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内容概要

本书是为铸造工人编写的一本速成与提高技术图书。
内容包括：铸造工的基本技能，造型材料，浇注系统、冒口、冷铁及铸肋在铸造操作中的应用，砂箱
造型操作技能，刮板造型操作技能，地坑造型操作技能，粘土砂手工制芯技能，砂型(芯)的烘干，合
型操作，机器造型(芯)，铸造合金及其熔炼，铸型浇注与铸件清理，铸件质量检验。
本书集铸造理论、操作、设备、检验为一体，既有理论知识，又有实际操作，便于自学；本书内容新
，书中配有丰富的图表及数据，实用性强。
    本书的主要读者对象是铸造工人，也可供铸造技术人员参考。
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