的防燃措施主要是 ( l )在铸型材料中加入防燃

物质 ; (2 )浇注时采用防燃措施 ; (3 )加入合金元素以增加镁的抗氧化能力
。

本文只探讨前

两个防燃措施
。

1
.

1 铸型防燃

铸型材料中加人防燃剂会给其凝结性能
,

干
、

湿强度
,

造气性
,

复制性等带来影响
,

故石膏型的成分不能简单沿用铝合金铸型的配方
,

而需加入其他矿物材料
。

对防燃剂要求

既有良好的防燃效果
,

又不应污染环境
。

含量需严格控制
,

使之既能完全防燃
,

对铸型其

他性能的影响又最小
,

以免给铸型成分确定带来困难
。
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发泡剂对浆料的凝结性能影响较大
,

量多时
,

凝结时间大大延长
,

既影响生产率
,

又

会析出水分致使铸型报废
。

故其含量应控制在适当范围
,

且需加入一定量的促凝剂
。

在确定铸型成分时
,

按各组分的化学成分
、

比重
、

来源
、

成本等
,

在众多矿物中选

取
,

并与石膏制成浆料浇成块状试样
,

测定其主要性能指标
。

经两次正交设计
,

选出较好

的配制石膏浆料
,

确定的铸型成分见表 l
。

表 1 镁合金精铸用石奋型成分

义义
半水石膏膏 滑石粉粉 石英粉粉 耐火泥泥

J
其“添加剂剂 防燃剂剂 水(占粉料料

厂厂 正 uuu 了

%%% / %%% z %%% { 了 %%%%% 总量) / %%%

444 6
.

555 2 3
.

333 17
.

888 4 222 8
.

222 另加加 5 0 ~ 6 000

1
.

2 铸型性能的测定

(l )强度 采用
“

8
”

字形试样在 SQY 液压式型砂强度试验仪上进行测定 ;

(2 )透气性 将烘千后的试样在 X S一T Q 定压式液压透气性试验仪上测定 ;

(3) 流动性 将搅拌好的石膏浆料注入预置于平板玻璃上尺寸为直径 50 又 50 m m 2 无底

流动性样杯 中
,

调整浆料水平后至 1
.

s m in 垂直平稳提起样杯
,

让浆料自然摊开 至停止流

动
,

测出其直径
二

(4 )线收缩 用 一定长度的模型制成直径 IOm m 的圆棒
,

经干燥
、

焙烧后测其长度
,

与

模型内
一

长相比
。

石膏型材料性能列于表 2
。

表 2 镁合金精铸用石膏型材料性能
’

一
’

卜拉强度 }
” .. ’

湿拉强廖
. “

「
~ ..

透气第
一 ~

! 线收菇率 ! 流汤桂一

厂M P a

、抢一十
石膏型易产生裂纹

,

影响铸件的精度和表面质量
,

故抗裂性能也是重要指标之一
。

试

验是将铸型加热到高温
,

随炉冷却到不同温度取 出空冷
,

考察其裂纹程度
。

结果列于表

3
。

表 3 不同湿度出炉空冷的石衡型裂纹情况

出出炉温度 / 智智 70 000 6 5000 5 0000 4 0 000 30 0 ~ 26 000

裂裂纹情况况 明显开裂裂 有裂纹纹 有裂纹纹 微裂纹纹 无裂纹纹

从表 2
、

表 3 所列数据看出
,

铸型材料的性能与一般芯砂的相当
,

可满足生产要求; 铸型

在 30 0℃以
一

下出炉浇注不会出现裂纹
。

2 浇注试验

用
_

l几面介绍 的铸型进行浇注试验
。

铸件为加油口和滑毅轮
,

工艺流程如 下

铸型干燥采用两种工艺 : (l )先自然干燥 24 h
,

再分阶段缓慢加热到 2 50 ℃ ; (2 )自然干

燥 24 h 再分阶段加热到 7 0 0℃后随炉冷却到一定温度出炉浇注
。

所得加油口铸件见图 2
。

铸件表面光洁
,

没有燃烧痕迹
,

解决 了防燃问题
。

因加油 口是小铸件(直径 50 x 16m m 2 )
,

且壁薄
,

但不燃烧并不能说明防燃问题完全解决
,

故又选择尺寸较大
,

壁较厚的滑毅轮铸
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件
,

用 同样工艺进行试验
。

该铸件高 110 m m
,

圆筒部分直径 55 mm
,

圆盘直径 110 m m
,

壁厚 6m m
,

铸件净重 0
.

3k g
。

所得铸件表面光洁
,

无氧化痕迹
。

但它原为铸钢件
,

浇道粗

大
,

难以很快充满
,

部分金属表面暴露于氧化气氛中
,

故在浇道部分形成一层黑色氧化

层 ; 另外圆盘下平面(灌浆位置 )常有直径 sm m 左右的金属瘤状物
,

这是由于灌浆时形成

死角包住了气体
,

铸型内表面的相应位置形成凹坑
,

从而在铸件上形成瘤状物
。

将浇注系

统改为适合镁合金的形式
,

尺寸也相应减小
,

使其能很快充满 ; 同时加强型腔的保护气

氛
,

解决了氧化问题
。

灌浆时先在蜡模上刷一层浆料
,

将滞留的气泡排除
,

以后浇灌所形

成的气抱不会影响铸型内表面质量
,

从而解决了多余料问题
。

所得铸件见图 3
。

当然
,

对

于复杂
、

中型以上铸件
,

要从搅拌灌浆工艺入手
。

蜡蜡 模!ll 装装

蜡蜡 {莫乡It 脱 ]]污污

浆浆料
;

}刊侨侨

下下)某
、

始烧 ( 悦蜡 )))

钱钱 含金熔 冻冻冻
一

浇注注

凝凝因
、

列 :lJJJ

亡亡1{ 尹(
,
)))

图 1 镁合金熔模铸造工艺流程图

加热温度的影响
。

加热到 700 ℃的铸型其强

度比加热到 2 50 ℃的要好 ; 另外
,

由于在高温下

残余蜡料燃烧殆尽
,

铸件表面质量也好
。

但加热

到 7 00℃的铸型出炉温度高至 400℃以上
,

容易

产生裂纹
,

致使铸件产生脉纹缺陷
。

出炉温度控

制在 300℃以下可解决这一问题
。

铸件表面用英制
“

S ur th o ni c
”

电动轮廓仪检

查
,

表面粗糙度 R a
为 3一 3. 9拜m

,

比一般的熔

模铸造为好
。

铸 件的尺 寸公 差在 士 0. 25 m m 以 内
,

达

H B6 l o 3一8 6 标准中的 C T厂C T 4 。

图 2 带浇注系统的加油口铸件

图 3 带浇注系统的滑毅轮铸件

研究表明
:
镁合金石膏熔模铸造无论在防燃方面

,

还是表面质量
、

尺寸精度等方面
,
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都得到较好的结果
,

证实这 一工艺是可靠的
。

特别是本研究 一直是在无污染气氛中进行

的
。

本专业 9 1 届学生潭茂林
、

何卫国参加过试验
_
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