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内容概要

　　本书由中国铸造协会组织铸造行业专家、学者编撰。
本书结合我国铸造行业生产技术发展水平、国外铸造技术发展方向和铸造行业最新国家标准、行业标
准，以铸造技术基础数据及大量图表为载体，针对我国铸造行业的关键技术和生产工艺控制技术作了
重点解读。
本书从铸造专业的视角澄清了环境保护与职业健康安全的基本概念，并给出了具体应用的原则和方法
，是铸造行业推进清洁生产的纲领性文献。

全书共9章。
第1章，综合性资料；第2章，熔炼铸造合金用的原辅材料；第3章，铸铁及其熔炼；第4章，铸钢及其
熔炼；第5章，铸造有色合金及其熔炼；第6章，造型材料；第7章，砂型铸造工艺；第8章，特种铸造
工艺；第9章，环境保护与职业健康安全。

　　本书可供从事铸造专业的工程技术、管理及现场操作人员使用，也可作为大专院校师生的参考书
。
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　9.9.6防车辆伤害
　9.9.7防高处坠落
参考文献
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章节摘录

版权页：   插图：   合成铸铁 采用废钢加增碳剂生产铸铁即合成铸铁的生产方式，可以使铸铁的韧性
和强度均得到提高，同时不会使铸件的收缩倾向加剧。
事实上，如果工艺处理得当，采用废钢增碳工艺会减轻铸件的收缩。
这主要是源于采用废钢增碳的熔炼方式，铸件的基体晶粒组织会均匀化、细化，铁液的纯净度高，而
且增碳剂具有预处理和孕育效果，促进石墨化更突出。
这种全废钢或大比例废钢的熔炼方式国外广泛应用，国内也已兴起并呈迅速上升趋势。
 1.对废钢和增碳剂的要求 采用优质废钢加增碳剂（合成铸铁）为主要原材料的铸造熔炼方式非常有意
义，但生产合成铸铁时对废钢有一定的要求。
首先要求废钢中的杂质元素较少，成分稳定，已经过高温熔炼，消除了铸造用生铁的遗传效应，熔炼
出的铁液具有较高的品质。
其次要求废钢P、S含量低，微量元素低。
再次是废钢中最好不含有害合金元素，当然在生产珠光体基体铸铁时可以适当放宽废钢中的锰、镍、
铜、铬等有益合金元素的含量。
 增碳剂的品质对生产合成铸铁也至关重要。
增碳剂是需经过高温持续电热处理，使硫、水分、灰分、挥发物及气体杂质被分离出去，具有高的化
学纯度及石墨晶体形态。
增碳剂的品质对最终石墨化效果、增碳剂的吸收率都至关重要。
 2.生产要点 （1）增碳废钢中的碳含量很低，灰铸铁或球墨铸铁的最终碳含量均较高，这需要对铁液
进行增碳。
增碳剂通常放于炉底（如可能最好炉底存有适量铁液），其上附加废钢和回炉料，依据废钢、回炉料
和最终铁液要求碳含量计算增碳剂的加入量，需注意增碳剂的吸收率。
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编辑推荐

《新编铸造技术数据手册》介绍了国内外比较成熟的技术、材料、工艺及设备，以大量图表和数据为
主，辅以定义、术语、方法和一些基本概念的阐述，重点突出，方便业界广大读者使用。
《新编铸造技术数据手册》可供从事铸造专业的工程技术、管理及现场操作人员使用，也可作为大专
院校师生的参考书。
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