
《铸造手册》

图书基本信息

书名：《铸造手册》

13位ISBN编号：9787111322948

10位ISBN编号：7111322940

出版时间：2011-2

出版社：机械工业出版社

页数：723

版权说明：本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介以及在线试读，请支持正版图书。

更多资源请访问：www.tushu000.com

Page 1



《铸造手册》

内容概要

《铸造手册(第6卷):特种铸造(第3版)》共分铸铁、铸钢、铸造非铁合金、造型材料、铸造工艺和特种
铸造6卷出版。《铸造手册(第6卷):特种铸造(第3版)》为第6卷《特种铸造》。第3版对其第2版作了全
面修订。不仅增添了若干新的特种铸造方法,而且着重介绍各种方法的最新技术、新工艺和新设备,并
着重反映环保节能技术及其发展趋势,完善和更新了许多技术标准与工艺规范。《特种铸造》共有绪
论,熔模铸造,石膏型铸造,陶瓷型铸造,消失模与V法铸造,金属型铸造,压力铸造、低压铸造、差压铸造、
真空铸造和调压铸造,挤压铸造,离心铸造,连续铸造,快速铸造及铸造过程数值模拟等12章15种铸造方法
的原理,工艺、工装设计,原辅助材料规格与技术条件及应用,设备规格及技术参数,质量控制及缺陷分析
等。全书内容丰富、全面、新颖、实用。
《铸造手册(第6卷):特种铸造(第3版)》主要供从事铸造生产的技术人员及高级技工使用,也可供从事材
料研究、机械制造的工程技术研究人员和高等学校相关专业的师生参考。
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作者简介

姜不居，1938年10月生，1961年毕业于清华大学热加工工艺与设备专业。任清华大学教授、中国铸造
协会顾问。曾任清华大学铸造教研室副主任、中国铸造协会教育培训工作委员会主任、精密铸造专业
委员会副主任、高校特种铸造教学研究会主任。享受国务院特殊津贴专家，曾主持60余项科研项目，
获省部级科技进步奖13项，发表学术论文180余篇，主持和参与编写专著12本。
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书籍目录

第3版前言
第2版前言
第1版前言
第1章 绪论
　1.1　特种铸造方法
　1.2　特种铸造发展概况
　1.3　特种铸造工艺方法比较
　参考文献
第2章　熔模铸造
第3章　石膏型铸造
第4章　陶瓷型铸造
第5章　消失模与V法铸造
第6章　金属型铸造
第7章　压力铸造
第8章　低压铸造、差压铸造和真空吸铸
第9章　挤压铸造
第10章　离心铸造
第11章　连续铸造
第12章　快速铸造及铸造过程数值模拟
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章节摘录

版权页：插图：1.特种铸造方法铸造是将液态金属浇人铸型中使之冷却、凝固而形成零件的方法，又
称液态金属成形法。在各种铸造方法中，以型砂制备铸型的砂型铸造因对铸件形状、尺寸、重量、合
金种类、生产批量等几乎都没有限制，应用最普遍。但随着科学技术的发展，对铸造产品精度要求更
高，铸件性能要求更好。为适应这些要求，铸造工作者发明了许多新的铸造方法，这些方法统称为特
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、真空吸铸、调压铸造、挤压铸造、离心铸造、连续铸造、V法铸
造、石墨型铸造、壳型铸造、电渣熔铸等。特种铸造方法已得到日益广泛的应用，从20世纪80年代占
铸件产量的10％－20％，发展到今天的20％－30％。其中一些特种铸造方法属于近净形成形的先进工
艺，近年来发展速度极快。同时，随着科学技术的发展，新的特种铸造方法还在不断产生。如20世纪
末出现的快速铸造，是快速成形技术和铸造结合的产物。而快速成形技术则是计算机技术、cAD
、cAE、高能束技术、微滴技术和材料科学等多领域高科技的集成。快速铸造使铸件能很迅速地被生
产出来，提高了铸造企业对市场快速反应的能力。今后，新的特种铸造方法仍将不断涌现出来。本手
册叙述的是目前生产中应用较广泛的熔模铸造、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、调压铸造、挤压铸造、离心铸造、连续铸造、V法铸
造，以及最新出现的快速铸造共15种特种铸造方法。2.特种铸造与砂型铸造的区别与砂型铸造相比，
。特种铸造与前者的区别可概括为：（1）模样不同砂型铸造使用的模样是木模或金属模，造型后必
须取出，因而铸型为两开箱或多开箱的。熔模铸造及部分石膏型铸造则采用容易熔失的易熔（蜡）模
，而消失模铸造则使用泡沫塑料模，此模在浇注时能被金属液熔失。所以，这些方法的铸型均做成整
体的，不用开箱起模，从而提高了铸件的尺寸精度。（2）铸型材料和制造工艺不同熔模铸造、石膏
型铸造、陶瓷型铸造分别使用了陶瓷浆料和石膏浆料作铸型材料，制作的铸型比砂型尺寸精度高、表
面粗糙度值低，当然，其制造工艺也不同。例如，熔模铸造是通过在易熔（蜡）模组上上涂料、撤砂
、干燥等工序制成一个薄壳铸型。另一类铸型材料为金属材料，如金属型铸造、压力铸造、挤压铸造
等。则采用金属铸型，尺寸比砂型更精确，而且可一型多铸。（3）改善液体金属充填铸型和随后的
冷凝条件在一些特种铸造方法中，金属液是在离心力（离心铸造）或压力（压力铸造、低压铸造、差
压铸造、挤压铸造等）作用下完成充型和凝固的，因而铸件质量好。又如金属型铸造虽然仍是在重力
下充型，但金属型使铸件冷却速度加快，使所得铸件晶粒细化，力学性能有所提高。由于离心铸造、
挤压铸造等特种铸造方法是在较大压力下完成充型和凝固的，有利于减少或消除铸件缩孔、缩松，凝
固时铸件冷却快、结晶细化、组织致密，从而使铸件的力学性能可以与锻件相媲美。以上三方面特点
，并不是每一种特种铸造方法都具备的，有些特种铸造方法可能只具有一方面或两方面特点，有的特
种铸造可能同时具有三方面特点。3.特种铸造的优点归纳起来特种铸造有下列优点：1）铸件尺寸精确
、表面粗糙度值低，更接近零件最后尺寸，从而易于实现少切屑或无切屑加工。2）铸件内部质量好
、力学性能高，从而铸件壁厚可以减薄。3）降低金属消耗和铸件废品率。4）简化铸造生产工序（除
熔模铸造外），便于实现生产过程的机械化、自动化。5）改善劳动条件，提高劳动生产率。由于以
上的优点，使特种铸造方法得到日益广泛的应用。其中一些方法属于近净形成形的先进工艺。但每种
特种铸造方法也都存在着一些缺点，其应用范围也有一定的局限性。
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编辑推荐

《铸造手册(第6卷):特种铸造(第3版)》是由机械工业出版社出版的。
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精彩短评

1、如题，第三版的铸造手册在版幅上比第二版略大，价格上也比第二版略贵，希望本书除了在版面
扩幅的同时，内容也会更加丰富！目前正在阅读，期待中⋯⋯
2、介绍详细，值得参考学习
3、内容不错 ， 具 有 实 用 性
4、发货真的很快！
5、书的质量部错，印刷清晰，纸张也很好，书也很干净，更重要的是快递也很给力！
6、因工作需要，订了这套丛书，非常专业
7、特种铸造的知识 写的很全面和专业 正在继续学习
8、对铸造类人员相当有用！另外不满意的是当当网上的活动，还没拿到手呢，又出新活动，让我赔
进去40大洋啊！
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