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内容概要

　　总结、分析和介绍了铝合金几十年来国内外的研究成果和应用成果，特别注意介绍了近年来铝合
金新材料发展和新工艺开发方面的最新理论成果和应用成果。
该书既强调新材料、新理论和新工艺的工业应用，重视理论和实践的有机联系，又力求体现重点内容
体系的完整性。
可作为高等学校和研究院所材料专业、冶金专业教师和学生的教学及科研参考书，对从事铝合金开发
、生产和应用的科技人员及管理人员均有重要参考价值。
　　　　本书主要内容包括：铝资源和铝冶金、铝合金的成分与牌号、铝合金相图和合金相、铝合金
的相变、铸造铝合金的生产工艺、铸造铝合金的性能、铸造铝合金的应用、变形铝合金的生产工艺、
变形铝合金的性能、变形铝合金的应用、铝基复合材料的发展和应用、铝合金的发展趋势等。
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章节摘录

　　②由于合金质量的改善、性能的提高，使成本进一步降低；　　③对投影面积大的薄截面铸件的
充型能力比CLA法好。
　　（3）CLAS真空砂型吸铸法的原理和工艺过程真空砂型吸铸法主要是将CLA法自然引申用到低温
粘结剂的铸型及冷芯盒铸型上。
采用CLAS法生产的铸件质量、可铸最小壁厚与CLA法差不多。
此法的优点是，其铸型为一般的铸型，比CI_A法配用的熔模薄壳型制造周期短很多，工序、成本也少
很多。
与传统的重力铸造法相比，因其是在真空下反重力吸铸，铸件缺陷少，合金的质量高、性能好，其平
均成本可减少28%以上。
　　5.2.7石膏型精密铸造法　　石膏型精密铸造法主要包括石膏型熔模精密铸造法和石膏型取模精密
铸造法两种工艺。
　　（1）石膏型熔模精密铸造法与传统熔模精密铸造法相比，石膏型熔模精密铸造法不在熔模（蜡
模）上涂敷几层耐热的陶瓷耐火浆料形成壳型，而是用蜡模作为所要铸造的铸件的过渡模型（铸造上
又叫母模），直接向其周围浇灌石膏浆料，利用半水石膏的缩水硬化性能获得石膏铸型，待其干燥、
硬化后，再加热、焙烧、固化，然后向其内浇铝合金液，等合金液凝固、冷却后，打掉石膏型壳、取
出铸件并切割浇冒口后便获得石膏型精密铸件。
主要工序是：设计、加工蜡模模具→熔化、配制蜡料→压注蜡模→取出蜡模→配制石膏型混合浆料并
制备石膏铸型型框→向型框内的蜡模周围浇灌石膏混合浆料制作石膏铸型→石膏铸型凝固、硬化→石
膏铸型熔失蜡模→石膏铸型焙烧→合金配料和熔化→向石膏铸型内浇注合金液→合金液凝固、冷却→
打碎石膏型壳、取出铸件组→切除浇冒口、吹砂→获得干净铸件。
　　（2）石膏型取模精密铸造法石膏型取模精密铸造法与石膏型熔模精密铸造法不同之处在于：首
先，这一方法不加热熔失蜡模，而是用人工取出以便形成石膏铸型型腔的过渡模（母模）。
即为了简化工序、缩短生产周期、降低成本取消了上述设计、制造蜡模模具的工序，而是根据产品图
纸，加上合金的收缩率，直接加工出非蜡质材料的过渡模（母模）。
其他工序与第一种方法一样。
其次，石膏型熔模精密铸造法的过渡蜡模是可附装型芯的复杂的整体蜡模，而取模精铸法的过渡模多
为两半或阶梯状分型的不能附装型芯的硬模，所以只能铸造无内通道的形状简单的铸件。
　　这种过渡模可采用优等细质不裂纹的柔性木材、橡胶、塑料、铝合金、低熔点合金等线收缩率小
的金属或非金属材料来制造。
制造方法可采用传统的机械加工和钳工结合的方法，有条件的也可采用现代先进的加工方法，如三维
数控铣、仿形铣、数控加工中心来快速高精度地制造。
　　⋯⋯
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