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前言

铸造有着悠久的历史，造福了我们这个世界，成为我们这个世界共有的文化与文明。
伴随着世界经济的发展，中国铸造业取得了快速的发展，现已成为世界最大的铸件生产国和铸件消费
国，并涌现了一批优秀的铸件生产企业和供应商。
在迅猛发展的同时，应该看到，铸造业是能耗多的行业，占机械工业总耗能的25％～30％。
据统计，每生产1t合格铸件，约排放粉尘50kg，废气1000—2000m3，废砂1．3～1．5t，废渣300kg。
整个铸造业每年排放污染物总量约为：粉尘150万t，废气400—600亿m3，废砂4000～4500万t，废渣900
万t。
相比之下，发达国家生产1t合格铸件的“三废”排放量不到我国的1／10，铸造厂用于环保的投资占整
个设备投资的20％一30％，而我国只占5％～8％。
因此，“节能减排”已成为重大课题。
产品质量是企业的生命，是市场的核心竞争力。
企业必须立足于自主创新，提高企业的核心竞争力。
为此，必须提高企业员工的素质，力求把自己担负的事情做得尽善尽美，提高产品开发和质量保证能
力，提高企业内部各管理体系的能力，迎接市场化的挑战。
铸造是技术科学。
伴随着我国全面融入科学技术高速发展的世界经济大潮中，作为装备制造业基础的铸造业，也必然要
随之发生变化，要求其成为一种多学科、多专业融为一体的综合技术产业。
“单一、技术含量低、经济附加值低”的传统生产方式，将逐步被“大规模、高技术含量、高附加值
、清洁环保”的现代铸造生产所取代。
企业应大力培养铸造专业人才，调动科技人员积极性，为本企业技术进步发展多做贡献。
让我们共同为推动我国铸造业朝着“清洁、环保、节能和高效生产”的目标健康发展，为实现铸造强
国愿望而努力奋斗。
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内容概要

本书全面系统地介绍了铸造实用技术。
内容包括：铸造技术基础、铸造合金及其熔炼、造型材料、铸造工艺设计、铸造工艺装备设计、铸造
生产过程及控制、铸件缺陷分析及质量检验、铸造技术应用案例。
本书内容新颖丰富，取材经典实用，反映了我国当代铸造和国际铸造先进技术发展趋势。
    本书可供铸造工程技术人员、工人阅读使用，也可供相关专业的在校师生及研究人员参考。
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章节摘录

插图：（3）除合金成分外，影响流动性的因素还有结晶潜热、金属的比热容、密度、热导率、液态
金属的粘度、表面张力，以及合金熔炼过程和其他影响因素。
2．浇注条件浇注条件（指浇注温度、充型压头、浇注系统结构等）对合金的充型能力的影响起决定
性的作用。
（1）浇注温度浇注温度越高，充型能力越好。
在一定温度范围内，充型能力随浇注温度的提高而直线上升。
因此，对薄壁铸件或流动性差的合金，适当提高浇注温度，以防浇不足和冷隔缺陷。
但过高的浇注温度，由于吸气多、氧化严重，充型能力提高幅度减小，铸件容易产生缩孔缩松、粘砂
、气孔、粗晶等缺陷，故在保证充型能力足够的前提下，浇注温度不宜过高。
（2）充型压头合金液在流动方向所受的压力越大，充型能力越好。
因此，适当提高直浇道高度或人工加压方法，可提高充型压头。
但合金液静压头过大或充型速度过高时，会发生喷射和飞溅，致金属氧化和产生“铁豆”缺陷；型腔
中气体来不及排除，反压力增大，容易造成“浇不到”或“冷隔”缺陷。
（3）浇注系统结构浇注系统结构越复杂，流动阻力越大，在静压头相同的情况下，充型能力越低。
正确的浇注系统结构、内浇道的合理布局、各组元截面积的合适比例，使金属液平稳地充满型腔。
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编辑推荐

《铸造技术与应用案例》：提供技术支持，成就优质铸件以铸件质量为核心，汇集先进实用技术倡导
节能绿色环保，目标国际先进水平工艺材料密切结合，案例成功示范性强服务铸造生产一线，便于读
者参考借鉴
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