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液态模锻工艺具有质量较好、高效、节能、低消耗、适应性广等一系列优点。1液态模锻产品
致密度高由于液态模锻利用外机械压力实现流变补缩，所以比普通重力铸造只靠冒口的重力补缩
更容易获得致密铸造件。液态模锻件一般无传统铸件中常见的补缩和缩松缺陷；内部组织致密、
均匀、晶粒细小。2生产率高液态模锻生产过程简单，操作容易，便于组织机械化、自动化生产，
工艺环节少、生产周期短。此外，液态模锻实现无冒口铸造，其工艺出品率高达90%~100%，所以
同样熔炼能力的情况下，产量可以提高20%~30%，生产率也相当高。上海永翰专注铝铸造浇铸十一
年。浙江数控浇铸报价

浇铸工装浇铸漏斗可由混合后的混合锅下部放料阀通过连接管接浇铸阀，也可用**浇铸漏斗。药
浆在浇铸过程中都需保温。在漏斗外都有通循环水的夹套。2.真空度在浇铸过程中，真空度既是
药浆浇铸的主要驱动力，也是排除药浆中空气的主要手段。保证药柱无气孔、致密、良好的结构
强度和弹道的稳定性，有利于药柱质量的重现性。3浇铸速度对浇铸的药柱质量影响很大，从生产
周期和药浆适用期考虑，浇铸速度快是有利的。但药浆的除气与真空度、暴露面和暴露时间有关，
并涉及药浆的黏度、花板孔的形状与大小、药条落程长短等因素。为了保证除气完全，浇铸速度
又不宜太快，原则是，浇入的药浆能流平，不至于因新旧药浆流不平而在药浆之间夹带气泡，影
响装药质量。4.浇铸温度药浆的温度对药浆的黏度与固化速度影响很大，温度低时药浆黏度大，
药浆中的气泡不易脱出，影响装药质量，也影响浇铸速度。而药浆温度太高，则药浆黏度增长快，
适用期缩短。对HTPB推进剂而言，使用固化剂不同，其控制药浆的温度也应不同，如用TDI作固
化剂，药浆温度控制在40℃～45℃：若用IPDI作固化剂，药浆温度控制在60℃～65℃为宜浙江数
控浇铸报价上海永翰机械分享浇铸经验，体收缩包括液体收缩与凝固收缩。

浇铸（铸造）方法是将金、银熔化成液态状，采用范模浇铸而制成器物的方法，它是早的金
银加工方法之一。浇铸是把经混合后的药浆浇铸到发动机壳体内，固化后形成符合设计要求的发
动机装药。浇铸工艺在我国新石器时代末期就已经出现，原本是青铜器的制作工艺，因青铜器的
兴盛而发展、成熟起来。随着成型技术的发展，传统的浇铸概念有所改变，聚合物溶液、分散体
（指聚氯乙烯糊）和熔体也可用于浇铸成型。用挤出机挤出熔融平膜，流延在冷却转鼓上定型，
制得聚丙烯薄膜，被称为挤出－浇铸法。30年代中期，用甲基丙烯酸甲酯的预聚物浇铸成有机玻璃
(见聚甲基丙烯酸甲酯)。第二次世界大战期间，开发了不饱和聚酯浇铸制品，其后又有环氧树脂
浇铸制品，60年代出现了尼龙单体浇铸。

铸造生产是机械制造工业制作机械零件或者零件毛坯的重要方法，铸造是指制造铸型，熔炼
金属，并将熔融金属液浇注到具有与零件形状相似的铸型型腔内，待其冷却凝固后，获得一定形
状和性能的金属件（铸件）的方法。大多数铸件毛坯需要再经过切削加工制成机械零件。在一定
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工艺条件下，铸造也可以生产少削精密件毛坯或无切削的零件。铸造成型实质上是利用熔融金属
的流动性能实现成型的。当然，铸造作为一种方法也可以推广到其他材料上的成型。例如，塑料
件的成型等。铸件和锻件的特点1铸件是用铸造的方法做出来的，铸造是有模具或模型，往里面倒
液态金属，铸出来的件。锻件一般是把钢铁加热到奥氏体状态下，然后利用模具用冲击力，使其
成型而成的零件。2将工件轻敲，听其撞击声，通常铸件发闷声，锻件声音较脆。3铸件表面总有
些铸造痕迹，如表面较粗超，型箱接缝处有凸出，局部有砂的痕迹，浇冒口痕迹等。锻件表面有
锻造痕迹，如有锻造氧化皮，表面有锻锤压过的痕迹。4铸件容易生产铸造缺陷：如成型收缩孔、
砂眼、分型面、浇铸孔；锻件可以避免和减轻铸件的缺陷，而且还能保留有金属的流线性，可明
显提高金属材料的力学性能。5铸件的优点是生产成型方便，制造成本低。上海永翰机械十一年浇
铸经验分享铝铸件热裂纹的产生，主要是由于铸件收缩应力超过了金属晶粒间的结合力。

液态模锻能够很方便地解决工件的内部致密性问题，但是要使零件具有良好的力学性能，还
必须较好地保证其组织性能的均匀性和利用热处理进行性能调整。由于液态模锻大多使用立式挤
压且液态金属低速充型，为型腔中气体创造了良好的排除条件。因此在工艺选配适应的情况下，
液态模锻件可以进行热处理并得到较好的力学性能。但在液态模锻的实际生产中，尤其在选用间
接液态模锻方式时，由于压室中的涂料夹杂和型腔中排气不畅，以及工艺选配不当也会出现固溶
处理过程的气泡现象，造成产品质量不稳定甚至整批报废。一般情况下，为避免液态模锻热处理
起泡，在工艺设计时要同时满足如下条件：1严格限制液态金属充填速度，较好把浇道速度控制在
更低的水平。2少用或不用油剂涂料，避免在热处理温度下易挥发的夹杂物带入。提倡用水剂涂料，
并须在浇铸前吹干。上海永翰机械制造有限公司分享铝合金浇铸前第一步烘干预热浇包，检查浇
包的使用情况。浙江数控浇铸报价

郎溪永翰浇铸是以高精浇铸技术的民营企业，主要从事产品开发及制造。浙江数控浇铸报价

如铸铁件可分为灰铸铁件、球墨铸铁件、蠕墨铸铁件、可锻铸铁件、合金铸铁件；按铸型成
型方法的不同；可以把铸件分为普通砂型铸件、金属性铸件、压铸件、离心铸件、连续浇铸件、
熔模铸件、陶瓷型铸件、电渣重熔铸件、双金属铸件等。其中以普通砂型铸件应用较多，约占全
部铸件产量80%而铝、镁、锌等有色金属铸件，多是压铸件。铸件有许多种类方法：按其所用金属
材料的不同，分为铸钢件、铸铁件、铸铜件、铸铝件、铸镁件、铸锌件、铸钛件等。而每类铸件
又可按其化学成分或金相组织进一步分为不同的种类。浙江数控浇铸报价


