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内容概要

邓宏运、阴世河主编的《消失模铸造及实型铸造技术手册》内容主要包括：消失模铸造的白模(泡沫塑
料模)的制造、白模模具设计及制造、消失模铸造及实型铸造涂料、消失模铸造及实型铸造造型材料和
造型质量控制、消失模铸造及实型铸造工艺、消失模铸造及实型铸造的设备及工艺装备、铸造合金熔
炼用巾频感应炉及炉衬选择、铸造合金熔炼及质量控制、消失模铸造及实型铸造二废处理与防止措施
、消失模铸造及实型铸造生产线设计与应用寅例、消失模铸造及实型铸造典型铸件铸造工艺实例、消
失模铸造及实型铸造质量缺陷及防止。

《消失模铸造及实型铸造技术手册》内容注重实用，以消失型铸造及实型铸造生产工艺为线索，涉及
消失模铸造及实型铸造生产技术的主要方面：工艺、设备、原辅材料、节能环保、质量控制等，既全
面总结了近年来消失模铸造及实型铸造生产技术方面的数据、图表和应用成果，还汇集了国内外在消
失模铸造技术方面的成熟经验和应用实例，希望对读者从事消失模铸造生产技术实践提供有益的指导
。
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章节摘录

版权页：   插图：   压吸填充，这种方法是在加料时将正压力加在珠粒上，使珠粒充满模腔并有一定紧
实度。
 负压吸料填充，这种方法是在吸料填充加料的同时在模具背面加上负压，靠负压牵引和压缩空气抽吸
的双重作用使珠粒充满型腔。
 为了解决复杂薄壁模样的珠粒加料问题，还可采用多支料枪同时加料的方法。
对以上各种加料方法而言，多支料枪同时加料可获得最佳效果。
 4）固定模通蒸汽。
蒸汽进入移动模气室，经模具壁上的气孔进入型腔内将珠粒间的空气和冷凝水由模壁上的气孔从移动
模腔排出。
 5）移动模通蒸汽。
蒸汽进入移动模气室，经气孔进入型腔内将珠粒间的空气和冷凝水由模壁上的气孔从固定模腔排出。
 6）固定、移动模通蒸汽。
固定、移动模气室同时通蒸汽并在设定压力下保持数秒钟，珠粒受热软化再次膨胀充满型腔珠粒间全
部间隙并相互粘结成一个整体。
 7）水冷却。
关掉蒸汽，同时将冷却水通入固定模、移动模气室，冷却定型模样和冷却模具至脱模温度，一般在80
℃以下。
 8）真空冷却。
放掉冷却水，开启真空使模样进一步冷却，并可减少模样中的水分含量。
 9）开模与脱模。
开启压机上的模具，选定合适的取模方式，如水气叠加、机械顶杆和真空吸盘等装置把模样取出。
 （2）压机气室成型注意事项 采用压机气室成型在选择加热蒸汽压力时应考虑原始珠粒（模料）的种
类、规格、模样结构和蒸汽引入模具内的方式。
为了得到合格的模样，在生产中应注意以下四个问题。
 1）应根据模具结构特点，选择合适的加料方法，确保珠粒均匀地填满模具。
填充不满易导致成型不足的缺陷，过量会增加模样的密度。
 2）控制好加热蒸汽的状态。
发泡模具加热是利用蒸汽作为热能介质。
利用过热蒸汽进行珠粒发泡成型时，蒸汽是由气室气孔进入模腔，这样通气塞区域的珠粒迅速膨胀、
过热和粘结在一起，阻碍蒸汽继续向内扩散，并导致型腔内部珠粒熔结不良。
潮湿的蒸汽会在珠粒表面形成许多冷凝水，也会阻碍珠粒相互熔结。
所以最好采用微过热蒸汽，比较干燥状态渗透入珠粒中。
 3）通蒸汽的时间应适宜，以便使模具中的珠粒充分膨胀熔结在一起，通蒸汽时间过长会导致模样在
冷却时收缩。
 4）模样成型后紧接着进行冷却。
开始时模样接触的型壁迅速而均匀地冷却至一温度，模样也相应冷却，并在低于玻璃化转变温度时强
化。
由于泡沫塑料模样的导热性能差，因而只是模样表面冷却变硬，仍处于热状态下的模样内部膨胀的压
力由表面一层硬壳承受，随着模样表面温度下降，膨胀压力迅速减小，直至模样达到足够的稳定性之
后才能脱模。
如果模样内部的温度没有降至足够低时就脱模，模样内部存在的膨胀力将会导致模样膨胀变形。
 2.3.4发泡成型模具 影响发泡成型模样质量的另一个重要因素是模具设计和制造。
选择合适的模具材料和设计最佳的模具结构，不仅可提高模样质量，还可降低制模成本。
 （1）发泡模具种类 1）蒸缸模具（图2—13）。
其结构随模样形状而变化。
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由于蒸缸模具属手工操作，生产周期长，效率低，劳动强大，仅适用于小批量生产泡沫塑料模样。
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