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内容概要

　　本书按铸件设计和铸造技术分为7篇，简述了铸造领域中44个方面的1048个铸造技术问题对策。
涉及范围广泛，即涉及到铸件设计方面的问题对策、铸造合金及其熔制、造型材料及其制备、砂型铸
造与特种铸造、铸造质量管理与检验分析等方面的问题对策。
    本书可供铸造管理人员和铸造工程技术人员以及铸造高、中级技术工人参考，特别机电产品设计人
员及有关大专院师生等。
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工程师，曾担任中国机械工程学会铸造学会理事兼副秘书长，全国铸造信息网网长、机械工业部造型
材料与重要铸件产品质量监督检测中心常务副主任、机械工业铸造能源研究会副理事长、
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章节摘录

第1篇 铸件设计方面铸件设计是机械产品零件设计中的重要组成部分。
在机械产品零件设计中，由于铸件可以在某种程度上自由选定其形状和壁厚变化，并且具有一定的强
度和较高的刚度，因此应用广泛，特别是用作静止部分形状复杂的零件。
通常铸件设计包括铸件结构设计、材料的选用，以及制订相应的技术条件等。
在铸件结构设计中，结构的工艺性是要考虑的主要问题之一。
设计与生产实践表明，很多铸件设计正是由于结构的工艺性考虑不周，而使铸件质量乃至机械产品质
量难以保证，浪费了人力、物力，增加了成本。
因此，机械产品设计人员应特别注意把铸件设计得容易铸造，不容易产生缺陷；而铸造技术人员在设
计铸造工艺之前，也应认真分析铸件结构的工艺性是否合理，如果发现铸件结构设计有不合理之处，
应及时与机械产品设计人员一起共同研究，设法予以改进。
第1章 铸件结构设计方面1．铸造工艺对铸件结构设计有哪些基本要求?铸件结构设计除应符合机器设
备本身的要求和机械加工工艺性的要求外，还应符合铸造工艺的要求。
铸造工艺对铸件结构设计的基本要求如下：1)便于制造模型、芯盒和造型。
比如：①铸件的外形应力求简单，以便起模，应尽量使铸造分型面为平面，且数目最小；②铸件的内
腔应力求铸造时不用或少用型芯，当采用型芯时，应方便其支撑、固定及排气出砂，必要时应设有足
够的工艺孔；③铸件的内外侧面及加强肋等结构，应在起模方向设有一定的结构斜度；④铸件上的凸
台或凸起部分与铸件本体不应相差过大，最好取同一高度，同一面上的距离较近的几个凸台，最好连
成整体的凸起部分。
2)减少产生铸造缺陷的倾向。
比如：①铸件的壁厚应力求均匀，以防缩孔热裂，当需保证顺序凝固条件时，应尽量使其具有朝一个
方向变化的壁厚，当需保证同时凝固条件时，应尽量使其具有等断面壁厚；②铸件壁与壁间的连接应
严防尖角和金属集聚，厚壁与薄壁之间应逐渐过渡，严防突变，以免造成热节和应力集中，形成热裂
、缩松等；③铸件的局部厚断面，尽可能采用挖空或铸孔结构，并以加强肋适当加固；④铸件平面壁
上的铸孔，应用凸边加固，以减少壁厚；⑤铸件结构应尽可能使其冷却时能无阻碍地收缩；⑥应尽量
避免铸件内具有大的水平面；⑦铸件内水路、气路等大面积的夹层腔，应有若干连接柱。
3)确保铸件有良好的成形性。
通常是控制铸件的最小壁厚不低于允许值。
2．设计铸件时，为什么还要从铸造工艺性考虑铸件壁厚是否设计得过薄?铸件壁厚过薄，在生产铸件
时会出现铸件浇不足和冷隔等缺陷。
这是因为过薄的壁厚不能保证铸造合金液具有足够的能力充满铸型。
通常在一定铸造条件下，每种铸造合金都存在一个能充满铸型的最小壁厚，俗称为该铸造合金的最小
壁厚。
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编辑推荐

　　本书可供铸造管理人员和铸造工程技术人员以及铸造高、中级技术工人参考，特别机电产品设计
人员及有关大专院师生等。
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