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前言

　　铸造是制造业的基础，也是国民经济的基础产业，各行各业都离不开铸件。
近年来，随着国民经济的高速发展，我国铸造业也迅猛发展，各类铸件的产量持续增长，截止到2008
年底铸件总产量已连续9年稳居世界首位。
众所周知，我国是一个铸造大国，但远不是一个铸造强国，与当前各工业发达国家相比，我国铸造业
在工艺技术水平、生产管理水平、装备水平、产品技术含量（附加值）、平均生产规模、铸件生产效
率、各项经济指标、设备利用率、能耗、环境治理和从业人员培训等方面仍存在较大差距。
有鉴于此，中国铸造协会特组织编写行业系列图书，旨在提高从业人员素质，致力于中国铸造业的发
展与振兴。
　　高效传播实用知识和技能是中国铸造协会的重要职责。
《铸造工人学技术必读丛书》（以下简称《丛书》）就是为了满足广大铸造从业人员的需求，特别是
生产一线工人和初学者的强烈要求而编辑出版的，希望能够得到读者的厚爱。
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内容概要

　　书中主要介绍了四种特种铸造生产技术：熔模铸造从制模到热处理各工序工艺、操作要点及铸件
缺陷分析；消失模铸造制模、上涂料、造型、浇注各工序工艺、操作要点及特有缺陷分析；压铸合金
、压铸机、压铸模、压铸工艺、压铸工操作要点及铸件缺陷分析；离心铸造机、离心铸型、各种典型
件工艺要点。
　　《特种铸造》可作为铸造技术人员、工人培训和自学用书，也可作为职业院校铸造相关专业的教
材。
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章节摘录

　　（1）模料种类模料有多种性能要求，为保证铸件尺寸精确、表面光洁，不变形等要求模料有一
定的强度、硬度、耐热性，以及要求模料收缩小、流动性好；为防止铸件内部有夹杂，模料灰分应小
；为便于工艺操作，模料熔化温度应在50-80度，凝固温度区间以5-10度为宜。
一般模料均由多种成分组成，以利用各成分的优点，克服缺点，来保证模料各种性能要求，现国内使
用最广的有以下两类模料。
　　①以矿物蜡或动植物蜡为主的蜡基模料，如石蜡硬脂酸模料，应用在生产质量要求不高的水玻璃
型壳工厂中。
　　②以树脂为主要成分的树脂基模料，用于生产质量要求较高和高的出口企业和航空航天企业中，
与硅溶胶型壳或硅酸乙酯型壳配合使用。
　　（2）石蜡硬脂酸模料石蜡、硬脂酸两种材料组成的石蜡硬脂酸模料，由于其模料熔点低、配制
容易、制模和脱模方便，加上回收处理简便、复用性好，寿命长，故应用广泛。
　　石蜡是石油加工的副产品.熔模铸造使用的为熔点58-64度的精制白石蜡。
它呈中性，化学性能较稳定，通常条件下不与酸（除硝酸外）、碱发生作用，但在140度以上有明显的
分解碳化现象。
它能使模料具有一定的强度和塑性，不易开裂，但收缩较大，耐热性较低，熔模易变形。
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