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《铸件成型技术入门与精通》

内容概要

《铸件成型技术入门与精通》是机械工业出版社按专业策划组织的《从校园到职场——成就工程师之
路》的大型系列丛书之一。本着“学校送一程、企业接一程”的理念，内容上要在学校理论学习的基
础上加深实用专业技术，本套书尽量压缩理论知识和推导计算，突出企业生产流程、应用技术基础和
应用实例，要便于自学或短期培训。
《铸件成型技术入门与精通》分为三篇：第一篇，铸造工艺过程；，第二篇，砂型铸件成型工艺及工
装；第三篇，铸造工艺中的计算机应用。《铸件成型技术入门与精通》重点介绍了砂型铸造的各种方
法，包括各类粘土砂、水玻璃砂、树脂砂的机器造型（芯）和手工造型（芯）方法。《铸件成型技术
入门与精通》的学习，可了解和掌握常用的铸造方法，并根据具体铸件和生产条件正确选用适宜的铸
造方法；了解铸件成型原理及缺陷防止措施，掌握铸件成形工艺及工装设计的基本知识和技能；了解
铸造工艺中计算机应用的知识。《铸件成型技术入门与精通》有配套光盘，便于学生自学。
《铸件成型技术入门与精通》内容丰富、实用，取材经典、新颖，充分体现了我国铸造的现状，并反
映了国际先进铸造技术的发展趋势。
《铸件成型技术入门与精通》可作为有志于从事铸造专业工作的普通高等学校和大专院校毕业生继续
教育的教材，也可作为铸造工程师、技术人员的培训用书。
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章节摘录

版权页：插图：众所周知，浇注时，朝下的铸件表面就比较光洁、干净；而朝上的表面，容易有砂孔
、渣孔、夹砂等缺陷，粗糙度值高；铸件下部的金属液在凝固时，受到上部金属液压力作用和补缩，
比较致密，力学性能容易得到保证。因此，浇注位置的确定是工艺设计中的重要环节。它关系到铸件
的内在品质、铸件的尺寸精度及造型工艺过程的难易，因此需制定出几种方案加以分析、对比，择优
选用。浇注位置与造型（合型）位置、铸件冷却位置可以不同。生产中常以浇注时分型面是处于水平
、垂直或倾斜位置，分别称为水平浇注、垂直浇注或倾斜浇注，但这不代表铸件的浇注位置的涵义。
浇注位置一般于选择造型方法之后确定。根据合金种类、铸件结构和技术要求，结合选定的造型方法
，先确定出铸件上品质要求高的部位（如重要加工面、受力较大的部位、承受压力的部位等），结合
生产条件估计主要废品倾向和容易发生缺陷的部位（如厚大部位容易出现收缩缺陷；大平面上容易产
生夹砂结疤；薄壁部位容易发生浇不到、冷隔；薄厚相差悬殊的部位应力集中，容易发生裂纹等）。
这样在确定浇注位置时，就应使重要部位处于有利的状态，并针对容易出现的缺陷，采取相应的工艺
措施予以防止。应指出，确定浇注位置在很大程度上着眼于控制铸件的凝固。实现顺序（定向）凝固
的铸件，可消除缩孔、缩松，保证获得致密的铸件，在这种条件下，浇注位置的确定应有利于安放冒
口；实现同时凝固的铸件，内应力小，变形小，金相组织比较均匀一致，不用或很少采用冒口，节约
金属，减小热裂倾向，但铸件内部可能有缩孔或轴线缩松存在，因此多应用于薄壁铸件或内部出现轻
微轴线缩松不影响使用的情况下。这时，如果铸件有局部厚大部位，可置于浇注位置的底部，利用冷
铁或其他激冷措施，实现同时凝固。灰铸铁、球墨铸铁件可利用共体积膨胀来消除收缩缺陷，因此，
可不遵循顺序凝固条件而获得健全铸件。
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编辑推荐

《铸件成型技术入门与精通》编写的宗旨：让您拥有从基础到精通、从理论到实践的知识；实现从学
校送一程、企业接一程的目标；助您尽快成长为铸造工程师。
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