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前言

　　铸造是一项传统产业，是装备制造业的基础。
大至所有工业部门，小至个人的日常生活用品都离不开铸件。
　　目前我国已有了一批现代化的铸造企业，但是从全国来看，铸造生产技术尚是装备制造业的薄弱
环节，铸件的精细化、轻量化、优质化、效益化尚满足不了国民经济的需要。
为使我国成为世界铸造强国，必须有一批具有远见和专业化知识的规划组织者、企业家、高水平的专
家、学者和具有高素质的生产一线工程技术人员和技术工人。
当前必须尽快提高企业的管理人员、技术人员和生产工人的专业技术水平，加快高层次人才的培养。
　　因学制改革，各高、中等院校合并了一些专业，大幅削减了各专业的教学内容和教学学时。
这就使得学生走上工作岗位以后难以适应工作要求，需要按所从事的职业寻找专业书籍继续学习和提
高。
　　本书内容均来自生产一线并有所提高，内容充实、先进、实用，可有效提高生产一线工程技术人
员和生产工人的专业技能，并可供高、中等院校材料工程、机械工程专业师生参考。
本书包含了著者在工作中取得的部分实践与科研成果。
　　本书基本可满足砂型铸造企业和部分特种铸造企业铸件生产全过程技术指导的需求。
　　本书在编写过程中参阅了大量文献资料，在此对这些文献的作者表示衷心的感谢！
　　由于本人水平有限，书中缺点、错误在所难免，恳请读者批评指正。
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内容概要

本书着重介绍铸件生产从造型、制芯开始，至铸件成品交付客户为止全过程的生产技术。
　　本书包含铸铁件、铸钢件和非铁合金铸件的浇注系统设计，冒口设计，冷铁设计，大型管形铸钢
件离心铸造工艺和消失模铸造工艺，造型、制芯、烘干、砂型装配以及铸件落砂、清理、后处理等内
容。
　　本书内容充实、先进、实用，适合从事铸件生产的不同层次的从业人员阅读；也可供材料工程、
机械工程专业的高等院校和中等专业学校在校学生参阅，为他们在走上工作岗位之前打好专业基础服
务。
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作者简介

　　李弘英，广东河源人，高级工程师，1956年毕业于华中科技大学（原华中工学院）。
　　历任哈尔滨汽轮机厂技术员、技术组长、主任工艺师、副总工程师。
曾任全国铸造工艺及造型材料专业委员会副主任、全国铸造标准技术委员会、哈尔滨市铸造学会理事
。
　　长期从事铸造理论研究、工艺设计、生产实践和技术管理工作。
乐于探索，追求真实，在生产中解决了系列技术问题，在学术上有所造诣。
专著有《铸钢件的凝固和致密度的控制》（1985年出版）；合著有《铸造工艺设计》（2005年出版）
；参编《铸钢手册》（1977年出版）、《铸造手册：第5卷铸造工艺》（1994年出版）、《圣泉铸工手
册》（1999年出版）。
在学术期刊上发表+多篇论文。
　　在承担和参与国家科研课题研究中，获省部级科技进步二等奖、三等奖各两项。
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章节摘录

　　2.合型砂芯安装完毕、尺寸检查合格和砂型、砂芯无损坏的条件下，仍需检查水平芯头在分型面
往型外的排气道是否畅通。
对于中、小砂型，对应芯头排气道的砂型分型面上要有挖出的排气沟；对于大型砂型，在分型面上对
着砂芯排气位置放一根尺寸合适的往型外排气的钢管，或在芯头排气位置的上型打出排气口。
对于竖立式砂芯，如果没有做出上芯头，而又从上部排气（通常在上型设有排气孔道），对于湿型，
可使芯头高出型面1-2mm，以保证砂芯与上型贴紧，对于干型，砂芯与上型间要有间.隙，沿芯头排气
道围一圈封箱泥条或石棉绳，防止金属液进入排气道。
　　吸出落入型腔内的散砂、杂物，清除浇冒口及排气口中的积砂。
　　为防止跑火，干型分型面靠近型腔一侧（含水平芯头）围一圈封型泥条，但不能堵塞砂芯排气道
。
　　对于不采用合箱销或合箱锥的大型砂型，合箱时，在上型呈水平状态徐徐下落的同时，要核查上
型的直浇道与下型的直浇道或横浇道的相对位置和砂芯有否卡砂的可能，要准确定位合型。
合型后，核查明冒口与下型的相对位置。
　　3.紧固合型后紧固砂型，依砂型的大小，或用弓形卡紧固，或用螺栓紧固，或用压铁紧固。
　　用压铁时，压铁的重量应由砂箱壁承受，以防压坏砂型。
　　用螺栓紧固的大型砂型，在分型面砂箱的四角要垫有合适高度的垫铁，防止紧固时压坏砂型。
拧紧螺栓时，不要单个一次拧紧，而要按对角线的次序一步一步地拧紧。
　　砂型紧固好以后，对大型砂型，为防止分型面跑火，应在分型面四周用湿型砂填塞舂实，必要时
，在舂实后的外周加焊角钢或圆钢管加固。
　　装配好的中、小砂型，应按砂型的大小和铸件的材质牌号，将浇口杯排成一直线，砂型上放一标
明材质牌号和浇注重量的牌子，以方便浇注操作。
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