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(57)摘要

本发明公开了一种耐腐蚀铸件及其制备工

艺，涉及铸件技术领域，包括不锈钢铸件母材和

耐蚀涂料，所述耐蚀涂层覆盖在锈钢铸件母材表

面；所述不锈钢铸件母材，其化学成分如下：C≤

0.10％、Cr15％‑20％、Si0.3％‑0.5％、Mn15％‑

17％、Mo0.8％‑1.5％、Re1‑1.5％、Sn0.2‑0.6％、

P≤0.025％、S≤0.040％、Al0 .8‑1％、Ba1 .5‑

1.8％、Ni4‑4.8％。本发明通过加入15％‑17％的

Mn和0.6％的Sn代替Ni，使基体组织转变为奥氏

体－铁素体型，并用一定量的Re进行强化变质处

理得到一种适于强盐碱性环境中应用的特种不

锈钢材料，使不锈钢很少产生内部应力，Mn和Sn

可替代昂贵的Ni促进奥氏体的生成，高Mn量还能

减小材料在碱、盐类电解质中的电位差，大大减

小在强碱、强盐溶液中的电化学腐蚀倾向。

权利要求书1页  说明书4页  附图1页

CN 116083786 A

2023.05.09

CN
 1
16
08
37
86
 A



1.一种耐腐蚀铸件，包括不锈钢铸件母材和耐蚀涂料，其特征在于：所述耐蚀涂层覆盖

在锈钢铸件母材表面；所述不锈钢铸件母材，其化学成分如下：C≤0.10％、Cr15％‑20％、

Si0.3％‑0.5％、Mn15％‑17％、Mo0.8％‑1.5％、Re1‑1.5％、Sn0.2‑0.6％、P≤0.025％、S≤

0.040％、Al0.8‑1％、Ba1.5‑1.8％、Ni4‑4.8％、Cu  3.5‑4.0％、Nb0.05％‑0.06％、Mn0.9％‑

1.2％、Mo2.0％‑3.0％，其余为铁；所述耐蚀涂层，其化学成分如下：以质量百分比计，60～

70％多元乙烯基丙烯酸共聚物乳液、0.8～1％阴离子水溶性共聚物、1～3％纳米磷酸锌、1

～3％植酸、1～3％亚铁氰化钾和20％～36％水。

2.一种耐腐蚀铸件的制备工艺，其特征在于：依次包括不锈钢铸件母材的制备、耐腐蚀

不锈钢铸件的制备；所述不锈钢铸件母材的制备，包括如下步骤：(1)熔炼：按照所述不锈钢

铸件母材的配方，加入各元素合金在中频感应电炉熔炼，然后将熔体温度升高至1500‑1650

℃，然后加入脱氧剂脱氧，插入铝饼，加入锡熔化出炉；

(2)炉前变质孕育处理：将稀土复合孕育剂烘烤后放入钢水包底部，用包内冲入法对步

骤(1)中经中频感应电炉熔炼好的熔炼液进行变质孕育处理；

(3)浇注成型：将步骤(2)得到的变质孕育处理后的熔炼液浇入铸型中，浇注温度为

1500‑1600℃，在1000‑1150℃下保温3‑6小时后，冷却，得到所述不锈钢铸件母材。

3.根据权利要求2所述的一种耐腐蚀铸件的制备工艺，其特征在于：包括如下步骤：(1)

预处理：对不锈钢铸件母材待熔覆表面进行清洗，去除表面毛刺及脏污；按照所述耐蚀涂层

的配方，将所述60～70％多元乙烯基丙烯酸共聚物乳液、0.8～1％阴离子水溶性共聚物、1

～3％纳米磷酸锌、1～3％植酸、1～3％亚铁氰化钾和20％～36％水混合，分散，调节pH值至

5.5～6.5，即得涂料；

(2)涂抹赋层：将涂料均匀涂覆在不锈钢铸件母材，室温固化后即得耐蚀涂层不锈钢铸

件母材。

4.根据权利要求3所述的一种耐腐蚀铸件的制备工艺，其特征在于：所述步骤(1)中的

烘箱温度为1500℃，烘干时间2～3个小时，所述多元乙烯基丙烯酸共聚物乳液含多元乙烯

基丙烯酸共聚物50～55％wt。

5.根据权利要求3所述的一种耐腐蚀铸件的制备工艺，其特征在于：所述步骤(1)中，所

述分散采用超声分散，分散的时间为20～30min。

6.根据权利要求3所述的一种耐腐蚀铸件的制备工艺，其特征在于：所述步骤(1)中，采

用AMP‑95调节pH值。

7.根据权利要求3所述的一种耐腐蚀铸件的制备工艺，其特征在于：所述步骤(1)中，所

述阴离子水溶性共聚物为HT‑5020分散剂。

8.根据权利要求3所述的一种耐腐蚀铸件的制备工艺，其特征在于：所述步骤(2)中，所

述涂覆采用喷涂、刷涂或滚涂中的任意一种，所述固化的时间为30～40min。
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一种耐腐蚀铸件及其制备工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及铸件技术领域，具体涉及一种耐腐蚀铸件及其制备工艺。

背景技术

[0002] 铸件是用各种铸造方法获得的金属成型物件，即把冶炼好的液态金属，用浇注、压

射、吸入或其他浇铸方法注入预先准备好的铸型中，冷却后经打磨等后续加工手段后，所得

到的具有一定形状，尺寸和性能的物件。

[0003] 随着海洋运输业、海水化工、海底石油开采输送、跨海大桥以及海军装备的迅速发

展，在海水环境中服役的设施、装备需求量越来越大，这些装备、设施中很多机械零部件要

求必须耐海水腐蚀，保证设计所需的使用年限。这就为耐海水腐蚀不锈钢的研发提出了要

求，为这种材料的推广应用提供了广阔的市场前景。多年来，海洋工程中一直沿用不耐腐蚀

的普碳钢或高锰钢。普通不锈钢大多为不锈耐酸钢，靠表面致密稳定的Cr2O3膜隔绝内部金

属和腐蚀性介质。不锈钢的耐腐蚀性能随铬含量的增加而提高，其基本原理是：当钢中有足

够的铬时，在钢的表面形成非常薄的致密的氧化膜，它可以防止进一步的氧化或腐蚀。氧化

性环境可以强化这种膜，而还原性环境则必然破坏这种膜，造成钢的腐蚀。其结果远远满足

不了海洋工程上的需要。

[0004] 研制一种耐海水腐蚀性能优良的新材料是当前海洋开发之急需。国内常用的耐海

水腐蚀不锈钢有：(1)高强度马氏体时效不锈钢00Cr16Ni6Mo3Cu1N，(2)高强度耐海水腐蚀

不锈钢00Cr26Ni6Mo4CuTiAl。但是这两种不锈钢都存在成本高、价格昂贵的问题。

发明内容

[0005] 为解决上述技术问题，本发明所采用的技术方案是：

[0006] 提供一种耐腐蚀铸件及其制备工艺，包括以下两个方面：

[0007] 第一方面，本发明提供一种技术方案：一种耐腐蚀铸件，包括不锈钢铸件母材和耐

蚀涂料，所述耐蚀涂层覆盖在锈钢铸件母材表面；所述不锈钢铸件母材，其化学成分如下：C

≤0.10％、Cr15％‑20％、Si0.3％‑0.5％、Mn15％‑17％、Mo0.8％‑1.5％、Re1‑1.5％、Sn0.2‑

0 .6％、P≤0.025％、S≤0.040％、Al0 .8‑1％、Ba1 .5‑1 .8％、Ni4‑4 .8％、Cu3 .5‑4 .0％、

Nb0.05％‑0.06％、Mn0.9％‑1.2％、Mo2.0％‑3.0％，其余为铁；所述耐蚀涂层，其化学成分

如下：以质量百分比计，60～70％多元乙烯基丙烯酸共聚物乳液、0.8～1％阴离子水溶性共

聚物、1～3％纳米磷酸锌、1～3％植酸、1～3％亚铁氰化钾和20％～36％水。

[0008] 第二方面，本发明提供一种技术方案：一种耐腐蚀铸件的制备工艺，依次包括不锈

钢铸件母材的制备、耐腐蚀不锈钢铸件的制备；所述不锈钢铸件母材的制备，包括如下步

骤：(1)熔炼：按照所述不锈钢铸件母材的配方，加入各元素合金在中频感应电炉熔炼，然后

将熔体温度升高至1500‑1650℃，然后加入脱氧剂脱氧，插入铝饼，加入锡熔化出炉；

[0009] (2)炉前变质孕育处理：将稀土复合孕育剂烘烤后放入钢水包底部，用包内冲入法

对步骤(1)中经中频感应电炉熔炼好的熔炼液进行变质孕育处理；
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[0010] (3)浇注成型：将步骤(2)得到的变质孕育处理后的熔炼液浇入铸型中，浇注温度

为1500‑1600℃，在1000‑1150℃下保温3‑6小时后，冷却，得到所述不锈钢铸件母材。

[0011] 采用上述技术方案，该方案中在ZG06Cr13Ni6Mo马氏体型铸造不锈钢的基础上，加

入15％‑17％的Mn和0.6％的Sn代替Ni，使基体组织转变为奥氏体－铁素体型，并用一定量

的Re进行强化变质处理得到一种适于强盐碱性环境中应用的特种不锈钢材料，低碳是保持

良好抗腐蚀性的前提，Mn、Sn和稀土(Re)的作用是防止碳化物的析出，使不锈钢很少产生内

部应力，防止表面的Cr2O3膜遭到破坏，Mn和Sn可替代昂贵的Ni促进奥氏体的生成，高Mn量

还能减小材料在碱、盐类电解质中的电位差，大大减小在强碱、强盐溶液中的电化学腐蚀倾

向。

[0012] 本发明技术方案的进一步改进在于：包括如下步骤：(1)预处理：对不锈钢铸件母

材待熔覆表面进行清洗，去除表面毛刺及脏污；按照所述耐蚀涂层的配方，将所述60～70％

多元乙烯基丙烯酸共聚物乳液、0.8～1％阴离子水溶性共聚物、1～3％纳米磷酸锌、1～3％

植酸、1～3％亚铁氰化钾和20％～36％水混合，分散，调节pH值至5.5～6.5，即得涂料；

[0013] (2)涂抹赋层：将涂料均匀涂覆在不锈钢铸件母材，室温固化后即得耐蚀涂层不锈

钢铸件母材。

[0014] 采用上述技术方案，该方案中采用多元乙烯基丙烯酸共聚物乳液，以纳米磷酸锌

为防锈颜料，阴离子水溶性共聚物为分散剂，植酸和亚铁氰化钾作为铁锈转化液制备涂料，

直接涂覆在铸件表面，无需进行喷砂除锈处理，大大降低了生产成本和劳动强度。本发明方

法采用的涂料固化温度低，在室温下可快速固化，对铸件的机械性能无影响，同时涂料的透

光率高，不含有机物，绝缘性好，使铸件除了具有耐腐蚀性能，还具有快干、透明、环保。

[0015] 本发明技术方案的进一步改进在于：所述步骤(1)中的烘箱温度为1500℃，烘干时

间2～3个小时，所述多元乙烯基丙烯酸共聚物乳液含多元乙烯基丙烯酸共聚物50～55％

wt。

[0016] 本发明技术方案的进一步改进在于：所述步骤(1)中，所述分散采用超声分散，分

散的时间为20～30min。

[0017] 本发明技术方案的进一步改进在于：所述步骤(1)中，采用AMP‑95调节pH值。

[0018] 本发明技术方案的进一步改进在于：所述步骤(1)中，所述阴离子水溶性共聚物为

HT‑5020分散剂。

[0019] 本发明技术方案的进一步改进在于：所述步骤(2)中，所述涂覆采用喷涂、刷涂或

滚涂中的任意一种，所述固化的时间为30～40min。

[0020] 由于采用了上述技术方案，本发明相对现有技术来说，取得的技术进步是：

[0021] 1、本发明提供一种耐腐蚀铸件及其制备工艺，在ZG06Cr13Ni6Mo马氏体型铸造不

锈钢的基础上，加入15％‑17％的Mn和0.6％的Sn代替Ni，使基体组织转变为奥氏体－铁素

体型，并用一定量的Re进行强化变质处理得到一种适于强盐碱性环境中应用的特种不锈钢

材料，低碳是保持良好抗腐蚀性的前提，Mn、Sn和稀土(Re)的作用是防止碳化物的析出，使

不锈钢很少产生内部应力，防止表面的Cr2O3膜遭到破坏，Mn和Sn可替代昂贵的Ni促进奥氏

体的生成，高Mn量还能减小材料在碱、盐类电解质中的电位差，大大减小在强碱、强盐溶液

中的电化学腐蚀倾向。

[0022] 2、本发明提供一种耐腐蚀铸件及其制备工艺，利用本发明工艺制成的阀门、泵、管
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件等，成本相当于00Cr26Ni6Mo4CuTiAl的一半，可用于海水化工、海上石油开采输送装备、

海上船舶、碱业化工、石油化工、军工，具有非常广阔的应用前景。

[0023] 3、本发明提供一种耐腐蚀铸件及其制备工艺，常温下拉伸强度≥800MPa，延伸率

大于40％，基体组织为奥氏体－铁素体型，耐点蚀；无磁性；耐蚀性好，在60℃、质量分数为

25％氢氧化钠溶液中腐蚀速度＜0.0005mm/年。

[0024] 4、本发明提供一种耐腐蚀铸件及其制备工艺，制得的耐腐蚀不锈钢铸件综合性能

好，耐腐蚀性能得到大幅度提高，具有良好的力学性能，并且耐蚀涂层内部组织细小致密，

偏析程度较小，残余奥氏体含量较少，应用前景广泛。

[0025] 5、本发明提供一种耐腐蚀铸件及其制备工艺，制备工艺简单且具有很高的灵活

性，耐蚀涂层与不锈钢铸件母材冶金结合好，不易产生剥落和开裂现象，冷却速度极快，耐

蚀涂层组织致密，晶粒细小，稀释率低，不锈钢铸件母材熔化少，在耐蚀涂层很薄的情况下

仍然能够达到所需的性能要求，节约昂贵的合金元素，可控性好，易实现自动化控制，耐蚀

涂层质量稳定。

[0026] 6、本发明提供一种耐腐蚀铸件及其制备工艺，采用多元乙烯基丙烯酸共聚物乳

液，以纳米磷酸锌为防锈颜料，阴离子水溶性共聚物为分散剂，植酸和亚铁氰化钾作为铁锈

转化液制备涂料，直接涂覆在铸件表面，无需进行喷砂除锈处理，大大降低了生产成本和劳

动强度。本发明方法采用的涂料固化温度低，在室温下可快速固化，对铸件的机械性能无影

响，同时涂料的透光率高，不含有机物，绝缘性好，使铸件除了具有耐腐蚀性能，还具有快

干、透明、环保。

附图说明

[0027] 图1为本发明的工艺流程结构示意图。

具体实施方式

[0028] 下面结合实施例对本发明做进一步详细说明：

[0029] 实施例1

[0030] 第一方面，如图1所示，本发明提供了一种耐腐蚀铸件，包括不锈钢铸件母材和耐

蚀涂料，所述耐蚀涂层覆盖在锈钢铸件母材表面；所述不锈钢铸件母材，其化学成分如下：C

≤0.10％、Cr15％‑20％、Si0.3％‑0.5％、Mn15％‑17％、Mo0.8％‑1.5％、Re1‑1.5％、Sn0.2‑

0 .6％、P≤0.025％、S≤0.040％、Al0 .8‑1％、Ba1 .5‑1 .8％、Ni4‑4 .8％、Cu3 .5‑4 .0％、

Nb0.05％‑0.06％、Mn0.9％‑1.2％、Mo2.0％‑3.0％，其余为铁；所述耐蚀涂层，其化学成分

如下：以质量百分比计，60～70％多元乙烯基丙烯酸共聚物乳液、0.8～1％阴离子水溶性共

聚物、1～3％纳米磷酸锌、1～3％植酸、1～3％亚铁氰化钾和20％～36％水。

[0031] 实施例2

[0032] 第二方面，如图1所示，在实施例1的基础上，本发明提供一种技术方案：一种耐腐

蚀铸件的制备工艺，依次包括不锈钢铸件母材的制备、耐腐蚀不锈钢铸件的制备；所述不锈

钢铸件母材的制备，包括如下步骤：(1)熔炼：按照所述不锈钢铸件母材的配方，加入各元素

合金在中频感应电炉熔炼，然后将熔体温度升高至1500‑1650℃，然后加入脱氧剂脱氧，插

入铝饼，加入锡熔化出炉；
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[0033] (2)炉前变质孕育处理：将稀土复合孕育剂烘烤后放入钢水包底部，用包内冲入法

对步骤(1)中经中频感应电炉熔炼好的熔炼液进行变质孕育处理；

[0034] (3)浇注成型：将步骤(2)得到的变质孕育处理后的熔炼液浇入铸型中，浇注温度

为1500‑1600℃，在1000‑1150℃下保温3‑6小时后，冷却，得到所述不锈钢铸件母材。

[0035] 包括如下步骤：(1)预处理：对不锈钢铸件母材待熔覆表面进行清洗，去除表面毛

刺及脏污；按照所述耐蚀涂层的配方，将所述60～70％多元乙烯基丙烯酸共聚物乳液、0.8

～1％阴离子水溶性共聚物、1～3％纳米磷酸锌、1～3％植酸、1～3％亚铁氰化钾和20％～

36％水混合，分散，调节pH值至5.5～6.5，即得涂料；

[0036] (2)涂抹赋层：将涂料均匀涂覆在不锈钢铸件母材，室温固化后即得耐蚀涂层不锈

钢铸件母材。

[0037] 所述步骤(1)中的烘箱温度为1500℃，烘干时间2～3个小时，所述多元乙烯基丙烯

酸共聚物乳液含多元乙烯基丙烯酸共聚物50～55％wt。

[0038] 所述步骤(1)中，所述分散采用超声分散，分散的时间为20～30min。

[0039] 所述步骤(1)中，采用AMP‑95调节pH值。

[0040] 所述步骤(1)中，所述阴离子水溶性共聚物为HT‑5020分散剂。

[0041] 所述步骤(2)中，所述涂覆采用喷涂、刷涂或滚涂中的任意一种，所述固化的时间

为30～40min。

[0042] 上文一般性的对本发明做了详尽的描述，但在本发明基础上，可以对之做一些修

改或改进，这对于技术领域的一般技术人员是显而易见的。因此，在不脱离本发明思想精神

的修改或改进，均在本发明的保护范围之内。
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图1
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