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内容概要

　　《普通高等教育机械类专业“十二五”规划教材：金工实习》分热加工、切削加工、现代制造技
术3个模块，共9章。
每个模块的章节选取了生产中应用的实例，结合生产实践，以教学要求为基础，实际应用为主线，采
用本章提要、节标题目录、正文、本章小结的结构形式把抽象零散的内容连接起来。
《普通高等教育机械类专业“十二五”规划教材：金工实习》的材料牌号、技术条件、技术术语等均
采用最新国家标准和法定计量单位。
　　《普通高等教育机械类专业“十二五”规划教材：金工实习》结合实习培养学生的创新意识，为
培养应用型、复合型高级人才打下一定的理论与实践基础，并使学生在工程素养方面得到培养和锻炼
。
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章节摘录

版权页：   插图：   2.2.2 型（芯）砂的性能 为保证铸件的质量，必须严格控制型砂的性能。
湿型砂的性能主要表现在2个方面：一方面是型砂的使用性能，指砂型经受自重、外力、气体压力和
高温合金液体烘烤等作用的能力。
这种性能包括湿强度、耐火度、透气性、退让性等；另一方面是型砂的工艺性能，如砂型是否便于造
型、修型和起模等性能。
这种性能包括型砂的流动性、韧性、紧实率和起模性等。
尤其在机器造型中，这些性能非常重要。
 ①湿强度：型砂必须具备一定的强度以承受各种外力的作用，湿砂型抵抗外力破坏的能力称为湿强度
，包括抗压、抗拉和抗剪等强度。
在3个强度指标中，抗压强度最为重要，一般要控制在5～10N／cm2。
如果型砂的强度不足，将导致铸型在起模、搬运、下芯和合箱过程中破损、塌落，或者浇注时承受不
住高温液体的冲击和冲刷而产生沙眼、冲砂等缺陷。
但是，如果型砂的强度太高，配制型砂时则需要加入更多的黏土，不但降低了型砂的透气性，使铸件
容易产生气孔等缺陷，同时也造成了铸件的成本增加。
 ②透气性：型砂间的空隙透过气体而逸出的能力称为型砂的透气性。
浇注时，高温的合金液体使型砂中的水分汽化，型腔内的空气受热膨胀，型砂中的添加物受热分解也
要产生大量的气体，这些气体必须通过铸型排出去。
如果型砂的透气性太低，铸型中的气体排不出去，容易使铸件产生气孔、呛火和浇不足等缺陷。
但是透气性太高或造型砂疏松，铸件容易出现表面粗糙和机械黏砂。
 ③耐火度：是指型砂经受高温热作用的能力。
耐火度主要取决于型砂中的主要成分SiO2的含量。
SiO2的含量越多，型砂的耐火度就越高。
型砂中SiO2的含量每下降5％，型砂的耐火度要下降50℃左右。
因此，型砂中SiO2的含量大于90％，才可满足耐火度的要求。
 ④退让性：铸件在冷却和凝固的过程中会产生收缩，型砂能被压缩、退让的性能称为退让性。
砂型的退让性不足，会导致铸件的收缩受阻，铸件的内部会产生应力。
应力会导致铸件产生变形、裂纹等缺陷。
解决的办法是，对于小砂型造型时避免舂得太紧；对于大砂型，常在型砂中加入木屑、稻草等材料来
增加退让性。
 ⑤溃散性：是指型砂浇注后，落砂清理时型砂容易溃散的性能。
影响溃散性的主要因素是砂型的配比和黏接剂的种类。
比如水玻璃砂是以水玻璃（Na2SiO3水溶液）为黏接剂的，其溃散性较差，所以水玻璃砂的落砂和旧
砂的回收利用很困难。
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编辑推荐

《普通高等教育机械类专业"十二五"规划教材:金工实习》内容重视跟踪制造技术的发展，注重新技术
、新工艺、新方法的引进，力求使教材内容具有科学性、先进性、时代性。
图文并茂，多用图来代替文字进行表述，书中插图多用三维图，以增加视觉效果，便于理解。
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