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作为工业生产的重要组成部分之一，铸件质量直接

影响着其是否能够正常的投入使用，其对于工业的发展

有着重要的影响，理清楚铸件缺陷产生的原因，并采取

有效的防止措施是解决问题的关键所在。下，笔者将对

相关问题进行详细分析和论述。

1 型砂配制的缺陷和防止措施

在型砂配制时，需要根据铸件对型砂的要求，将造

型材料按照一定的比例均匀地混合，该工序就被称为配

砂。型砂的性能对于逐渐的品质有着极大的影响，比如

说型砂的可塑性比较差时，就无法得到轮廓比较清晰的

型腔；型砂的强度不佳的情况下，那么在起模和搬运过

程中容易发生损坏，浇注的时候发生冲砂等等；型砂的

透气性比较差，这样在浇注时所产生的大量气体无法第

一时间排出，这些气体进入到金属液之中，型砂就会烧

熔然后粘结在铸件表面上，最终形成粘砂；型砂的退让

性比较差的情况下，则可能会对凝固后的铸件收缩产生

比较大的阻力，这样则可能会导致铸件产生内应力，裂

纹就是由此而产生的。

配砂工作的好坏直接关系着型砂的性能，铸件的质

量也将会因此而受到影响。在铸件生产过程中，要想做

好型砂配制工作，一方面可以应用专业仪器进行测定，

这样的话可以有效的保证型砂的各项性能指标达到标准

要求。另外一方面，在实际生产过程中对于有经验的制

作者来说，最为简单的方法就是用手抓起一把型砂，攥

紧之后感受型砂的手感，比如说砂团不会松散而且不粘

手，手印清晰，将型砂折断的时候，断面整齐均匀，那

么就说明型砂的强度、可塑性均比较好，比较合适用于

铸件生产。

2 铸件造型的缺陷与防止措施

所谓造型指的是利用模样或者是其他模具制造铸型

的过程。在实际生产环节，铸件的形状、大小以及技术

要求等均会出现不同的变化，在进行砂型制造时不仅要

考虑经济、方便的制造方法，同时还需要结合具体的铸

件材质种类、尺寸大小、结构形式、生产批量以及质量

要求等等，根据实际的生产需要选择合适的造型方法。

在造型时要注意以下方面的问题，如果处理不佳，那么

必将会影响铸件质量，导致造型效果达不到预期。

①在生产中采用发气量低的造型材料，需要严格控

制型砂发气物质的加入量，选用发气量小的粘结剂比较

好，这样可以更好的优化铸件质量，规避各类问题发生

率；

②要选用发气慢的造型材料。大量的生产实践证明，

防止侵入性气孔，控制型砂发气速度更为重要，这样可

以更好的优化铸件质量。比如说，在型砂中加入适量的

煤粉，这样做的主要目的是为了防止粘砂，避免产生侵

入性气孔，之所以会产生这种效果主要是因为煤粉的发

气速度比较慢，因此可以有效的避免相关问题；

③提高铸型的捧气能力。提高砂型和芯砂的透气性，

合理确定粘土和水分的加入量，砂型的紧实度必须要适

中，这样做的主要目的就是为了保证砂芯通气顺畅。同

时，为了更好的提高铸型的捧气能力，还可以增设出气

孔，扎出一定数量的气眼。

3 砂型干燥的缺陷及防止措施

铸件实际生产过程中砂型干燥效果不佳，也会引发

多种缺陷，比较常见的缺陷主要有气孔、砂眼、粘砂以

及夹砂等等，这些缺陷如果得不到及时有效的解决，也

将会影响铸件的质量，导致铸件出现不同程度的缺陷。

针对这一类缺陷，需要采取针对性的措施予以处理，一

般来说，对于大型铸件和质量要求比较高的铸件来说，

可以尝试采用干模造型浇注，这样的话可以有效的避免

砂型潮湿的问题，优化铸件质量。针对已经干燥后的砂

型以及砂芯对于有经验的铸件生产者来说，其可以凭借

自己已有的工作经验判断其是否已经被烘干。比如说，

可以用手指弹击干燥之后的砂型或者是砂芯，如果其已

经完全被烘干，那么它们所发出的声音相对比较清脆，

如果没有彻底干燥发出的声音则会比较低沉。针对比较

大的砂型和砂芯在出炉时，可以在砂型的排气孔和砂芯

的通气孔处，查看是否有水汽冒出，如果有大量水汽冒

出，那么就说明砂型干燥比较彻底，反之，则说明砂型

尚未完全干燥，还需要进一步予以处理。

4 金属熔炼的缺陷及防止措施

金属熔炼是铸件生产最为关键的环节之一，如果金

属熔炼质量效果不佳，那么铸件的质量效果必将会受到

影响和干扰。在进行金属熔炼时，必须要控制好金属液

的成分以及温度，如果说温度以及成分控制不佳，将会

产生大量的废品，这样铸件生产也就失败了。在金属熔
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炼时，还容易出现渣眼缺陷，而针对渣眼缺陷最为有效

的消除措施就是防止熔渣进入到铸件之中。比较常用的

方法是在金属熔炼的过程中，结合金属的特性加入适量

的溶剂，这样杂质或者是有害物质将会生成熔点比较 

低，流动性更好，密度和金属相差悬殊的熔渣，其在金

属熔炼的过程中会上浮或者是下沉，这样熔渣可以更快

更好的分离出来，进而达到保证金属熔炼质量的目的，

优化铸件品质。

5 合箱浇注的缺陷及防止措施

将液体金属浇入到砂型中的这一过程被称为浇注。

在浇注的时候，如果浇注方法不当，或者是细节处理不

够严谨，就将会导致铸件产生不同类型的缺陷，进而影

响铸件质量。浇筑时，浇包要先靠近浇口，其位置不能

太高，如果位置过高，那么金属液可能会从浇口溅出来，

这样的话既会影响浇注质量效果，同时还可能会导致工

作人员数受伤。浇注后要保证浇口处于注满状态，这样

做的主要目的就是为了防止熔渣进入到型腔内部，导致

铸件产生夹渣缺陷，影响铸件质量。

在浇注工作开始之前，要先给金属液接触工具进行

适当预热，否则的话可能会导致金属液飞溅伤人，可以

将金属液放在浇包中静置一段时间，这样的话可以使得

气体尽快的浮出。如果是使用高温出炉低温浇注的方法，

通过将气体浮出，还可以有效的防止产生析出行气孔，

保证浇注的质量效果。此外，浇注温度、速度等对于铸

件的质量也有着较大的影响。

5.1 浇注温度

浇筑温度的高低对于铸件的质量有着较大的影响，

如果浇注温度比较高，那么可能会导致逐渐缩孔增大，

其晶粒更加粗糙；如果浇注温度过低，那么则应当结合

铸件的合金种类以及壁厚科学合理的选择浇注温度，浇

注温度任何细微的变化都将会对最终的铸件质量产生影

响，其中常用铸件的浇筑温度如下表所示。
表 1   常用铸铁的浇注温度

种类 铸件壁厚 /mm 浇筑温度 /℃

灰铸铁

4 以下 1370-1450

4-10 1360-1430

10-20 1330-1400

20-50 1310-1380

50-100 1250-1340

100-150 1230-1300

150 以下 1220-1280

可锻铸铁

4 以下 1400-1480

4-10 1380-1460

0-10 1370-1430

20 以上 1300-1400

5.2 浇注速度

浇注速度也是影响铸件质量的重要因素之一。浇注

速度比较高的情况下，金属液可以在较短的时间内迅速

充满整个铸型，这样可以有效控制金属液的氧化，避免

铸件各个部分的温差比较大，有助于铸件内金属液的凝

固效果。但是在此过程中必须要准确的把握铸件速度，

如果说铸件速度过高，超出预期标准值，那么金属液将

会对铸型产生比较大的冲击力，这种瞬间冲击力将会导

致冲砂的问题发生，最终导致铸件出现缺陷。而比较低

的浇注速度虽然可能会导致铸件的各个部位出现一定温

差，但是其却有助于补缩，而且不会出现冲砂的问题，

但是如果浇注速度过低，那么则会导致铸型的受热时间

延长，在热力作用下型砂将会逐渐脱落，这种情况下铸

件发生裂纹、夹渣以及砂眼的缺陷相对来说比较大。所

以说，在铸件生产期间，必须要进一步加强对浇注速度

的控制，针对不同类型的铸件要采取不同的浇注速度，

以保证浇注效果的最优化。

6 铸件落砂的缺陷与防止措施

所谓的落砂指的是从铸型中取出铸件的操作环节，

掌握好落砂时间是保证铸件质量，减少缺陷的关键所在。

金属液浇注到砂型内部以后，等待其冷却之后，就可以

着手将铸件取出。对于大型铸件和机械化造型车间来说，

为了保证铸件的质量效果，需要在温度冷却到规定要求

标准之后第一时间将铸件取出，这样做的主要目的就是

为了有效的提高生产效率，保证质量。但是具体操作环

节也需要注意铸件质量的取出时间控制问题，因为如果

铸件取出时间过早，可能会导致内应力增加，铸件因此

变得比较硬，甚至是出现变形等不良情况。

总之，铸件生产的工艺过程是极为复杂的，只有掌

握了不同生产工序容易发生的缺陷，然后结合缺陷特点

有针对性的采取措施，做好预防工作，这样才能铸造出

符合标准要求的铸件产品，满足工业生产需求，节约成

本，减少对材料的浪费，促使相关行业朝着更好的方向

发展。
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