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(57)摘要

本发明提供一种提高不锈钢304铸件耐腐蚀

的铸造工艺，涉及不锈钢铸造领域。该提高不锈

钢304铸件耐腐蚀的铸造工艺，包括以下步骤，步

骤一：配砂造型，在容器中型砂混合加热并利用

砂箱造型，步骤二：熔炼，取不锈钢材料放入中频

炉内冶炼熔化，加入配比溶液和氯化铵溶液，打

渣后加入生石灰0.8Kg和稀土镁0.2Kg，进行敏化

处理后，得到炉钢液，步骤三：浇筑脱模，得到固

体状的不锈钢产品即为所需毛坯件，并对毛坯件

进行检验清洗，步骤四：浸染清理，将毛坯件浸染

后进行阴极处理，得铸件成品。通过在不锈钢原

料熔炼时加入生石灰和稀土镁，可以有效提高铸

件的耐酸腐蚀性能，同时加入配比溶液和氯化铵

溶液，进一步提高成品的精密度。
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1.一种提高不锈钢304铸件耐腐蚀的铸造工艺，其特征在于，包括以下步骤：

步骤一：配砂造型，在容器中加入比例为新砂：旧砂：粘结剂：煤粉：水为50：50：5：1：7的

原料，混合加热后，利用砂箱造型，进行烘烤脱模后得到砂型，并对砂型进行二次烘烤；

步骤二：熔炼，取不锈钢材料100Kg、钼铁0.5Kg、氮化铬1.5Kg放入中频炉内冶炼熔化，

同时加入配比溶液和氯化铵溶液，随后加入除渣剂打渣后，加入生石灰0.8Kg和稀土镁

0.2Kg，继续加热混合进行敏化处理后，得到炉钢液；

步骤三：浇筑脱模，将步骤二中得到的炉钢液浇筑在砂型内，使炉钢液注满砂型空间后

进行冷却，随后借助于机械工具或人力将最外层的沙壳敲碎，露出固体状的不锈钢产品即

为所需毛坯件，并对毛坯件进行检验清洗；

步骤四：浸染清理，将步骤三得到的毛坯件浸入染料槽中浸染，随后取出用干净的冷水

漂洗，再在室温条件下进行阴极处理，完成后立即执行硬化处理，再利用热水进行漂洗干燥

的铸件成品。

2.根据权利要求1所述的一种提高不锈钢304铸件耐腐蚀的铸造工艺，其特征在于：所

述步骤一中新砂和旧砂为硅砂、锆砂、镁砂或铬铁矿砂中的一种，所述步骤一中粘结剂为膨

润土或高岭土，并加入碳酸钠作为粘结剂的活化剂，所述步骤一种煤粉还可以是糊精、纸浆

残液或木屑中的一种或多种。

3.根据权利要求1所述的一种提高不锈钢304铸件耐腐蚀的铸造工艺，其特征在于：所

述步骤一中混合加热温度为1100℃，加热时间为6‑8h，所述步骤一种烘烤脱模采用蒸汽炉

烘烤，烘箱温度为150℃左右，时间为3‑5h，所述步骤一中二次烘烤温度为950‑1100℃，烘烤

时间为20‑30min。

4.根据权利要求1所述的一种提高不锈钢304铸件耐腐蚀的铸造工艺，其特征在于：所

述步骤二中配比溶液由20‑30％滑石粉、1‑2％刚玉粉、1‑2％石英粉、0.1％JFC、5‑8％水玻

璃和水混合组成，所述氯化铵溶液质量百分比为0.5％‑1％，浓度为15％‑20％。

5.根据权利要求1所述的一种提高不锈钢304铸件耐腐蚀的铸造工艺，其特征在于：所

述步骤二中敏化处理的步骤为将炉钢液加热到650℃，并保温60min，然后出炉空冷到室温。

6.根据权利要求1所述的一种提高不锈钢304铸件耐腐蚀的铸造工艺，其特征在于：所

述步骤三中检验步骤为检查表面是否有砂眼和气孔，如果有则采用氩弧补焊。

7.根据权利要求1所述的一种提高不锈钢304铸件耐腐蚀的铸造工艺，其特征在于：所

述步骤四中染料槽中溶液中每升染料含250g  Cr2O3或490g硫酸，温度范围80‑85℃，浸泡时

间15‑20min，所述步骤四中阴极处理步骤为将毛坯件放到浓度为250g/L氯酸和400g/L磷酸

的液体中进行阴极处理，时间为8‑12min，电流密度为0.2～0.4A/dm2。
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一种提高不锈钢304铸件耐腐蚀的铸造工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及不锈钢铸造领域，具体为一种提高不锈钢304铸件耐腐蚀的铸造工艺。

背景技术

[0002] 不锈钢304是不锈钢中常见的一种材质，密度为7.93g/cm3，业内也叫做18/8不锈

钢，意思为含有18％以上的铬和8％以上的镍，具有较好的耐腐蚀性，加工性能好，韧性高的

特点，广泛使用于工业、家具装饰、食品、医疗等行业，不锈钢304成分标准为：碳≤0.08％，

硅≤1.00％，锰≤2.00％，磷≤0.045％，硫≤0.03％，铬18.00％～20.00％，镍8.00％～

11％，其余为铁元素。

[0003] 随着社会基建的发展，对不锈钢的耐腐蚀要求也越来越高，在生产中会加入电解

镍提高强酸耐腐蚀能力，但是成品较高且耐腐蚀能力一般，且在铸件成型后，其表面的抗氧

化能力和耐腐蚀能力也不足，难以满足现代工业建设的需求。

发明内容

[0004] 针对现有技术的不足，本发明提供了一种提高不锈钢304铸件耐腐蚀的铸造工艺，

具有成本更低，耐强酸腐蚀能力更强和铸件表面抗氧化和耐腐蚀能力更强的优点。

[0005] 为实现以上目的，本发明通过以下技术方案予以实现：一种提高不锈钢304铸件耐

腐蚀的铸造工艺，包括以下步骤：

[0006] 步骤一：配砂造型，在容器中加入比例为新砂：旧砂：粘结剂：煤粉：水为50：50：5：

1：7的原料，混合加热后，利用砂箱造型，进行烘烤脱模后得到砂型，并对砂型进行二次烘

烤；

[0007] 步骤二：熔炼，取不锈钢材料100Kg、钼铁0.5Kg、氮化铬1.5Kg放入中频炉内冶炼熔

化，同时加入配比溶液和氯化铵溶液，随后加入除渣剂打渣后，加入生石灰0.8Kg和稀土镁

0.2Kg，继续加热混合进行敏化处理后，得到炉钢液；

[0008] 步骤三：浇筑脱模，将步骤二中得到的炉钢液浇筑在砂型内，使炉钢液注满砂型空

间后进行冷却，随后借助于机械工具或人力将最外层的沙壳敲碎，露出固体状的不锈钢产

品即为所需毛坯件，并对毛坯件进行检验清洗；

[0009] 步骤四：浸染清理，将步骤三得到的毛坯件浸入染料槽中浸染，随后取出用干净的

冷水漂洗，再在室温条件下进行阴极处理，完成后立即执行硬化处理，再利用热水进行漂洗

干燥的铸件成品。

[0010] 优选的，所述步骤一中新砂和旧砂为硅砂、锆砂、镁砂或铬铁矿砂中的一种，所述

步骤一中粘结剂为膨润土或高岭土，并加入碳酸钠作为粘结剂的活化剂，所述步骤一种煤

粉还可以是糊精、纸浆残液或木屑中的一种或多种。

[0011] 优选的，所述步骤一种混合加热温度为1100℃，加热时间为6‑8h，所述步骤一中烘

烤脱模采用蒸汽炉烘烤，烘箱温度为150℃左右，时间为3‑5h，所述步骤一中二次烘烤温度

为950‑1100℃，烘烤时间为20‑30min。
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[0012] 优选的，所述步骤二中配比溶液由20‑30％滑石粉、1‑2％刚玉粉、1‑2％石英粉、

0.1％JFC、5‑8％水玻璃和水混合组成，所述氯化铵溶液质量百分比为0.5％‑1％，浓度为

15％‑20％。

[0013] 优选的，所述步骤二中敏化处理的步骤为将炉钢液加热到650℃，并保温60min，然

后出炉空冷到室温。

[0014] 优选的，所述步骤三中检验步骤为检查表面是否有砂眼和气孔，如果有则采用氩

弧补焊。

[0015] 优选的，所述步骤四中染料槽中溶液中每升染料含250g  Cr2O3或490g硫酸，温度

范围80‑85℃，浸泡时间15‑20min，所述步骤四中阴极处理步骤为将毛坯件放到浓度为

250g/L氯酸和400g/L磷酸的液体中进行阴极处理，时间为8‑12min，电流密度为0.2～0.4A/

dm2。

[0016] 本发明提供了一种提高不锈钢304铸件耐腐蚀的铸造工艺。具备以下有益效果：

[0017] 1、本发明通过在不锈钢原料熔炼时加入生石灰和稀土镁，两者均为碱性原料，可

以有效提高铸件的耐酸腐蚀性能，成本更低，同时加入配比溶液和氯化铵溶液，使炉钢液可

以更好地粘附到砂箱模型内部的气孔内，并带走内部的浮砂，进一步提高成品的精密度。

[0018] 2、本发明通过在铸件脱模后对毛坯件进行浸染清理，可以大幅度提高铸件表面的

抗氧化和耐腐蚀能力，同时使表面的可塑性更强，提高产品的实用性。

具体实施方式

[0019] 下面将结合本发明实施例，对本发明实施例中的技术方案进行清楚、完整的描述，

显然，所描述的实施例仅仅是本发明一部分实施例，而不是全部的实施例。基于本发明中的

实施例，本领域普通技术人员在没有做出创造性劳动前提下所获得的所有其他实施例，都

属于本发明保护的范围。

[0020] 实施例：

[0021] 本发明实施例提供一种提高不锈钢304铸件耐腐蚀的铸造工艺，包括以下步骤：

[0022] 步骤一：配砂造型，在容器中加入比例为新砂：旧砂：粘结剂：煤粉：水为50：50：5：

1：7的原料，混合加热后，利用砂箱造型，进行烘烤脱模后得到砂型，并对砂型进行二次烘

烤；

[0023] 步骤二：熔炼，取不锈钢材料100Kg、钼铁0.5Kg、氮化铬1.5Kg放入中频炉内冶炼熔

化，同时加入配比溶液和氯化铵溶液，随后加入除渣剂打渣后，加入生石灰0.8Kg和稀土镁

0.2Kg，继续加热混合进行敏化处理后，得到炉钢液；

[0024] 步骤三：浇筑脱模，将步骤二中得到的炉钢液浇筑在砂型内，使炉钢液注满砂型空

间后进行冷却，随后借助于机械工具或人力将最外层的沙壳敲碎，露出固体状的不锈钢产

品即为所需毛坯件，并对毛坯件进行检验清洗；

[0025] 步骤四：浸染清理，将步骤三得到的毛坯件浸入染料槽中浸染，随后取出用干净的

冷水漂洗，再在室温条件下进行阴极处理，完成后立即执行硬化处理，再利用热水进行漂洗

干燥的铸件成品。

[0026] 本实施例中，步骤一中新砂和旧砂为硅砂、锆砂、镁砂或铬铁矿砂中的一种，步骤

一中粘结剂为膨润土或高岭土，并加入碳酸钠作为粘结剂的活化剂，步骤一种煤粉还可以
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是糊精、纸浆残液或木屑中的一种或多种。

[0027] 具体的，中、小型碳钢铸件广泛使用质量较高的硅炒作原砂，用新炒作面砂，浇注

温度较高的合金钢和大型或厚壁碳钢铸件的面砂，应选用耐火度高的错砂、镁砂、铬铁矿炒

作原砂，铸钢件湿型砂一般用粘结性好的膨润土作粘结剂，并加以碳酸钠作膨润土的活化

剂，干型砂常采用高岭土和膨润土作粘结剂，加入膨润土可以提高砂型强度，型砂中加入的

附加物主要有糊精、纸浆残液、木屑等，湿型砂还可以加入少量煤粉防止铸件粘砂，干型砂

比湿型砂含水质量分数高1％左右。

[0028] 进一步的，步骤一种混合加热温度为1100℃，加热时间为6‑8h，步骤一中烘烤脱模

采用蒸汽炉烘烤，烘箱温度为150℃左右，时间为3‑5h，步骤一中二次烘烤温度为950‑1100

℃，烘烤时间为20‑30min。

[0029] 具体的，砂型受热溶化形成液体沿着浇口流出，这个过程即为脱膜，脱完膜的砂型

只是一具空的砂壳，精密铸造的关键就是用这具空的砂壳，一般这种液体可以反复使用多

次，但必须重新过滤，否则不干净的液体会影响毛坯表面质量，例如表面砂孔、麻点，同时还

会影响精铸产品的收缩率。

[0030] 进一步的，步骤二中配比溶液由20‑30％滑石粉、1‑2％刚玉粉、1‑2％石英粉、

0.1％JFC、5‑8％水玻璃和水混合组成，氯化铵溶液质量百分比为0.5％‑1％，浓度为15％‑

20％。

[0031] 具体的，具体的，因溶不锈钢的锅炉中会有不同成分的材质混入，工厂必须检测材

质百分比，然后根据需要的比例进行调试，达到所需效果。

[0032] 进一步的，步骤二中敏化处理的步骤为将炉钢液加热到650℃，并保温60min，然后

出炉空冷到室温。

[0033] 具体的，在500—850℃度加热，将铬原子从奥氏体不锈钢中以Cr23C6碳化物的情势

沿晶界析出，造成奥氏体不锈钢的晶界腐化迟钝性加强，浸蚀办法均为高氯化铁5g，盐酸

10mL，酒精500mL混杂液，浸蚀时光均为10min，在同样的浸蚀前提下，650℃保温60min敏化

时组织的晶界腐化不明显，而800℃保温60min敏化时组织的晶界腐化比较明显，重要原因

是在敏化温度区间(一般为500—900℃)较高温度时，晶界邻近的奥氏体中的铬元素更轻易

以Cr23C6的情势沿晶界析出，造成了晶界邻近奥氏体中的铬元素削减，使得此处的电位下

降，使得此处更轻易被腐化，当敏化温度不是很高，并且敏化保温时光不敷长时，Cr23C6析出

并没有集合在晶界上，而以点蚀的情势疏散在晶粒里，是以金相照片中的晶粒上有着弥散

的Cr23C6析出物，界腐化比较明显.重要原因是在敏化温度区间(一般为500—900℃)较高温

度时，晶界邻近的奥氏体中的铬元素更轻易以Cr23C6的情势沿晶界析出，造成了晶界邻近奥

氏体中的铬元素削减，使得此处的电位下降，使得此处更轻易被腐化，当敏化温度不是很

高，并且敏化保温时光不敷长时Cr23C6析出并没有集合在晶界上，而以点蚀的情势疏散在晶

粒里，是以金相照片中的晶粒上有着弥散的Cr23C6析出物。

[0034] 进一步的，步骤三中检验步骤为检查表面是否有砂眼和气孔，如果有则采用氩弧

补焊。

[0035] 进一步的，步骤四中染料槽中溶液中每升染料含250g  Cr2O3或490g硫酸，温度范围

80‑85℃，浸泡时间15‑20min，步骤四中阴极处理步骤为将毛坯件放到浓度为250g/L氯酸和

400g/L磷酸的液体中进行阴极处理，时间为8‑12min，电流密度为0.2～0.4A/dm2。
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[0036] 具体地，在经过浸染和阴极处理后，其铸件表面会形成耐氧化膜，可提高铸件表面

的抗氧化和耐腐蚀能力。

[0037] 尽管已经示出和描述了本发明的实施例，对于本领域的普通技术人员而言，可以

理解在不脱离本发明的原理和精神的情况下可以对这些实施例进行多种变化、修改、替换

和变型，本发明的范围由所附权利要求及其等同物限定。
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