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前言

　　本书是普通高等教育“十一五”国家级规划教材，是新世纪高职高专教改项目成果教材，是根据
高职高专模具专业人才培养目标与规格的要求组织编写的。
　　全书共12章。
在介绍了金属压铸成型在工业生产中的重要地位、压铸工业概况和压铸机、压铸成型技术及压铸模具
设计与制造技术的发展后，介绍了各种类型压铸机及压铸机用压铸模成型的基本原理和工艺过程、压
铸成型的特点、压铸模的设计、压铸模常用材料及压铸模成型零件的热处理工艺。
在重要的压铸模设计部分，详细介绍了浇注系统和排溢系统的设计、压铸模零部件设计、推出机构设
计、侧向抽芯机构设计、压铸模冷却系统设计；接着介绍了压铸模设计的技术要求（压铸模装配的技
术要求、结构零件的公差与配合、结构零件的表面粗糙度等）；最后，详细介绍了压铸模设计程序，
并且以实际例子，从压铸件的工艺分析开始，介绍了分型面的选择及浇注系统的设计、模具结构的确
定、模具装配图和设计模具零件图的绘制等。
在附录中介绍了压铸件成型中缺陷产生的原因和避免缺陷产生的措施。
为了加强对模具标准化、系列化及生产规模化和市场化的认识，本书还介绍了标准模架方面的内容。
　　为了方便读者学习与思考，每一章后面均附有思考题。
　　本书加强了基础理论与设计实践的结合，强调了实践性，加强了实用性，注重工程设计能力的培
养。
　　本书适合高职高专模具设计与制造专业、普通高等学校本科材料成型及控制专业、民办高校及成
人高校模具类专业的学生使用，也可供从事模具设计与制造的工程技术人员参考。
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内容概要

　　《压铸成型工艺与模具设计》是普通高等教育“十一五”国家级规划教材，是新世纪高职高专教
改项目成果教材，是根据高职高专模具专业人才培养目标与规格的要求组织编写的。
全书共12章。
在介绍了金属压铸成型在工业生产中的重要地位、压铸工业概况和压铸机、压铸成型技术及压铸模具
设计与制造技术的发展后，介绍了各种类型压铸机及压铸机用压铸模成型的基本原理和工艺过程、压
铸成型的特点、压铸模的设计、压铸模常用材料及压铸模成型零件的热处理工艺。
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章节摘录

　　这些证据足以说明在青铜文化末期的殷商时代，我国的铸造工艺已经达到了相当高的水平。
到公元前6世纪，我国劳动人民已掌握了生铁冶炼技术，约比欧洲早1800多年。
到战国时期，用生铁铸造的农具和手工工具已取代青铜成为当时主要的生产工具，使社会面貌发生了
巨大的变化。
河北兴隆出土的燕国冶铸作坊铁范87件，说明当时已经可以铸造铁锄、铁斧、铁镰、铁凿和车具等铸
件，体现了很高的工艺水平。
此后经历了唐朝、五代、北宋、六朝等年代，铸造的规模逐渐扩大，铸造水平也越来越高。
历史上勤劳智慧的中华儿女对铸造技术做出了伟大的贡献。
解放前，由于不注重发展生产，铸造生产长期处于落后状态。
解放以来，经过几十年的努力，各地建立起了适应国民经济各行各业所需要的大、中、小型铸造车间
，引进和自行设计制造了许多铸造自动生产线，铸造水平得到了很大提高，铸造技术有了飞速发展。
　　今天，几乎所有金属材料通过铸造方法均能制造出形状复杂的零件，并能达到中等精度和表面粗
糙度，铸造这一金属液态成型方法已经成为机械工业中广泛应用的加工方法之一。
　　近代的铸造方法很多，但基本上可分为砂型铸造和特种铸造两类。
砂型铸造基于铸型的性质不同有湿型铸造、干型铸造和表面干型铸造三种；基于造型设备不同又可分
为手工造型、机器造型和生产线造型铸造。
特种铸造根据形成铸件的条件不同又可分为熔模铸造、金属型铸造、压力铸造、陶瓷型铸造、低压铸
造和连续铸造等。
按照铸造合金的不同有铸铁、铸钢、铸造铜合金、铸造铝合金、铸造镁合金、铸造锌合金等的铸造。
　　随着科学技术的发展，现代铸造技术和铸造方法已经把液态金属成型技术提高到了一个更高的水
平，真空密封造型、气压造型、冷冻造型等新的造型工艺得到了发展与应用；实型铸造、磁型铸造、
石墨型铸造、反压铸造、挤压铸造、悬浮铸造等新的铸造技术不断涌现并得到应用。
现在，金属液态成型技术已经提高到了一个崭新的阶段。
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