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前言

　　铸造是机械工业重要的基础工艺与技术，广泛地应用于机械制造、航空航天、能源、交通、化工
、建筑以及社会生活的各个领域，并随着各相关技术领域的发展自身不断更新、发展和完善，是我们
生产和生活中时时不可或缺的一项重要工艺技术。
　　今天，铸造作为一种传统工艺与技术又面临着新的挑战。
高速发展的社会，对铸造的精密性、质量与可靠性、经济、环保等要求越来越高。
铸造已从单一的加工工艺发展成为新兴的综合性的先进工艺技术。
它涉及到工艺方法、设备及工装、成型、生产过程的自动化与机械化、材料、环保等众多领域。
不同学科之间的交叉、渗透及融合，高新技术对传统技术的不断影响，是当代科技发展的重要趋势。
　　为了解决广大铸造科技人员迫切需要了解和掌握铸造领域各学科的国内外先进技术及发展趋势的
要求，以便指导他们的生产、科研及教学工作，北京机械工程学会组织了铸造行业在较快进步和较新
发展的数个重要领域中有突出贡献的著名专家、学者，编写、出版了这套先进铸造技术丛书。
同时，邀请我国铸造、材料业界德高望重的著名专家柳百成院士、陈蕴博院士作为丛书的编写顾问。
　　本丛书旨在全面、系统地介绍国内外先进铸造技术的发展趋势，对我国铸造技术的发展起指导作
用。
本丛书是高层次的普及型丛书，深层次地介绍铸造相关领域的高新技术和基本规律，并兼顾知识性和
实用性，面向广大铸造工作者、研究人员、高等院校师生及相关领域技术人员等。
　　本丛书的特点是突出“高、新”二字，有较宽的知识覆盖面，注意相关学科的相互渗透，博采国
际、国内最新研究和发展成果。
　　本丛书愿为广大铸造技术人员适应国际大环境、大市场的要求，使我国铸造界迅速加入国际经济
市场，从铸造大国向铸造强国迈进的过程中作出重要贡献。
　　⋯⋯
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内容概要

　　全书共分7章，主要内容包括：绪论、离心铸造原理、离心铸造用铸型、离心铸造工艺、离心铸
造机、离心铸管后处理设备及典型铸件的离心铸造。
　　《离心铸造》扼要介绍了离心铸造的发展历史和国内外状况，阐述了离心铸造的工艺技术理论和
离心铸造设备、工艺装备的设计、结构特点，从实用的角度出发，对离心铸造典型铸件的制造工艺和
生产要点也作了介绍。
书中收集了大量的数据和图表，以供广大铸造工作者，尤其是从事离心铸造生产的工程技术人中使用
，也可供有关的设计人员、科研人员及高等院校师生参考使用。
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作者简介

　　张伯明，文革前研究生毕业，曾在德国进修两年，在冶金与材料工程领域内从事科研，生产工
作36年。
曾负责近20项国家与省部级攻关与技术工作，负责研究的“高强度薄壁铸铁件铸造技术”取得技术上
的突破，不仅解决了洛阳一拖集团R100系列柴油机缸体，缸盖铸造技术，使之全面达到英国设计公司
的技术要求，而且总结出系统的学术观点和整套解决生产问题的办法，办国内广大铸造厂所采用。
从1990年起，他带领20多名科技人员，协助新兴铸管集团建成年产120万吨离心球铁管的企业，使企业
在技术和产品品种规格上处世界领先地位，产量成为世界首强之一。
 　　曾获国家科技进步二等奖，三等奖各一项，省部级一等奖一项，二等奖三项，三等奖一项；发
表40余篇论文与著作；是两个一级学会的理事，三个二级学会的负责人。
曾培养过3名硕士研究生。
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章节摘录

　　离心铸管的国内外标准都规定有重量公差，气缸套等筒形件在铁液量不准确时会造成机加工余量
过大或过小，因此都要求在浇注前对所浇铁液有所定量。
如何做好工艺控制，在保证铸件质量的前提下尽量减少重量，可达到降低机加工工时或充分利用标准
中的重量负公差，取得明显的经济效益。
　　4.5.1 秤量法　　按铸件毛坯重量，将待浇的金属进行秤量，然后一次倒人，获得合格内径的铸件
。
这种方法的优点是重量准、尺寸精确，但需要在离心机前有台秤。
浇包及其转动机构都支撑在秤上，按秤所示对中间包浇入必须量的合金。
生产大型气缸套以及离心灰铸铁下水管多用这种方法，此时都用短流槽，快速浇入后铁液流动距离
仅3m或更短，金属型是热模并表面喷有涂料。
当铸件毛坯重量有变化时，仅需改动秤的指示值，操作十分方便。
　　4.5.2 容积法　　在使用短流槽，涂料热模浇注中小型气缸套是都用容积法——按照浇包中金属液
面位置来定量：首先通过试浇得到合格尺寸的铸件，以后每次使铁液面到此位置就可浇注。
为保证定量准确，防止每次修包后液面有变带来的麻烦，可设计类似图4—31的浇包。
它根据铸件重量计算出同体积的模型，然后以此为胎打结出浇包，只要铁液面达到台阶时就为合格重
量。
这种浇包使用方便，定量准确，可随时更换新包，重复性好。
　　水冷金属型铸管必须要有长流槽，除了整根管子的重量精确外，还必须确保在全6m长上各段浇人
的铁液量相等，保证各处壁厚均匀。
此时广泛使用扇形包容积定量法。
图4-32、图4-33是扇形包及其翻转机构。
离心机扇形包外壳是由结构钢板焊接而成，内壁衬有成型耐火砖，扇形包的耐火砖制作和安装必须仔
细，圆弧曲率必须准确，否则会影响等流量的精度。
　　⋯⋯
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