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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。
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，截至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。
鉴于此，中国铸造协会特组织编写行业系列丛书，旨在提高从业人员素质，致力于中国铸造业的发展
与振兴。
为了满足广大铸造从业人员的需求，特别是铸造专业技术人员的强烈要求，中国铸造协会组织有关专
家编写了《铸造技术应用手册》，希望能够得到读者的厚爱。
全书共分5卷。
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内容概要

　　《铸造技术应用手册（第5卷）：特种铸造》包括现在生产中应用最多的特种铸造方法和近年来
发展产生的与高科技术结合的快速铸造等共14种方法，着重介绍每种工艺的生产实用技术（原材料、
工艺、设备、缺陷分析及防止和有关标准等）。
具体内容如下：绪论、熔模铸造、石膏型铸造、陶瓷型铸造、消失模铸造、金属型铸造、压力铸造、
低压铸造、差压铸造、真空吸铸、挤压铸造、离心铸造、连续铸造、V法造型和快速铸造。
　　本手册可供机械行业技术人员、铸造企业技术人员和骨干工人、大专院校师生参考和使用。
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章节摘录

插图：1.1 特种铸造铸造是将液态金属浇入铸型中使之冷却、凝固而形成零件的方法。
铸型的材料和制作工艺、浇注方法及冷却凝固条件各不相同，从而形成了各种铸造方法。
1.特种铸造方法以型芯砂制备铸型，使用重力浇注的铸造方法称砂型铸造，它对铸件形状、尺寸、重
量、合金种类、生产批量几乎没有限制，应用最普遍。
随着科学技术的发展，要求铸件更精、更薄、更强、更韧，从而出现了许多铸造方法。
特种铸造是指砂型铸造外的各种铸造方法。
常用的特种铸造方法有熔模铸造、石膏型铸造、陶瓷型铸造、消失模铸造、金属型铸造、压力铸造、
低压铸造、差压铸造、真空铸造、挤压铸造、离心铸造、连续铸造、V法造型等。
特种铸造的方法随着科学技术的发展还在不断地产生；如20世纪末出现的快速铸造，它是快速成形技
术和铸造相结合而产生的。
特种铸造方法已得到日益广泛的应用，特种铸件产值也从20世纪80年代占铸件总产值的10％～20％，
发展到今天的20％～30％。
很多特种铸造方法还属于近净形成型的先进工艺。
2.与砂型铸造的差别特种铸造与砂型铸造相比有以下三方面的差别：（1）生产铸型使用的模样不同。
砂型铸造使用的是木模或金属模，造型后模样必须取出，所以铸型必须分为两箱或多箱，以便开箱起
模，但铸型合箱时易造成错箱、合箱处有毛刺等影响铸件精度。
有些特种铸造方法用易熔（蜡）模或可消失的泡沫塑料模，模样不必取出，铸型为一个整体，从而提
高了铸件精度。
（2）铸型制造材料和工艺不同。
砂型铸造的铸型采用型（芯）砂制作，表面粗糙，精度较低。
而特种铸造则采用陶瓷浆料或石膏浆料灌注成铸型，或用金属铸型，铸型尺寸比砂型更精确，所制铸
件精度更高。
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编辑推荐

《铸造技术应用手册(第5卷):特种铸造》是铸造行业权威专家鼎力打造。
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