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内容概要

　　本书第3版在第2版基础上，进行了全面的修订，更新了许多技术标准和工艺规范，完善和补充了
新的技术内容，反映了技术发展趋势。
本卷共7章：分别介绍了铸造工艺的发展简史、前景与展望；液态金属的充型能力，凝固、结晶、收
缩的控制和铸件中的气体、非金属夹杂物；砂型造型、制芯工艺方案设计，工艺参数选择，浇注系统
、冒口、冷铁和出气孔设计及砂型（芯）的烘干与装配，并给出了应用实例；模样、模板、芯盒和砂
箱的设计；铸件的落砂除芯，浇冒口、飞翅和毛刺的去除，铸件的表面清理，铸件缺陷的产生原因和
防止方法，铸件的矫形和挽救，内应力消除和防锈涂装；铸件质量检验；计算机技术在铸造中的应用
和快速成形、无模化铸型、适流浇注系统设计等新技术。

　　本手册主要供从事铸造生产的技术人员使用，也可供从事材料研究的科研人员及高等院校相关专
业的师生参考。
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章节摘录

版权页：插图：1.三乙胺冷芯盒树脂砂三乙胺冷芯盒树脂砂主要由硅砂、树脂和催化剂等组成。
此法对硅砂要求甚严，特别是要求其含水量小于0.2％（质量分数），含泥量小于0.3％（质量分数）。
所用的树脂由两个组分组成，组分I为苯醚型酚醛树脂，组分Ⅱ为聚异氰酸酯。
为了降低树脂对硅砂及环境湿度的敏感性和适用于低温浇注铝合金铸件的需要，近年来，又开发了抗
湿性树脂和铝合金专用树脂。
催化剂为液态的三乙胺或二甲基乙胺，为了能使砂芯均匀硬化，液态三乙胺需要先雾化或汽化，再与
惰性气体混合（常用氮气），吹入芯盒，使砂芯硬化。
此法制芯时均在专用的冷芯盒射芯机上完成，所用射芯机的结构与普通射芯机相似，但增加了吹气机
构和前后工序配套设备。
前工序配套设备有混砂机、砂加热器、气体发生器、压缩空气干燥除湿系统、三乙胺气体雾化装置等
；后工序配套设备包括废气净化系统。
制芯的主要工序为，硅砂加热至25-35't2，将组分I酚醛树脂加入砂中，混制1～2min，再加入组分Ⅱ，
继续混制1～2min，通常两组分加入量各为硅砂重量的0.75％。
然后在0.30-0.35MPa射砂压力下，把砂子射人芯盒，再将体积分数为2％的三乙胺气体与载体混合，
在0.2MPa压力下吹入芯盒，使型、芯砂迅速硬化，硬化时间一般为几秒或几十秒钟。
型、芯硬化后，紧接着通过原来吹气系统，再吹入洁净干燥的空气，以便清洗型、芯砂中的残胺，并
可进一步提高它的强度。
从芯盒中排出的空气中含有残余的有毒胺气，必须送到洗涤室内，用酸中和，将胺除去，也可采用燃
烧法去胺。
最后，打开芯盒，取出已硬化的砂芯，便可进行下一轮程序。
为了提高铸件的表面质量，减少粘砂缺陷，砂芯表面应刷一层涂料。
可采用水基涂料，但必须待树脂完全硬化后刷涂料，防止明显降低砂芯强度。
刷涂料后应及时烘干。
三乙胺法的最大特点是硬化速度快，硬透性好，生产效率高；其次是芯盒不需加热，劳动条件好，芯
盒生产成本低，现已在批量生产各种复杂的砂芯的汽车等行业广为应用。
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