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   铸造是将通过熔炼的金属液体浇注入铸型内，经冷却凝固获得所需形状和性能的零件的制作过

程。铸造是常用的制造方法，优点是：制造成本低，工艺灵活性大，可以获得复杂形状和大型的铸

件，在机械制造中占有很大的比重，如机床占 60～80%，汽车占 25%拖拉机占 50～60%。铸件的

质量直接影响着产品的质量，因此，铸造在机械制造业中占有重要的地位。  

    铸造是一种古老的制造方法，在我国可以追溯到 6000 年前。随着工业技术的发展，铸造技术的

发展也很迅速，特别是 19 世纪末和 20 世纪上半叶，出现了很多的新的铸造方法，如低压铸造、

陶瓷铸造、连续铸造等，在 20 世纪下半叶得到完善和实用化。由于现今对铸造质量、铸造精度、

铸造成本和铸造自动化等要求的提高，铸造技术向着精密化、大型化、高质量、自动化和清洁化的

方向发展，例如我国这几年在精密铸造技术、连续铸造技术、特种铸造技术、铸造自动化和铸造成

型模拟技术等方面发展迅速  

 

    铸造主要工艺过程包括：金属熔炼、模型制造、浇注凝固和脱模清理等。铸造用的主要材料是铸

钢、铸铁、铸造有色合金(铜、铝、锌、铅等)等。铸造方法常用的是砂型铸造，其次是特种铸造方

法，如：金属型铸造、熔模铸造、石膏型铸造......等。而砂型铸造又可以分为粘土砂型、有机粘结

剂砂型、树脂自硬砂型、消失模等等,如下图： 

 



 

 

     铸造方法选择的原则铸造方法选择的原则铸造方法选择的原则铸造方法选择的原则：：：： 

  1．优先采用砂型铸造 

   据统计，我国或是国际上，在全部铸件产量中，60～70％的铸件是用砂型生产的，而且其中 70

％左右是用粘土砂型生产的。主要原因是砂型铸造较之其它铸造方法成本低、生产工艺简单、生产

周期短。所以象汽车的发动机气缸体、气缸盖、曲轴等铸件都是用粘土湿型砂工艺生产的。当湿型

不能满足要求时再考虑使用粘土砂表干砂型、干砂型或其它砂型。粘土湿型砂铸造的铸件重量可从

几公斤直到几十公斤，而粘土干型生产的铸件可重达几十吨。 

   一般来讲，对于中、大型铸件，铸铁件可以用树脂自硬砂型、铸钢件可以用水玻璃砂型来生

产，可以获得尺寸精确、表面光洁的铸件，但成本较高。 

   当然，砂型铸造生产的铸件精度、表面光洁度、材质的密度和金相组织、机械性能等方面往往

较差，所以当铸件的这些性能要求更高时，应该采用其它铸造方法，例如熔模（失腊）铸造、压

铸、低压铸造等等。 

 



  2．铸造方法应和生产批量相适应 

   例如砂型铸造，大量生产的工厂应创造条件采用技术先进的造型、造芯方法。老式的震击式或

震压式造型机生产线生产率不够高，工人劳动强度大，噪声大，不适应大量生产的要求，应逐步加

以改造。对于小型铸件，可以采用水平分型或垂直分型的无箱高压造型机生产线、实型造型生产效

率又高，占地面积也少；对于中件可选用各种有箱高压造型机生产线、气冲造型线，以适应快速、

高精度造型生产线的要求，造芯方法可选用：冷芯盒、热芯盒、壳芯等高效制芯方法。中等批量的

大型铸件可以考虑应用树脂自硬砂造型和造芯。 

   单件小批生产的重型铸件，手工造型仍是重要的方法，手工造型能适应各种复杂的要求比较灵

活，不要求很多工艺装备。可以应用水玻璃砂型、VRH 法水玻璃砂型、有机酯水玻璃自硬砂型、

粘土干型、树脂自硬砂型及水泥砂型等；对于单件生产的重型铸件，采用地坑造型法成本低，投产

快。批量生产或长期生产的定型产品采用多箱造型、劈箱造型法比较适宜，虽然模具、砂箱等开始

投资高，但可从节约造型工时、提高产品质量方面得到补偿。 

   低压铸造、压铸、离心铸造等铸造方法，因设备和模具的价格昂贵，所以只适合批量生产。 

 

  3．造型方法应适合工厂条件 

  例如同样是生产大型机床床身等铸件，一般采用组芯造型法，不制作模样和砂箱，在地坑中组

芯；而另外的工厂则采用砂箱造型法，制作模样。不同的企业生产条件（包括设备、场地、员工素

质等）、生产习惯、所积累的经验各不一样，应该根据这些条件考虑适合做什么产品和不适合（或

不能）做什么产品。 

 

  4．要兼顾铸件的精度要求和成本 

   各种铸造方法所获得的铸件精度不同，初投资和生产率也不一致，最终的经济效益也有差异。

因此，要做到多、快、好、省，就应当兼顾到各个方面。应对所选用的铸造方法进行初步的成本估



算，以确定经济效益高又能保证铸件要求的铸造方法。     

   铸造方法的特点和适用范围见下表： 

铸造方法 铸件材质 铸件重量 

表面

光洁

度 

铸件复

杂程度 
生产成本 适用范围 工艺特点 

砂型铸造 各种材质 
几十克～

很大 
差 简单 低 

  最常用的铸造方法 

  手工造型:单件、小批量和难以使

用造型机的形状复杂的大型铸件 

  机械造型：适用于批量生产的中、

小铸件 

手工：灵活、易行，但效率低，

劳动强度大，尺寸精度和表面质

量低 

机械：尺寸精度和表面质量高，

但投资大 

金属型铸造 有色合金 
几十克～

20 公斤 
好 

复杂铸

件 

金属模的

费用较高 

小批量或大批量生产的非铁合金铸

件，也用于生产钢铁铸件。  

铸件精度、表面质量高，组织致

密，力学性能好，生产率高。 

熔模铸造 
铸钢及有

色合金 

几克～几

公斤 
很好 

任何复

杂程度 

批量生产

时比完全

用机加工

生产便宜 

各种批量的铸钢及高熔点合金的小

型复杂精密铸件，特别适合铸造艺

术品、精密机械零件 

尺寸精度高、表面光洁，但工序

繁多，劳动强度大 

陶瓷型铸造 
铸钢及铸

铁 

几公斤～

几百公斤 
很好 较复杂 昂贵 模具和精密铸件 

尺寸精度高、表面光洁，但生产

率低 

石膏型铸造 
铝、镁、

锌合金 

几十克～

几十公斤 
很好 较复杂 高 单件到小批量   

低压铸造 有色合金  
几十克～

几十公斤 
好 

复杂

（可用

砂芯） 

金属模的

制作费用

高 

小批量，最好是大批量的大、中型

有色合金铸件， 可生产薄壁铸件 

铸件组织致密，工艺出品率高，

设备较简单，可采用各种铸型，

但生产效率低 

差压铸造 
铝、镁合

金 

几克～几

十公斤 
好 

复杂

（可用

砂芯） 

  高性能和形状复杂的有色合金铸件 
压力可控，铸件成型好，组织致

密，力学性能好，但生产效率低 

压力铸造 
铝、镁合

金 

几克～几

十公斤 
好 

复杂

（可用

砂芯） 

金属模的

制作费用

很高 

大量生产的各种有色合金中小型铸

件、薄壁铸件、耐压铸件 

铸件尺寸精度高、表面光洁，组

织致密，生产率高，成本低。但

压铸机和铸型成本高 

离心铸造 
灰铁、球

铁 

几十公

斤～几吨 
较好 

一般为

圆筒形

铸件 

较低 
小批量到大批量的旋转体形铸件、 

各种直径的管件 

铸件尺寸精度高、表面光洁，组

织致密，生产率高 

连续铸造 钢、有色 很大 较差 
长形连

续铸件 
低 

固定截面的长形铸件，如钢锭、钢

管等 

组织致密，力学性能好，生产率

高 

消失模铸造 各种 
几克～几

吨 
较好 较复杂 较低 不同批量的较复杂的各种合金铸件 

铸件尺寸精度较高，铸件设计自

由度大，工艺简单，但模样燃烧

影响环境 

 


