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前言

　　随着科学技术的进步，常规的、单一的铸造方法已无法满足新的工业形势下的许多工程要求，寻
求特殊的铸造方法受到了人们的高度重视。
　　为了促进特种铸造技术的发展，我们广泛地征求了广大铸造工作者的意见，综合自身教学、科研
和工作实践，编写了这本《特种铸造技术问答》。
本书以问答的形式全面系统地介绍了特种铸造技术。
全书共8章，内容包括熔模精密铸造、连续铸造及差压铸造、陶瓷型及石膏型铸造、压力铸造、金属
型铸造、低压铸造、离心铸造，以及消失模铸造的有关基础知识、铸造设备、铸造工艺方面的问题。
本书语言简洁扼要，内容通俗易懂，实用性和针对性强，便于读者有针对性地快速查阅并分析和解决
生产中的技术问题。
本书适合于从事铸造技术的工程技术人员和工人阅读，也可供相关专业的在校师生参考。
　　本书由郑州大学孙玉福任主编，南京工程学院的张炎和武汉大学的夏力任副主编。
参加编写的人员还有郑州大学的孙华为、杨娟、赵靖宇、胡中华、刘胜新、王刘利、陈永，哈尔滨工
业大学的徐丽娟、肖树龙，天津机电职业技术学院的夏静，中原工学院的张振亚，河北氧气设备有限
公司的靳先芳等。
河南省铸造学会的余键教授对全书进行了详细审阅。
　　在本书编写过程中，参考了国内外同行的大量文献。
赵丹、赵青、贾祥才、邓晶、申晶洁、张冠宇、张兵权、张靓颖、李二兴、隋方飞、颜新奇参与了书
稿整理等工作。
在此，谨向有关人员表示衷心的感谢！
　　由于我们水平有限，错误和纰漏之处在所难免，敬请广大读者批评指正。
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内容概要

本书以问答的形式全面系统地介绍了特种铸造技术。
全书共8章，内容包括熔模精密铸造、连续铸造及差压铸造、陶瓷型及石膏型铸造、压力铸造、金属
型铸造、低压铸造、离心铸造，以及消失模铸造的有关基础知识、铸造设备、铸造工艺方面的问题。
本书语言简洁扼要，内容通俗易懂，实用性和针对性强，便于读者有针对性地快速查阅并分析和解决
生产中的技术问题。
　　本书适合于从事铸造技术的工程技术人员、工人阅读，也可供相关专业在校师生参考。
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　2.2　连续铸铁管⋯⋯第3章　陶瓷型及石膏型铸造第4章　压力铸造第5章　金属型铸造第6章　低压
铸造第7章　离心铸造第8章　消失模铸造参考文献
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章节摘录

　　1.3.4 压制熔模时怎样使用分型剂？
　　为了不使模料粘附在压型型腔表面以便于起模，压制熔模前要在压型的内腔表面及分型面涂刷一
层脱模剂，也叫分型剂。
　　用于金属压型的分型剂有三种：100％的变压器油、100％的松节油、50％的蓖麻油和50％的酒精
混合液。
前两种用于石蜡基模料，因松节油来源少而多用变压器油，后一种主要用于松香基模料。
　　用于石膏模的分型剂有肥皂水和洗涤剂。
　　压制熔模前或取出后仔细检查压型，用纱布或毛刷清理压型内腔表面的残料、脏物。
然后用画笔或纱布在型腔内表面和分型面涂刷一层薄而均匀的分型剂。
注意不要涂刷过多或造成堆积，否则，不但会使熔模表面产生皱纹影响铸件表面质量，而且还影响表
面层涂料对熔模的涂挂性。
　　1.3.5 压型工作温度的控制范围是多少？
　　压型工作温度对熔模质量影响很大，一般将压型工作温度控制在18-25℃范围内。
温度过高会使熔模在压型中冷却缓慢，不仅降低了生产效率，而且还会使熔模产生变形、缩陷、麻点
等缺陷。
夏季气温较高时，为保证压型温度适应于压制熔模要求，应经常将压型浸没在冷水或冰水中强制冷却
，或者使用冰块将压型降温，对于石膏压型只能吹风强制冷却。
压型型腔表面温度过低，会使熔模冷却过快，熔模收缩大，容易在熔模表面出现皱纹或在厚薄截面的
过渡圆角上出现裂纹。
　　1.3.6 糊状模料的压注温度控制范围是多少？
　　糊状模料的压注温度宜控制为模料熔点的0.8倍，对于低温模料一般保持在43～48℃范围内。
模料温度过低则流动性差，压出来的熔模形状不完整或尺寸不正确，轮廓不清晰，容易产生“冷隔”
、“注不足”等缺陷。
模料温度过高则模料收缩量增大，熔模会出现“皱纹”和“缩陷”等缺陷。
　　⋯⋯
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