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前言

随着科技的进步，工业的不断发展，铸造行业也有了新的突破。
早在20世纪70年代铸造行业就出现了一种崭新的物理造型法，即真空密封造型，亦称V法造型。
从1 974年起国内开始了对这项新技术的探讨和研究。
目前，这种造型法在国内被普遍采用。
该工艺利用薄膜抽真空使干砂成型，由于不使用黏结剂，落砂简便，使造型材料耗量降低到最低限度
，并明显减少了废砂，改善了劳动条件，提高了铸件表面质量和尺寸精度，降低了毛坯件生产能耗，
主要用于生产大、中型有色和黑色合金铸件。
V法铸造在不断地发展，同时得到了推广，但对其生产技术及理论研究成果进行系统的介绍资料不是
很多。
为了促进V法铸造技术的发展和不断推广，我们在总结生产、研究实践经验的基础上，搜集国内外有
关资料编写了这本书。
本书在介绍V法铸造的特点、原理及国内外发展概况的基础上，重点介绍了V法铸造设备及生产线、V
法铸造生产的铸件实例及性能分析、V法铸造的质量控制及经济分析、V法铸造工艺发展、V法铸造与
消失模铸造工艺比较，以及V法铸造生产中常用的几种气力输送。
书中内容力求实用，以指导读者解决生产实践中遇到的问题。
由于笔者水平所限，书中难免存在不足之处，望广大读者提出宝贵的意见。
我们期待不久的将来V法铸造技术会更上一个台阶。
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内容概要

本书简要介绍了V法铸造工艺的特点、原理及国内外发展概况，重点介绍了V法铸造生产装备及生产
线的特点及操作与维护、V法铸造与消失模铸造工艺对比以及V法铸造生产线中常用的几种气力输送
，列举子大量V法铸造生产在黑色、有色铸件生产中的应用实例。
    本书可供铸造工人、工程技术人员阅读，也可供大专院校铸造专业的师生和科研工作者参考。
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章节摘录

第1章 概述1.1 V法铸造原理与特点1.1.1 V法铸造原理真空密封造型法也称负压造型法或减压造型法，
国外取真空英文字Vacuum的字头，而简称为V法， 起源于日本。
它是利用塑料薄膜抽真空使干砂成型，所以誉为第三代造型法，即物理造型法。
由于它不使用黏结剂，落砂简便，使造型材料的耗量降到最低限度，减少了废砂，改善了劳动条件，
提高了铸件表面质量和尺寸精度，降低了铸件的生产能耗，是一种很有发展前途的先进的铸造工艺。
V法工艺原理如图1 1所示。
①模型。
把模样放在一块中空的型板上，模样上开有大量的通气孔，当真空作用时，这些孔有助于使薄膜紧粘
在模样上。
②薄膜。
将拉伸率大、塑性变形率高的塑料薄膜用加热器加热软化，加热温度一般在80～120℃。
③薄膜成型。
将软化的薄膜覆盖在模样表层上，通过通气孔，在26.7～53.4kPa的真空吸力下，使薄膜紧粘在模型表
面。
④放砂箱。
将专用砂箱放在覆有薄膜的模型上。
⑤加砂震实。
将较细填充效率较好的干砂加入砂箱内，然后进行微振，使砂紧实至较高的密度。
⑥盖模。
开浇口杯刮平砂层表面， 盖上塑料薄膜，以封闭砂箱。
⑦起模。
砂箱抽真空借助于盖在砂箱表面的薄膜在大气压力的作用下， 使铸型硬化。
起模时， 释放负压箱真空，解除对薄膜的吸附力，而后顶箱起模，完成一个铸型。
⑧ 合箱浇注。
将上下箱合起来， 形成一个有浇冒口和型胎的铸型，可下芯和安放冷铁。
在真空的状态下浇注。
⑨ 脱箱、落砂。
经适当的冷却时间以后取消真空， 使自由流动的砂子流出， 存下一个没有砂块、无机械粘砂的清洁
铸件。
砂子经冷却后可再使用。
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