
Q10 : 熔煉產生的熔渣和熔損問題對鋁合金壓鑄品質的影響為何? 

 

A10 : 熔煉技術對保證鋁合金壓鑄件品質極為重要，熔煉中產生的熔渣和熔損不

僅直接影響鋁合金液的品質，同時使 壓鑄成本提高。 

 

˙熔爐類型的影響 

    目前用於壓鑄鋁合金的熔煉爐與保溫爐種類很多，主要根據所熔煉的合金

成分、溫度、容量等要求加以選擇。大型壓鑄車間一般採用集中快速溶化爐熔

化→爐外精煉除氣→然後分湯給壓鑄機前保溫爐的工藝模式。由於每個環節都

有氧化熔損的機會，正常投料條件下的熔損率接近 4%。 

    若採用有一定還原性氣氛的集中熔化爐，並配備相應的精煉爐處理(省去爐

外精煉)，然後將處理後的鋁液供給壓鑄機前的保溫爐(最好用電加熱保溫)，可

充分保證鋁液淨化品質，並減少鋁的損耗，其最好成績可達到約 0.5%的熔損

率。 

    對於中小型的壓鑄車間，目前大多採用熔池型或坩堝型燃油或燃氣的熔化

兼保溫爐，一台壓鑄機配一台爐。正常情況下熔損率為 2～4%，但由於爐子的

結構、品質和熱效率大相徑庭，導致熔損率差別很大。 

    當爐子結構不合理熔速較慢，鋁液溫度控制不好造成過燒，或熔池材料不

過關使耐火材料脫落時，其熔損率可達到 5%以上；因此，不僅要考慮爐子本身

投資，更要考慮熔煉的品質和效益，以其對鑄件品質和廢品率的持續影響。 

 

˙爐料的影響 

    同樣的投爐料若潮濕，或沾有油漬，則熔損可能會成倍增長，須增加其他

環保設備解決空氣污染問題。一般已熔化的鋁液在保溫期間的熔損約 0.5～

1.0%，鋁合金錠熔化的熔損為 1～ 2%，鋁料重熔為 2～6%，不潔廢料熔化為 6

～10%，回爐料的重熔 10%～15%。 

    因此，一般不允許將附有塗層、油脂等不潔物的廢料或廢品鑄件、切邊、

澆口等直接入爐，先要做清除處理和去濕處理。儘管處理成本上升了，但由於

熔損減少，鋁液品質提高，環保投資小，實際綜合 經濟效益提高了。 

 

˙熔煉操作習慣的影響 

    多數鋁合金的熔化是採用反射燃燒爐，其參數的微小改變都可能引起熔損

的很大變化。首先是燒嘴處燃料與空氣比例的不適當調整，如氧化氣氛太強，

當鋁液表面在擾動中暴露時，則熔損顯著增大；其次，保溫溫度的控制很重

要，在合理的保溫範圍以上，提高 10～40℃ ，其氧化物量增加 2～3%，提高

80℃，則增加 20%左右；若提高 120℃，則氧化物量可增加 200%左右。此外，

熔渣層的厚度對鋁液的保溫隔熱效果以及對燃料的消耗都有直 接關係。當提高

熔渣的溫度，鋁液的氧化率增加，會導致熔損呈對數曲線增長。 



   近年來，圍繞減少熔渣中的氧化物和回收有用金屬的研究倍受關注。國外出

現了一些分 離金屬和熔渣以及自熔渣中回收金屬的設備，值得我們關注。在為

壓鑄廠生產熔爐和後續服務的過程中，許多不合理的操作導致了熔損的增加。

例如為提高熔化速度不合理地調整燃氣比，對爐溫和鋁液的溫度疏於控制，使

鋁合金液長時間處於過熱，不及時打渣、不按期對爐壁清理等，其危害具有潛

在性和隱蔽性，因此最容易被忽視。 

   此外，液面的紊流，都會引起在金屬液中包裹氧化物和形成一層較厚的飄浮

物。其實這種熔渣內大約含有 95%的金屬，不僅造成熔損，而且其中較小的氧

化物顆粒進入鋁合金液使壓鑄件產生疏鬆、力學性能降低和產生硬質點。；因

此，對於熔池液面的波動，出鋁水和分湯時的流動，以及取湯等涉及鋁水輸運

的環節，也應加以重視。 

 

▲ 本文由聯盟辦公室吳助理摘錄，摘自熔渣和熔損問題淺談，修毓平，出自壓

鑄雜誌網，2018-03-22。 

 


