
Q6 : 鑄件黏膜何時了，成因知多少? 

 

A6 : 造成黏模現象常見的 4大因素抵家報乎你知 

壓鑄件粘模缺陷直接影響著產品的外觀和強度，尤其是有密封要求的鑄件，黏

模嚴重會導致局部洩漏，造成不必要的浪費。而黏模現象由是哪些因素導致的

呢？我們可從金屬介面反應、模具的設計、脫模劑的影響、設備和工藝參數等

4個因素來分析成因： 

 

˙介面反應： 

黏模是通過化學反應和機械黏接造成的，由於鋁合金對鐵有很強的親和力，鋁

液和模具接觸會產生一種化合物，導致模具和合金緊緊包在一起，鋁液或模具

溫度越高，原子的熱振動就越激烈，原子被啟動而進行遷移的幾率就越大，鋁

液對模具的腐蝕變得越來越大，最終形成模具表面的黏模區；而當出現黏模

後，工人用打磨工具清理，模具上的的氮化層易受破壞，更使模具腐蝕加快。 

 

˙模具設計： 

鑄件黏模大多是由於模具結構設計原因或後續處理不當造成的，滲氮或碳氮共

滲熱處理不充分導致氮化層過薄或不均、人為打磨導致氮化層破壞造成型壁表

面粗糙、模具拔模斜度過小、型芯或型壁出現反斜度現象、澆注系統設計不合

理等，都容易引起黏膜。 

 

˙脫模劑的作用 

脫模劑與模具直接接觸，它在金屬液和模具之間形成一層緻密的隔離層，保證

金屬液冷卻後能順利脫模。在液相變成固相的過程中，該層介面會產生一系列

的物理和化學反應，若要降低鑄件粘模缺陷，在其他工藝條件都一致的前提

下，脫模劑品質好壞就顯得尤為重要。優質的脫模劑的特點包含：需要保證水

基溶液裡的稀釋劑能很快地揮發掉，不增加型腔內氣體；與模具親和力強，並

不產生堆積，保證塗覆均勻；對模具及鑄件不產生腐蝕作用；破乳效果良好，

COD排放值抵，降低環境污染源等。 

 

˙壓鑄設備及工藝參數 

高速壓射可以大大提高鑄件充型能力，甚至能打散一些聚集性氣孔缺陷，很容

易解決一些缺陷問題；高壓原理也一樣，鑄件緻密度高，表面品質良好，且氣

孔或縮孔缺陷要求範圍。然而，這也往往帶來更多不利的缺陷，飛邊即是最明

顯的一類缺陷，不僅造成鑄件清理困難，衍生出鑄件表面分層造成加工掉肉，

鑄件尺寸超出規定範圍，模具滑塊進鋁導致清理困難等問題，同時加劇了金屬

液與模具的結合力，加大黏模現象，大大的縮短模具和壓鑄機的壽命。 
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