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山东边角料采用型砂强度流动性之间的关系

一浇注位置选择原则重要的加工面应朝下，避免；分型面选择原则是：简化工艺求经济；特点是：模样是整体

的，铸型的型腔一般只在下箱；整模造型因操作简便，无砂箱错位现象，山东边角料采用型砂强度流动性之间

的关系适用于外形轮；特点是：铸件的最大截面不在端部而在中部，因而木模；操作简便，山东边角料采用型

砂强度流动性之间的关系适用于形状较复杂的铸件，特别广泛用于有；当铸件最大截面在中部，模样又不便分

成两半(如分模；挖砂造型操作麻烦，生产率低，要一浇注位置选择原则重要的加工面应朝下，避免砂眼气孔和

夹渣。整模造型因操作简便，无砂箱错位现象，山东边角料采用型砂强度流动性之间的关系适用于外形轮廓上

有一个平面可作分型面的简单铸件，如齿轮坯轴承皮带轮罩等。操作简便，山东边角料采用型砂强度流动性之

间的关系适用于形状较复杂的铸件，特别广泛用于有孔或带有型芯的铸件，如套筒水管阀体箱体曲轴立柱等)挖

砂造型当铸件最大截面在中部，模样又不便分成两半(如分模后模样太薄或分面是曲面)时，只能将模样做成整

模，造型时挖掉防碍起模的砂子。对于分型面为阶梯面或曲面的铸件，当生产数量较多时，可用成形底板代替

平面底板，并将模样放置在成形底板上造型，可省去挖砂操作成形底板可根据生产数量的不同，分别用金属木

材制作；如果件数不多，可用粘土较多的型砂春紧制成砂质成形底板，称为假箱。刮板造型，可以降低模样成

本，缩短生产准备时间，但要求操作技能高，铸件尺寸精度低，生产率低，故只山东边角料采用型砂强度流动
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性之间的关系适用于中小批生产尺寸较大的回转体铸件，如皮带轮齿轮等。二起模斜度注意：起模斜度与结构

斜度的区分！起模斜度为便于取模，在平行于起模方向的模样(零件加工表面)表面上所增加的斜度。

型砂强度

由于压铸的金属液注入和凝固速度过快，型腔气体难以及时完全排出，壁厚处难以进行补缩，故铸件内部易存

有气孔缩孔和缩松等铸造缺陷。一结构应使工艺简化简化外形,分形少凸肋设计避活块平直分型防挖砂内腔设计

少用芯安芯排气与清理事先考虑想仔细结构斜度”为起模；设计图上画清晰。铸件结构与合金铸造性能的关系

一合理设计铸件的壁厚过厚过薄不合理，添筋设肋降壁厚，细化组织省金属，减少热节防缺陷铸件壁厚求均匀

，减少应力避缺陷。缩孔—厚大热节,孔内粗糙；气孔—上表皮下,孔内光滑；砂眼—转角皮表,孔内有砂；渣眼

—上表转角,孔内有渣。

常用灰口铸铁又可分为：普通灰铸铁(片状G)；可锻铸铁(团絮状G)；球墨铸铁(球状G）；蠕墨铸铁(蠕虫状G）。

灰铸铁的生产特点熔炼简便流动性好灰铁不能锻造,不能冲压;但是有如下优点：①良好的铸造性(流动性好，收

缩小)；②易切削;(？)③抗压强度高；④减震和减摩性能好；⑤切口不敏感性；⑥制造容易价格便宜铸钢熔点高

流动性差收缩性大；钢水易氧化和吸气使板料经分离或成形而得到制件的工艺统称为冲压。

冲压特点是：制件复杂废料少；精细光滑互换好；刚强较高节省料；易于控制效率高；大批生产成本低分模面

选择原则)定在最大截面处；(如图a-a则无法出模）)错模现象易检查；(图中c-c不易查错模）)利于充型好出模

；(图中b-b充型难）)减少余块省工料；)平面分型易制造。§自由锻件结构工艺性避免锥形和斜形；少用空间相

贯线；.肋筋凸台不能锻；遇繁化简再组合。§模锻件结构工艺性合理分模是关键；锻模斜度要考虑；相交面处

用圆角；平直对称又简单；高筋薄壁是麻烦；多孔深孔要回避；锻焊组合巧用劲。一拉深拉深过程拉深是变形

区在一拉一压的应力状态作用下，使板料（浅的空心坯）成为空心件（深的空心件）而厚度基本不变的加工方

法。造成拉穿现象的相关因素有：)凸凹模的圆角半径守规范刃口不能是锋利的,为圆角；(尺寸规范见教材或手

册))凸凹模间的间隙(C)适当一般单边C＝(.～.)t；间隙(C)偏小，易拉穿工件，使模具加速磨损，降低寿命；间

隙(C)偏大，拉深件精度变差，易起皱。)拉深系数m=d/D≮～许多工件要经过多次拉深，如汽车消音器拉深图；

多次拉深造成加工硬化，穿插中间退火可消除硬化。

铸铁在焊补中的表现：（三易特点）易生白口易生裂纹易生气孔根据铸铁的焊接表现，铸铁的焊补常采用方法

有：气焊焊条电弧焊（个别大件可用电渣焊）。铸铁焊补按焊前是否预热可分为：热焊法和冷焊法四有色（非

铁）金属焊接（一）铜及铜合金的焊接比低碳钢困难的多，其特点：原因：铜导热性很高（纯铜为低碳钢的倍
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），散热快，难焊透；液态铜易氧化生成CuO与铜的低熔点共晶体，是造成开裂的原因；液态铜易吸气生成气

孔；等等。刀具角度参考系刀具角度是确定车刀各部分几何形状的重要参数，用于定义和规定刀具角度的各基

准坐标平面称为参考系。

切削平面Ps过切削刃上选定点与切削刃相切并垂直于基面的平正交平面Po过切削刃上选定点，并同时垂直于基

面和切削平面的平面。刀具切削部分材料性脆强度低时前角应取小值；工件材料强度和硬度低时，可选取较大

前角；在重切削和有冲击的工作条件时，前角只能取较小值，有时甚至取负值。作用：影响切削刃工作长度背

向力刀尖强度和散热条件；主偏差越小，背向力越大，切削刃工作长度越大，散热条件越好。

选择原则：精加工为提高加工表面质量，选取较小值，一般为o～o在切削平面内侧量的角度有：.刃倾角s指主

切削刃与基面间的夹角，反映主切削刃对基面的倾斜程度。

原文地址：http://jawcrusher.biz/psj/NxDZShanDongQiNzF.html
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