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内容概要

　　本书共分三篇。
第一篇金属-铸型界面作用，阐明金属-铸型界面作用现象及铸件主要缺陷的产生机制和防止途径；第
二篇砂型和砂芯的制造，将造型材料和砂型造型工艺揉合在一起，讲述了型(芯)砂的原材料基本规格
，粘土砂和化学粘结剂砂的性能要求，粘结或硬化机理，应用前景，质量控制和检查方法及对涂料的
作用、组成等。
第三篇铸造工艺及工装设计，阐述了工艺设计的基本内容、方案的确定，浇冒口系统的开设和设计，
金属过滤技术以及工艺装备设计等。
书中附有必要的思考题和习题。

　　本书在内容上反映了最新成就，在叙述上由浅入深，注重理论联系实际，是高等工业学校铸造专
业本科生的教材。
也可供铸造专业研究生、工厂和科研单位的工程技术人员以及具有相当文化水平的铸造工人学习与参
考。
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章节摘录

版权页：插图：从上述情况可知，用含氮树脂砂生产ZG230-450铸钢件出现的气孔，其周围存在硬度
高的灰亮组织，灰亮圈内有氮的富集，这表明在气孔的形成（或气泡的长大）过程中溶于钢中的氮源
源不断地经灰亮区进入气泡，而紧靠气孔内沿的细点带很可能是氮等气体析出的痕迹。
而气孔存在不同形态，气孔内表面起伏不平，表明气孔是在气泡长大和迁移过程中，因钢液的局部流
动（正在析出气体的钢液的流动方式是，沿边缘向上而中心向下），气泡会变形；此外气泡内的气压
在各个方向上并不是均匀一致的增大，而是有脉动，由图1-3-6a表明，气孔是在液态钢中形成的。
从气孔内表面的夹杂物分布看，夹杂物多，是气泡迁移时裹带的产物，在其他条件一定时，气泡的质
量越大，越易裹带夹杂物，氮气泡的质量是氢气泡的12倍，因而可裹带较多的夹杂物，相反氢气泡则
裹带很少，因而其气孔内表光滑，这与喜多清所列举的氮气孔的菊花状物在形态、大小有些相似，但
有差异，原因在于，铸件中气体组分除了氮外，还有氢、氧等，由于上述气体的共同作用使气泡内夹
杂物在形态上有所变化，从而使气孔具有复合气孔的特征。
至于气孔内基底上分布着晶间、晶界和贯穿裂缝，此乃钢液在枝晶凝固时相邻枝晶的互锁对金属液正
常补缩的阻碍，其液相在结晶过程中氮、氢等气体浓度渐高，其析出压力也更大，同时在枝晶界面外
还有其他元素偏析，易产生非金属夹杂物，使晶界强度下降，当处于饱和的氮、氢等气体的析出压力
大于晶粒的晶界强度时，就会产生晶间或晶界裂纹。
用含氮为11.5 9／6、7.5 ％、4.2 9／5、1.0％、0.6 ％（质量分数）的呋喃树脂配成酸自硬树脂砂浇注不
同合金铸件，各种合金对生成气孔的敏感程度由大向小的次序为球铁、耐热钢、低碳钢、中碳钢、高
锰钢、灰铸铁。
基本为含氮高者，气孔产生的几率增高。
而气孔的形状有圆形或近似圆形，也有裂隙孔、梨形孔，尺寸为1～5mm不等，且多在铸件靠近砂芯
一侧皮下o.5 ～6mm范围内，其中尤以皮下0.5 ～3mm范围最多。
从壁厚来看，有时显现壁薄处较易发生，有时又靠近厚壁处气孔较多，规律性不明显。
从浇注温度看，以ZG230-450、ZG270－500为例，中等浇注温度（1550～1590℃）浇出的铸件气孔很少
；浇注温度过高（&gt;1600℃）。
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编辑推荐

《铸造工艺学》是普通高等教育机电类规划教材之一。
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