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树脂砂工艺参数的确定不仅关系到生产成本
, 而且直接影响废品率的 高

低
,

甚至决定树脂砂工艺的成败
。

由于工艺参数的确定受到原材料
,

工艺装

备
、

天气变化
、

生产批量
、

铸件特点及操作习惯诸多因素的影晌
。

如何确定

工艺参数才能使树脂砂工艺处在最佳状态
, 以最少的树脂加入量取得最优铸

件质量
,

是工艺入员着重研究的重要课题
。

本文就我厂用映喃树脂砂工艺参数的确定做简要介绍
。

的确定

所谓 是代表树脂砂有效使用时间
,

也称之为可使用时间
。

造型
,

造

芯的成型操作应在 范围内完成
,

超出 的树脂砂桃为废砂
,

不能继续

使用
。

否则会造成冲砂
、

塌箱
、

粘砂和渗铁等铸造缺陷
。

是专职工艺人员根据作业环境
、

生产批量
、

操作习惯和工艺水 平等

具体情况预先设计并经生产实践验证而确总 控制得过长
,

不仅影响终

强度
,

而且影响生产效率和工装周转
。

控制得过短
,

操作困难
。

为确定

适宜的
,

要注意以下几点
。

造型工人应改变粘土砂的操作习惯
, 造型动作要迅速

、

准确
。

制作较大型芯时
,

城砂顺序是先型面后型腔并从一端赶向另
,

一端
,

填充后的型砂不宜再翻动
。

木模设计尽量避免 “卧活块
、

补砂框
、

括砂板方 等占用工时较长

的木模结构
二

吸 芯盒填砂面尽量选择非工作面 芯头或对接芯的结合 面
,

在 可
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衡循环状态下
,

生产情况一般都是良好的
,

型砂质量易于控制
,

性能变化不

大
。

目前我厂再生砂中新砂加入量为
,

微粉含量小于 通 ,

灼烧 减量

稳定在 左右
,

树脂加入量控制在
,

取得了良好的经济效益
。

在一般情况下
,

朴生砂处子平衡 良性循环使用后
,

再生砂的各项指标
,

再生设备的各项参数
,

不可任意频繁变动
。

否则平衡就会被打破
,

再生砂质

量难于控制
,

甚至陷入恶性循环
,

造成成批废品
。
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能的悄况下尽里避开曲面而逸择平直面
。

过于复杂的大芯子可分成若干小芯
,

成形
一

固化后用粘结剂重新组

合
。

模样适宜采用模板造型
,

尽可能不用两开箱或三开箱的实体模
。

在实际生产过程中
,

工艺人员应根据工艺条件的变化
,

通过调节固化剂

总酸度和加入量
,

便 成为相对稳定的不变量
。

这祥便于操作工人掌握造

型速度
,

确保造型质量
。

一般机床铸件用树脂砂工艺的 都在 刊
,

的确定

是指通过化学反应而建立足够起模强度的时间
,

称为脱模 时 间
。

合

理掌握 是保证生产正常进行的关键
。

超前脱模易导致塌箱
、

变形
。

滞 后

脱模易造成工装和型芯的损坏
。

准 确掌握 的方法推荐如下 。

硬度法 用 型硬度计侧得型芯表面硬度达到 时为最佳起模时

间
。

鉴于固化剂硬透性和树脂硬化特性随牌号而有差异
, 因此在变更材料时

应做适当调整
,

以保证 的合理性
。

强度法 与型芯同时制作的试块抗拉强度达到 。 时为脱模

时问
。

推算法 在其他条件不变的情况下
,

与 之 存在一定的比

例关系
,

即
。

由于 是相对稳定的参数
,

的确定就

变范导很简单
、

方便
。

,

树脂砂的强度

以最少的树脂加入量生产出最优 良的铸件是最佳控制状态
。

盲 目地迫求

高强度或盲目地追求降低树脂加入量
,

都是有害而无益的
。

合理的强度指标

是依据下面儿点而确定的
。

树脂砂的高温强度 树脂砂属于有机粘结荆
,

在高温热作用下发

生燃烧和分解
,

其强度值伴随温度的升高
、

热作用时间的延长而下降
,

当达

到某
,

一临界值时
,

铸型全部溃散
。

我们把树脂砂铸型由受热到全部溃散的时

间用 表示
。

影响树脂砂 值的主要因素有 。 ①树脂中糠醉含量及含氮量

对 值影响很大
,

糠醉含量高
、

含氮量低则 值大
, 即高糠醇

,

低氮树脂

的耐高温性好
。

②浇注
·

时型腔气氛中含氧量越 高
,

值越小
。

当型腔氧浓

度达到 时 ,

表层砂粒开始脱落
,

当氧气浓度超过 时
,

型芯短时间馈



散
。

因此树脂砂宜采取底注式浇注系乳 使铁水将受热型芯与空气成开
。

特

别对快速浇注时
,

铁水很快充填型腔
,

使璧腔内气体与铸型表面很少按触
。

③型芯紧实密度的增加有利于 值的延续
。

④添加某些附加物 氧化铁粉
、

桂烷侧联鹅等 有和于 值延长
。

材脂型砂的热表面稳定性 值 热表面稳定性是表征型 芯

承受高沮铁水冲恢能力的指标
,

一般机床铸件用铸型的热表面稳定性值应大

于弱
,

否月铸件加工面颐繁出现无规律性分散微气孔
,

徽气孔的形成是热

溃散型芯表面的砂粒被裹入铁水时
,

在砂粒所粘附的有机物受高温铁水热作

用而气化所致
。

而涛型热表面稳定性与树脂砂的常温强度有关
。

表 为铸型

的热表面稳定性与型砂常温强度以及加热时间的关系
。

浇注时阅的 定

由前述得知
,

铸型的高沮强度和表面热稳定性与浇注速度有关
,

并要求

实砚快浇
。

大部分铸造厂是根据下式计算铸件的浇注时阿的
。

表 铸型加热后的热 引 位

色

,
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式中 —浇注时闻
,

—系数‘ 一铸件重量
,

我们通过实践摸索
,

对树脂砂造

蟹的浇注时间系数芳可按表 所或数

值选取
。

石 再生珍油烧城 , 住的

定

岌注系橄 性表

铸件豆 、 值 飞值

。

区︺一直,

在树脂砂旧砂自用系统中
,

其灼烧减量是重要的控翻参致
,

它反映旧砂

中有机物残菌总量的百分教
。

它也是树脂砂再生 的 主 要 控翻指标
。

型砂的



钧烧减录与铸型在铁水热作用下的发

气量有重大关系
,

如图所示
。

灼烧减

量提高
,

发气量增加
。

根据生产实际

总结摸索
,

为防 止 铸 件产生皮下气

孔
, 型砂的灼烧减量应控制 在

,

。

以下
。

控制灼烧减最的主要途径如
一

「,

。调整砂铁比
,

减少吃砂量
。

减少旧

砂的残留有机物
。

②选 甩泥质树脂和

原砂
,

以减少树脂加入量
。

⑧加弧树脂

砂的 ’生
,

调 整再生设备的除尘风量
。

允许旧砂徽粉含里的确定
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灼烧减云与发气最的关系

树脂砂工艺与传统的型砂工艺相比最大的特点之一是对材料品质极为敏

感
,

旧砂中的敬粉含量对树脂砂的影响很大
。

徽粉含量越高
,

型砂中的树脂

加入量就越高
,

浇注后铸件产生气孔的倾向就越大
。

因此在维持正称牛产的

情况下
,

微粉含量越低越好
。

国内大多是将其控珊在。 左右
。

树脂加入脸的确定

树脂加入量是衡量树脂砂工艺水平的重要标志
,

也 是影响型砂成水的重

要因素
。

树脂加入量足 在树脂
、

原砂
、

铸件一定的条件下
,

根据铸件对铸型

的张 曳要求 〔铸型的高温强度
、

表面热稳定性 而确定
。

树脂加入胶过多
,

不仅影响型砂成本而且会加剧涛件产生气孔缺陷的倾向
。

盲 目的降低树脂加

入量
,

会因铸型强度的降低而产生冲砂
、

胀型等铸造缺陷
, 从而失去树脂砂

所具有的优点
。

降低树脂加入最的主要工艺措旅有 ①提高原砂质量
,

角形系数

含泥量 微粉含徽 粒度为 日
,

均匀率
。

②选用优

质树脂
,

使其标准试样的抗拉强度 。。 ③提高旧砂再生质量
,

降低微

粉含髦
。

④在树脂中加硅烷偶联剂〔现用现加
。

加入 的硅烷
,

可提高强

度 鲜一
。

⑥采用面砂和被砂分开使用的工艺措施 , 以降低树脂加入 髦
。

目前国内先进水平的树脂加入量为 。 一 。 , 一熊水平 为 一
。

· 。


