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前言

自从高等院校进行“宽口径，厚基础”专业改革以来，原有的“铸造工艺与设备”专业被撤销，原铸
、锻、焊三个专业被合并而设置了“材料成形及控制工程”新专业。
但是由于新专业的内容多而广，再加上学时数限制，导致了学生在铸造专业知识方面的严重缺乏，相
当多的铸造企业对这种模式的人才教育及培养机制反应强烈。
一因此，一些院校在专业设置不变的前提下，悄然恢复了“铸造方向”，以适应企业和社会对人才的
需求。
长期以来针对有色金属或黑色金属特种铸造成形方面出版的教材比较少，因此为适应目前高校专业改
革和高校人才培养及企业的人才需求趋势，结合特种铸造工艺方法的最新发展及应用情况，编写了新
版《特种铸造工学基础》教材。
本书具有以下特点。
（1）在体系和内容选择上，在保持理论阐述的前提下，注重实用性，强调理论联系实际，强化了工
艺应用，以满足培养工程型人才培养的需要。
（2）内容新，涉及面广，反映了当前特种铸造技术的进步和发展，如增加了高真空压铸、半固态铸
造、喷射成形、复合材料的成形等方面的内容。
（3）内容丰富，包含特种铸造工艺、模具设计与制造、装备及生产自动化等方面的一些基础知识，
以拓宽学生的知识面。
（4）引入了一些汽车零部件的铸造方法实例，如车轮的金属型铸造、挤压铸造、低压铸造；缸体／
缸盖的低压铸造、压力铸造、消失模铸造实例等，通过这些同一种零件不同成形方法的比较，可加深
理解每种成形工艺的特点。
本书可作为高校“材料成形及控制工程”专业“铸造方向”或“铸造”专业本科生的教材，或企业继
续教育的培训教材，或供企业从事铸造技术开发、生产、销售人员参考。
本书由华中科技大学万里编写第1～6章、第8章，武汉工程大学赵芸芸编写第7、9章，并由万里统稿，
全书由哈尔滨工业大学吴士平教授、武汉理工大学刘生发教授审稿。
在本书的编写过程中，受到编者所在单位领导及同仁的支持与关心，在此表示衷心的感谢。
由于编者水平有限，书中难免存在不妥之处，恳请读者或铸造界的同仁不吝指教。

Page 2



第一图书网, tushu007.com
<<特种铸造工学基础>>

内容概要

本书主要介绍了目前最常用的一些特种铸造方法，如金属型铸造、压力铸造、低压与差压铸造、挤压
铸造、熔模铸造、消失模铸造、离心铸造以及陶瓷型铸造、石膏型铸造、连续铸造、真空吸铸、半固
态铸造等其他特种铸造成形。
在注重基础理论论述的同时，着重阐述了它们各自的应用特点，另外还介绍了特种铸造成形技术的新
发展。
本书是针对当前高校专业改革和高校人才培养及铸造企业的人才需求趋势而编写的，旨在拓展有色金
属和黑色金属的特种铸造成形方法及其应用方面的基础知识。
     本书可作为 “材料成型及控制工程”专业“铸造方向”或“铸造”专业的本科生教材，也可作为从
事特种铸造技术开发与生产的技术人员的参考书或企业继续教育的培训教材。
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章节摘录

插图：第1章 绪论1.1 特种铸造工学的分类及特点铸造是将液态金属浇入到预先制好的铸型中，使之冷
却、凝固而获得毛坯或零件的一种成形方法。
铸造成形的方法根据金属液填充铸型的作用力不同，可分为重力铸造（金属液依靠自身重力填充型腔
）、低压铸造、挤压铸造、压力铸造（金属液在一定的压力作用下填充型腔）。
根据铸型材料的不同又可分为砂型铸造、石膏型铸造、陶瓷型铸造、熔模铸造、消失模铸造（一次型
）、金属型铸造（永久型）等。
此外对于一些特殊的凝固成形件，还可采用连续铸造、离心铸造等。
人们所熟知的铸造方法中使用最多最普遍的是砂型在重力条件下的铸造工艺，称为砂型重力铸造，简
称砂型铸造。
而把砂型铸造方法以外的所有其他铸造成形方法统称为特种铸造方法。
如上所述，常见的特种铸造方法有：金属型铸造、压力铸造、低压与差压铸造、挤压铸造、熔模铸造
、消失模铸造、离心铸造、连续铸造、陶瓷型铸造、石膏型铸造、真空吸铸、半固态铸造等。
与砂型铸造相比，上述特种铸造方法具有如下的特点。
（1）铸件的尺寸精度高，表面粗糙度低，更接近于零件的最终尺寸，从而易于实现少切削或无切削
加工。
（2）铸件的内部质量好，力学性能高。
（3）使铸造生产不用砂或少用砂，改善了劳动条件。
（4）简化了生产工序（熔模铸造除外），便于实现生产过程的机械化和自动化。
（5）对于一些结构特殊的铸件，具有较好的技术经济效果。
如圆管件的离心铸造、叶片的熔模铸造、铝合金缸体的压力铸造等。
正是由于上述优点，特种铸造方法得到了越来越广泛的应用，特别是一些具有近、净成形特征的铸造
方法。
但每一种特种铸造方法都有其局限性，如压力铸造比较适合于没有复杂内腔的有色金属铸件，且其铸
件一般不能作为结构受力的保安件。
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编辑推荐

《特种铸造工学基础》可作为 “材料成型及控制工程”专业“铸造方向”或“铸造”专业的本科生教
材，也可作为从事特种铸造技术开发与生产的技术人员的参考书或企业继续教育的培训教材。
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