
壳 型 落 造 法 在 磁 翎 生 产 中 的 应 用

壳型鹉造小粗

某所壳型绘造研究小粗
,
释过一年多的试

酸研究工作
,

先后境注了几种黑色金履与有色

金履络件
。

用壳型浇注出来的磁纲
、

碳素纲
、

踏敛等踌件的表面光潦度可高达甲甲以上
,
招

镁合金赫件挺初步榆脆表面光演度 达 到守守
6

左右
。

绘件的精度只要对金霹的收精在具体零

件上掌握以后
,

可达 5
.

6 极左右
。

从57 年开始
,

我俩进行了磁铜壳型臻造再

题研究工作已获得一点成果
,
现作一筋单介招

如下 :

、

制造壳型的原料

树脂砂的制备方法

1
.

配方 : 以下表 1 所列配 方均可 获 得良

好的磁铜蟋件
。

表 1 几种树脂砂的配方

喷喷砂后的厥砂砂 甘旗卡砂(% ))) “目石英粉粉 树 脂 含 量量 局罗托 品舍最最 湿稠荆(% )))

(((% ))))))) (占砂重的%))) (占树脂重的% )))))

11111 6 0 111 4 000 2 000 666 l 555 0
.

3 ~ 0
。

555 湿溜剂是煤油
。。

22222 3 000 7 00000 666 1 555 0
.

3 ~ 0
.

55555

33333 5 000 3 0 ( 6战 ))))) 666 1 555 0
.

飞ro o
.

55555

44444 10 0 * (7 晚))))))) 666 l 555 0
.

3 ~ 0
.

55555

7 号秒是在喷砂后得到的一种较粗的庭砂
,

其粒度为 : 20 号 。
.

4% 玉 30 号 0
.

8% 乡 40 号 1
.

2 % 玉50 号 1
.

6 % 玉 70 号

3
.

2% ; 10 。号 6
.

6% ; “ o号 13
.

6 % ; 2 00 号22
.

乙% , 2 70 号 1 , 2% i 底盘 46 %
。

应用 这种砂子制备的泥合物料境出来的瑞

件很光
,

桔壳工艺性能也很好
。

2
.

混制方法 (干混砂 )

先将各种原料按比例称好
。

将砂子倒入混

砂机中
,

并加入0
.

3一 5多的煤油作湿润剂
,
橙

拌 6 ~ 10 分撞
,

然后将事先已樱混和好的树脂

与
, .

乌罗托品加入砂子中
,
再橙拌 10 分撞

,

郎

可得到混合料
。

树脂与扁罗托品 均 需 过 10 0 .

筛
。

二
、

翻斗法桔壳工艺介貂

1
.

加热型板
,

煊子温度可 控 制 在 3 8 0
。

一

4 5 0
。

范圃内
。

加热方法可采用 电媲
、

杠外技及

高频率介臂电热器等方法
。

*
我佣现在采用 的是 K 一 18 树脂

,

它是婴于热熔性一

类的树脂
,

要其热固 RlJ 必须加入高罗托品
。

如梁采用

的树脂是脚于热固性的那就用 不到加岛罗托品
。

2
.

将型板从煊中取出
,

清理干净后喷途分

型剂 (堂
, !咦均可)

。

分型可采用乳化剂或肥皂

水 (裕华皂片 3 ~ 5 外)
。

3
.

将型板扣在翻斗上
。

型板温度可控制在

1 8 0一2 3 0 。

范困内
。

4
.

将翻斗搏过 18 00
,

进行桔壳
,

停 留时

简可采用 1 0 一 2 0秒
。

5
.

将翻斗搏到原来位置
。

6
.

从翻斗上取下型板送人电熄中 进 行硬

化
。

时简戒型板温度的不同可控制 在 70 ~ 13 0

秒范凰内
。

煊温可控制在3 80 ~ 4 5 0 。

范圃内
。

7
.

将型板从娘中取出
,

放在起模台上进行

顶壳
。

至此
,
即可得到

一

个薄壳半型
。

如型板

温度够
,

JIlJ 可不断撇祯 º 一 ¿ 的工 厂孔

8
.

合箱晓注
。

壳型 的固 紧方法可采用弹
、

一 14 一



圆 1 壳型箫造工艺效程示意圆
卜

⋯⋯贾⋯
J 将叹勘箱翩斗上 } 4

.

节18仓二些良

8
.

合箱浪注

.玄一志几
月.‘.‘.卜..
1
石兄

犯夹 ,

螺钉
、

粘合等方法
。

在潦注高温合金剔及 电火花加工的小孔
。

各种碳姻时壳型外面必须加旗充料 ; 填充料可 6 ) 减少了青重金屑在境注系杭中的消耗

用金属弹九
, 或造型用砂

。
.

量
,
大大提高了金属的利用率

。

由上介貂可晃磁铜壳型揍造工艺与一般壳
日
) 薄 造 磨 品少

,
热处 后磁 性 普返稳

型镇造工艺一样曹罩
。

关于壳型簿造工艺的优 定
。

越性这里不作介貂
,

兹将应用壳型纂造磁铜的
r ) 成本低

,
生产周期短及占用厂房面积

主要优点介貂如下 : 可大为精减
。

a ) 由于招娘系磁铜加工困难 (只能磨)
,

由此可觅
, 用壳型来代替砂型或油砂型绘

因此能够获得尺寸正确和表面光津的揍件就可 造都是有价值的
。

初步估静可降低成本 30 多左

大大减少加工成本
,

或不再进行加工
。

初步敲 右 (与砂型比较)
。

因此应用壳型篇造可以在技

实用壳型鳍造磁铜至少可以降低50 多的加工裕 术上握济上收到效果
。

这可从表 2 的初步此较

量
。

在研究所糕造大型磁姻时还续出了需要用 看出 :

麦 2 敏姻 壳型持造与敬姻砂型油砂型赫造之此较

光璨度与精度

光淑度 }精 度

加工裕量

(公服)

相 同重量嫩料

的合格率(% )

易遣魔品

(% )

15 ~ 18

在相同热处理条件
一

F的

磁稳定性 (% )

不徐定
,

有时报磨量很多
。

油砂型 { 一

壳型 I 军甲 5一7极

0
.

5 ~ 1
.

6

0
.

4 ~ 0
.

8

6 5 ~ 7 0

6 5~ 7 0

不稳定
,

有时报魔量很多
。

1 0 0

擦造廖品是指在

在最好的情况下的数宇
。

舞造磨品数宇没有挽静资料
。

此数字因时简短不大正
,

将来

还可以降低
。

型一她镇一油蛋一普

壳型德造是一种应用 J
’ ‘

泛 的 精 密 德造工

艺 , 它适用于各种有色
J

金屑与黑 色 金 碍 的鳍

造
。

目前我国正处在生产大跃进和技米革命的

律大时代
,
推广这种新工艺将会对精造事业向

前促进一大步
。

一 1 5 一


