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前言

21世纪是中华民族复兴的伟大时代。
21世纪的中国铸造必将进行新一轮的跨越式发展，由世界铸件产量第一生产大国发展成世界铸造工业
强国。
纵观世界铸造，从以下几个方面解读中国成为世界铸造工业强国的标志性含义：要有世界一流的铸造
科学与技术研发中心，能用科学发展观和循环经济的新思维在铸造材料、工艺、技术和装备的创新发
展方面引领世界的新潮流。
要有一支奋发图强和敬业的铸造从业人员以及卓有成效的铸造教育培训网络，在提升我国铸造从业人
员的科学发展观和科学化管理、市场竞争理念和市场开拓、思想意识和道德品质、业务知识和文化水
平等方面，尽快跟上我国创建世界铸造工业强国的需要。
要有一批具有国竞争能力的大型铸造企业集团，拥有先进的铸造技术和成套装备，以及科学的管理制
度和手段，能适应我国装备制造部门的创新发展的需要，生产出技术难度大、无形价值和附加值高的
铸件，且生产效率高、生产成本低，符合绿色铸造的要求。
要有世界卓越的铸造供销链管理平台，依托世界一流水平的供销商，借助先进的网络技术，为广大铸
造工厂提供清洁生产所需的铸造原辅材料和铸造生产装备与仪器，并且通过电子商务提供畅通的国内
和全球的铸件产品销售渠道，以此提升铸造产业集群的整体竞争力。
我国铸造工业的整体形象应该是“绿色铸造”，“和谐铸造”，“科技铸造”和“效益铸造”。
其主要技术经济指标：生产率（吨铸件／人），废品率（％），铸件产量比（灰铸铁：球铁：铸钢：
轻合金），合格铸件耗能（千克标煤／吨铸件），合格铸件耗金属材料（吨金属材料／吨铸件），合
格铸件耗砂（吨砂／吨铸件），作业环境粉尘浓度（mg／m3），熔炼炉排尘（g／m3）等均应达到当
时铸造先进国家水平。
为促进我国铸造早日成为世界铸造工业强国，中国电力出版社策划出版一本《实用铸造手册》。
“实用”从实用的视角，编写实用的内容，期盼取得实用的效果，这是《实用铸造手册》的编写目的
和编写主题。
《实用铸造手册》共分7篇：第1篇论述了金属零件铸造成形的方法、材质选用和结构特点。
第2篇至第7篇详述了砂型铸造和各种特种铸造生产的全过程，并且重点详述了铸造生产前的两种重要
准备和铸造生产过程中的两个关键环节，以及铸造生产终端的两个注意点。
铸造生产前的两种重要准备，即第2篇的铸造用工艺材料与工艺装备准备，它们是进行清洁生产和保
证铸件质量的先决条件以及生产合格毛坯铸件的关键。
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内容概要

本手册共分7篇：第1篇金属零件铸造成形概论，论述了金属零件铸造成形的方法、材质选用和结构特
点；第2篇～第7篇详述了砂型铸造和各种特种铸造生产的全过程，并且重点详述了铸造生产前的两种
重要准备和铸造生产过程中的两个关键环节，以及铸造生产终端的两个注意点。
    本手册主要供现场从事铸造的工程技术人员和中高级技术工人以及管理人员使用，也可供从事机电
产品设计人员和采购铸件人员参考，以及从事机械制造专业教与学的师生参考。
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陈琦，1949年从事铸造生产，1963年毕业于华中工学院(现华中科技大学)铸造专业，系原机械工业部
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理事长、铸造文摘杂志主编、研究生导师。

    主要科研成果：曾获原机械工业部科学技术进步一等奖和二等奖。

    其出版的图书代表性著作有：
    《铸造技术问题对策》第2版(主编)2008年；《铸造质量检验手册》(主编)2006年；《中国材料工程
大典》(编委、篇主编)2006年；《铸造技术问题与对策》第1版(主编)2001年；《铸件配料手册》(主
编)2000年；《铸件热处理实用手册》(主编)2000年；《机械工程手册》第2版(参编)1996年；《铸造手
册》(铸铁卷编委、参编)1993年；《铸铁件配料实用手册》(主编)1992年；《铸造质量手册编写方法与
指南》(主编)1992年；《中国大百科全书》(参编)1987年；《中国铸造行业录》(主编)1985年；《机械
工程手册》第1版(参编)1984年；《铸铁手册》(编写组组长)1979年。
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章节摘录

插图：应该指出，与砂型铸造相比，特种铸造有如下的优点：（1）铸件尺寸精确、表面粗糙度值低
，更接近零件最后尺寸，从而易于实现少切削或无切削加工。
（2）铸件内部质量好，力学性能高，铸件壁厚可以减薄。
（3）降低金属消耗和铸件废品率。
（4）简化铸造生产工序（除熔模铸造外），便于实现生产过程的机械化、自动化。
（5）改善劳动条件，提高劳动生产率。
由于以上的优点，使特种铸造方法得到日益广泛的应用。
其中一些方法属于近净形成形的先进工艺。
但每种特种铸造方法也都存在着一些缺点，其应用范围也有一定的局限性。
2.2 金属零件铸造成形方法应用情况用铸造成形方法制造的金属零件毛坯铸件，在许多机电产品中已成
为重要构件，并占有相当大的比例。
据调查：在机床、泵、阀、液压件、柴油机、制冷机、缝纫机、印刷机械、铸造设备等机电产品中，
铸件（重量）已占80％以上。
在拖拉机、减速机、压缩机、造纸机械、橡塑机械、陶瓷机械、玻璃机械、纺织机械、锻压设备等机
电产品中，铸件（重量）已占60％以上。
在电动机、发电机、汽油机、空分制氧机、煤矿机械、运输机械等机电产品中，铸件（重量）已占40
％以上。
在空分制氧机、制糖机械、冶金机械、矿山机械、起重机械、建材机械、水工机械、汽轮机、电站锅
炉、石油机械、化工机械、收获机械、内燃机车、电力机车、载重汽车、轿车、港用机械等机电产品
中，铸件（重量）已占20％以上。
在航空、航天、航海以及兵器、运动器械、家用电器、艺术装饰品等许多方面，铸件也都得到应用。
此外，有关金属零件铸造成形方法的应用情况，还可以参见参考文献[1]和[5]。
可以预见，金属零件铸造成形方法，无论是过去和现在，还是将来，都会占有十分重要的位置，并且
是现代大机电工业的基础。
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《实用铸造手册》是由中国电力出版社出版的。
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