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前言

　　随着工业技术的发展和改革开放的不断深入，新一轮产业调整使我国成为世界制造业大国，国民
经济建设各领域急需大量技能型人才。
铸造技术工人成为企业人才群体中的重要组成部分，是企业生产第一线的主力军和骨干力量。
铸工操作技能培训是提高劳动者素质，增强劳动者就业能力的有效措施。
为适应机械工业大发展的形势，满足劳动力市场的需求，当务之急是培养一大批具有熟练铸造技能的
高素质技术工人。
　　本书是一本帮助铸造工人提高操作技术、保证铸造质量的指南。
本书用丰富的图表和简明扼要的语言，介绍了各种铸造技术的操作要点、技巧及常见铸件缺陷与防止
措施，具有极强的针对性和实用性。
全书内容包括铸造技术基础知识、造型材料及其配制、造型与制芯、铸造合金的熔炼与浇注、铸件的
处理、铸件缺陷与防止措施共6章。
为方便读者参考，书中把常用铸造材料和常用铸造技术条件标准代号、名称及主要内容作为附录列出
。
书中提供的典型实例都是成熟的操作工艺，便于读者模仿和借鉴。
具有初中文化水平的读者，通过自学本书，并按相关指导加强练习，会在较短的时间内熟练掌握铸造
操作的技巧和高招，成为一名优秀的铸工。
　　本书可供铸造工人阅读使用，也可作为铸造技术人员和相关专业职业培训的参考书。
　　参加本书编写工作的有郑州大学的孙玉福、贾祥才、赵青、申晶洁、刘胜新、赵靖宇、陈永，河
南中原内配股份有限公司的侯起飞，郑州纺织机械铸造有限公司的洪书淮、申云霄、穆富超、余颂青
，中原工学院的张振亚，天津机电职业技术学院的夏静，河南省铸造学会的董国强。
郑州纺织机械铸造有限公司的赵西平高级工程师对全书进行了详细审阅。
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内容概要

　　《铸工操作质量保证指南》是一本帮助铸造工人提高操作技术，保证铸造质量的指南。
全书内容包括铸造技术基础知识、造型材料及其配制、造型与制芯、铸造合金的熔炼与浇注、铸件的
处理、铸件缺陷与防止措施共6章，以及“常用铸造材料标准代号、名称及主要内容”和“常用铸造
技术条件标准代号、名称及主要内容”两个附录。
《铸工操作质量保证指南》用丰富的图表和简明扼要的语言，介绍了铸造技术各个环节的操作要点、
技巧及常见铸件缺陷与防止措施，具有极强的针对性和实用性。
书中提供的典型实例都是成熟的操作工艺，便于读者模仿和借鉴。
　　《铸工操作质量保证指南》可供铸造工人阅读使用，也可作为铸造技术人员和相关专业职业培训
的参考书。
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章节摘录

　　1.1 铸造技术的特点　　铸造是最常用的生产零件毛坯的一种液态金属成形方法，它是指将固态金
属熔成具有流动性的液态金属，再浇入具有一定几何形状和尺寸大小的铸型中，在重力场或其他力作
用下充满型腔，待凝固冷却后，成为所需要的零件毛坯。
用铸造方法制成的零件毛坯称为铸件。
　　铸造方法可分为砂型铸造和特种铸造两类。
在砂型铸造中，根据用砂性质的不同又可分为粘土砂铸造、水玻璃砂铸造和树脂砂铸造。
在特种铸造中，根据形成铸件的条件又可分为熔模铸造、陶瓷型铸造、金属型铸造、离心铸造、压力
铸造、真空吸铸及连续铸造等。
从普遍应用的砂型铸造到特种铸造，虽然各具特点，但是铸件形成过程的实质是相同的，即为了获得
铸件，首先必须熔配出符合化学成分要求的液态金属，然后使其在铸型中凝固、冷却，最后形成铸件
。
　　铸造方法不受零件大小、结构形状复杂性的限制，几乎各种合金都能浇注成铸件，它既适用于单
件、小批量生产，又适用于大批量生产。
铸件的形状和尺寸与零件相近，可节省金属材料和加工工时。
金属废件和废料可以回炉重熔，生产周期短，投资少。
但是，铸造也存在着一定的缺点，如铸件尺寸均一性差，金属的利用率低，内在质量比锻件差，工作
环境粉尘多、温度高，劳动强度大，生产效率低等。
　　1.2 铸造生产流程　　1.2.1 铸造生产基本工序　　铸造生产是一个复杂的操作过程，从各种原材
料准备开始，到合格铸件产出，要经过多道复杂的生产工序。
铸造生产的基本工序为：型砂和芯砂的制备、造型和制芯、砂型（芯）烘干、合型、熔炼与浇注、落
砂、清理和铸件热处理等。
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编辑推荐

　　《铸工操作质量保证指南》用丰富的图表和简明扼要的语言，介绍了铸造技术各个环节的操作要
点、技巧及常见铸件缺陷与防止措施，具有极强的针对性和实用性。
书中提供的典型实例都是成熟的操作工艺，便于读者借鉴。
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