
激光快速成型覆膜砂
随着模具工业的快速发展，激光快速成型制模技术近几年在模具行业和大型铸造厂得到快速推广，但最关键的原材料——覆膜砂，仍然使用一般砂型铸造用覆膜砂，造成激光快速成型的砂芯强度低，表面粗糙，产品气孔断芯多，废品率居高不下。我公司的工程技术人员仔细分析和研究了根据激光快速成型过程中的特点，经过反复思索和试验，找到了造成这些缺陷的真正原因，成功开发出了激光快速成型覆膜砂。
激光快速成型覆膜砂最大的特点是固化速度快，成型时间不到1S，基本上是瞬间成型，要在这么短的时间内成型，普通覆膜砂固化速度很难达到，目前国内最快的酚醛树脂固化时间也要20S，因此要提高酚醛树脂的固化速度基本没有可能，只有加大乌洛托品的量以及加快乌洛托品的分解，使其尽快释放出足够多的亚甲基与酚醛树脂反应，才能保证覆膜砂的强度。激光快速成型覆膜砂完全靠重力填充，所以砂粒必须圆整，流动性好，填充性能好。激光快速成型每次填充厚度只有0.25mm，只有两到三个140目砂粒的厚度，所以覆膜砂要足够细，成型后的砂芯强度才高，才不会产生分层，开裂等问题。
快速成型覆膜砂由于固化时间短，且是一层层叠加起来的，固化并不充分，还必须进行一定的后处理。砂芯做好后，最好上一层防粘砂涂料，同时在150度的温度下烘芯一小时，让没有充分固化的覆膜砂完全固化。
快速成型覆膜砂对原砂的要求：
（1）角形系数：原砂的角形系数要小，粒形圆整，表面积小，这样在相同树脂加入量的情况下，砂粒越圆整树脂膜越厚，粘结桥的截面积越大，有利于砂芯强度的提高，同时圆形砂流动性比较好，砂芯充填密实，所以角形系数小的砂，覆膜砂强度高。快速成型覆膜砂用原砂角形系数≤1.2。
（2）含泥量：根据生产经验，同一地方的原砂含泥量每增加1%，覆膜砂强度下降10%，含泥量越高，砂比的比表面积越大，树脂的利用率就越低，因而导致强度的下降。快速成型覆膜砂用原砂含泥量≤0.2%。

（3）相变处理：石英砂矿组成主要是石英，其次是长石、云母及铁氧化物。石英受热产生的膨胀较大，包括温度升高时的线膨胀及石英同质异晶体转变的膨胀。石英砂的高温相变处理能降低原砂的膨胀量，同时减少长石及云母含量。经过高温相变处理的原砂膨胀系数小，砂粒表面洁净，活性高，树脂加入量低。（4）原砂粒度：原砂以140/200的细砂最好，两筛集中度不低于95%，不允许有50目和70目的砂，100目不超过5%，270目不超过1%；

树脂：

（3）强度要高，要求冷抗弯强度≥10Mpa；

（4）发气量≤18ml/g·850℃；
（5）固化速度要快。

4、快速成型覆膜砂的生产

5、结论


