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内容概要

《铸造过程解析方法》汇集了作者在铸造及流体动力学领域40年的经验，从解析的角度概述了铸件的
设计及工艺开发。
全书包括五部分内容：铸造工艺概述、流体动力学、材料的强度、砂型和金属型铸造及压铸工艺设计
、质量控制。
《铸造过程解析方法》将铸件工艺设计中遇到的实际问题与基于matlab和visualbasic的界面友好的应用
程序相结合，并辅以计算实例。
《铸造过程解析方法》可供铸造工程师及机械工程专业师生使用。
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章节摘录

版权页：插图：金属型铸造的特点是铸件在取出的过程中不会破坏铸型，铸型可以重复使用，生产大
量相同的铸件。
同砂型铸造相比，金属型铸造生产的铸件拥有更细的晶粒组织和更高的力学性能。
压铸件中的主要缺陷——气孔，在金属型铸件中则几乎难以找到。
金属型模具主要由以下几个部分构成：1）浇注系统，可以使金属液以特定的速度进入型腔。
2）补缩系统，对凝固过程中铸件的较厚区域进行补缩。
3）冷铁与补缩系统组合使用，加速铸件较厚区域的凝固速度。
4）排气系统，在金属液充型过程中排出型腔中的气体。
一般而言，金属型铸造与砂型铸造在操作上非常类似，采用重力方式浇注铸件。
为了确保铸件的合理浇注，需要设置足够的浇冒口。
浇注系统、冒口、冷铁的位置设置都是为了满足顺序凝固的需要，使铸件首先从远离浇冒口的位置开
始凝固，然后逐渐向浇冒口方向过渡。
浇注系统如果设计和设置得不合理，将会导致铸件产生浇不足和缩孔缺陷。
补缩系统和冷铁如果设计不当，将导致过多的缩孔缩松缺陷和过长的闭模时间。
排气系统的尺寸和位置不当将会使铸件中产生过多的气孔缺陷。
目前有三种主要的工艺采用金属型来生产铸件，它们包括：重力铸造、低压铸造和差压铸造。
1.3.1重力金属型铸造重力铸造采用重力的方式使金属液充填型腔，是一种基本的铸造方法。
这种铸造工艺可以用来生产几何形状比较简单的铸件，但是这种铸件不能在高应力或者对密封性有严
格要求的场合下使用。
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编辑推荐

《铸造过程解析方法》：国际机械工程先进技术译丛
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