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前言

1998年，教育部进行了高等院校学科专业调整，原铸造、锻压、焊接、热处理四个专业合并为“材料
成形及控制工程”专业（有的学校将焊接专业列为目录外专业）。
由于各院校原有的专业基础、专业定位、办学历史及办学水平存在较大差异，因此在新专业的培养计
划安排上也不尽相同。
在2002年度材料成形及控制工程专业教学指导分委员会工作会议上，委员们认真分析了我国各类院校
中的材料成形及控制工程专业的情况，参考了几十所院校的专业现状，经综合分析，归纳出比较典型
的三类培养计划，即“机械工程及自动化专业（计划一）”、“材料成形及控制工程专业——分专业
方向培养计划（计划二）”、“材料成形及控制工程专业——不分专业方向培养计划（计划三）”。
针对新专业特点，各校在教材建设方面进行了一定的研究和摸索。
普通高等教育“十五”国家级规划教材建设期间编写了几本教材，填补了一定的空白。
但这些教材还不能完全适应专业发展现状，仍有部分院校只能使用专业目录调整前的老教材，而且要
几本教材同时使用。
专业教材建设仍需进一步研究和探索。
为此，高等教育出版社于2004年12月成立了材料成形及控制工程专业系列教材编委会，研究编写适用
于该专业发展的新教材。
经编委会深入讨论和研究，第一期产生7个选题，并于2005年6月落实教材编写大纲，进入编写阶段。
该系列教材现已列入“十一五”国家级教材规划。
新教材不同于专业目录调整前的“小方向”教材，主要针对培养计划二类专业，兼顾培养计划三类专
业。
在教材编写中，对目前使用的各类教材进行了研究，同时补充了近年出现的新理论、新知识，充分反
映了学科的最新进展及作者的教学体会。
本套教材是“十五”国家级规划教材的补充和完善，还可作为不分专业方向授课院校毕业生的后续教
育教材。
专业目录调整十年来，作为教学改革重要内容的教材建设取得了很大进展。
随着教学改革的不断深入，适合整合后材料成形及控制工程专业的新教材体系将进一步完善，精品教
材将不断出现。
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内容概要

　　《金属液态成形工艺》为普通高等教育“十一五”国家级规划教材，是根据《教育部关于“十一
五”期间普通高等教育教材建设与改革意见》的精神，结合材料成形工艺技术的特点及发展趋势编写
而成。
《金属液态成形工艺》共6章，第1章介绍各种常用的金属液态成形工艺及方法，第2章介绍金属与铸型
的界面作用，第3章介绍砂型制造及质量控制，第4章介绍金属液态成形工艺设计，第5章介绍铸造模具
设计，第6章介绍金属液态成形技术新进展。
　　《金属液态成形工艺》可作为普通高等学校材料成形及控制工程专业本科生教材，也可作为从事
材料成形与加工研究和生产的工程技术人员的参考书。
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章节摘录

版权页：插图：湿型退让性比干型好，铸件生产周期短，生产率高，节省烘干设备投资及能源消耗，
比干型劳动条件好，砂箱使用寿命较长，铸件成本较低，因此被广泛采用。
铝合金、镁合金铸件、小型铸铁件的生产常使用湿型。
但湿型的含水量高，湿强度及透气性低，铸件容易产生气孔、砂眼等缺陷。
因此，对于质量要求高和厚壁的中、大型铸件不宜采用湿型。
随着科学技术和生产的发展，湿型的质量不断提高，应用范围日益扩大。
1.1.4.2干型干型是指浇注之前通过烘干除去砂型中的部分水分，使粘结剂硬化，型砂的湿强度可以稍
低一些，含水量可以稍高一些。
干型的强度和透气性高，显著降低发气性，减少铸件产生的气孔、砂眼、胀砂、夹砂等缺陷。
另外，干型主要靠涂料保证铸件表面质量，因此对原砂化学成分和耐火度要求不很高。
但干型需要烘干设备，增加燃料消耗，生产周期长，劳动条件恶化，铸件尺寸精度较差，成本高等。
主要用于质量要求高，结构复杂，单件、小批生产的中大型黑色金属铸件。

Page 5



第一图书网, tushu007.com
<<金属液态成形工艺>>

编辑推荐

《金属液态成形工艺》为普通高等教育“十一五”国家级规划教材之一。
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