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前　 　 言

材料成形与加工技术属于我国制造业的基础共性技术领域，广泛应用于机械、电子、
轻工等行业，涵盖了铸造、焊接、锻造、冲压、热处理等技术。 我国针对材料成形与加工技
术的研究和实践已经积累了丰富的经验，21 世纪高科技及新材料的出现，也促进了这些

技术领域的进一步发展与变革。
近年来，随着制造业的发展，从事材料成形与加工技术工作的工程技术人员、生产现

场工作的技术工人的队伍日益壮大，其技术水平急需培养提高。 材料成形与加工技术中

有许多方面需要依赖生产技术人员的经验和技巧，而所需经验和技巧的获得，常常需要
多年的努力工作和积累。 从这点出发，考虑到技术人员对相关专业资料、经验数据、技巧
方法的实际需求，我们组织编写了本套《材料成形与加工技术禁忌丛书》。

本套丛书有如下特点：
1. 总结经验，以正误对比形式讲解禁忌
各分册的作者均在该专业领域有较深的造诣，有相当的生产与科研实践经验，编入

了大量可供借鉴的生产实践经验，从而保证了图书的高质量。 采用了讲解禁忌的形式，
着重指出技术中“不能”做什么，着力防止“误”选材、“误”设计、“误”操作。

2. 突出实用，采用典型实例和图解方法
为广大材料成形与加工技术人员提供可靠、翔实、准确的生产技术资料和数据，选取

典型实例进行透彻分析，图文并茂，表达精练，实用性强。
3. 选材广泛，专业覆盖到位以指导生产
注意技术介绍的全面性，每个分册均覆盖了该专业的所有技术方面，按照加工方法

工作流程来安排每一分册内容的编写顺序，以便查找，并能准确地指导生产实践。
4. 与“禁忌手册”相比，本书对为什么要禁忌增加了深入浅出的理论解释，以适用不

同层次的读者
本套丛书主编为沈其文教授，她统一规划了本套丛书的体例和内容，精心组织了各

分册的编写工作。
本分册金属铸造技术，在国民经济及国计民生中有着十分重要的作用，是装备制造

业的基础。 对中国这样的工业大国来说，必须振兴装备制造业，必须加快装备制造业的
发展步伐。 在这方面，加快铸造业健康发展的步伐是十分重要的。 1994 年我国的铸件总
产量为 1160 万 t，比美国约少 100 万 t；但从 2000 年起，我国的铸件产量就一直居世界铸

件生产大国的首位。 据美国杂志《Modern Casting》2006 年、2007 年和 2008 年 12 期公布
的第 40 届、41 届和 42 届全球铸件产量年度统计报告（该统计报告源自 36 个国家和地区
所提供的数据），全球铸件产量在 2005 年、2006 年和 2007 年分别为 8574 万 t、9136 万 t
和 9500 万 t，而我国的铸件产量，2005 年至 2007 年分别达到 2442 万 t、2809 万 t 和 3127
万 t，分别是当年全球主要铸件总产量的 28. 5% 、31%和 32. 6% ，我国铸造从业人员、铸造
企业的数量也是世界上最多的。



铸造业的快速发展，对促进国民经济的增长和支持各行业的发展起到重要的、积极
的作用。 但是，我国铸造业铸件产量的高速增长并不值得称道，因为争取到的国外订单
大都是技术含量不高、附加值低的铸件；一些高附加值的铸件还依赖进口。 另外，大量铸
件的生产，在很大程度上是靠国内廉价的劳动力、廉价的资源以及资源消耗多、能源消耗
多和环境污染为代价换来的，是无序竞争的结果。 为改变这种落后状况，加速由铸造大
国向铸造强国转变，必须做的工作很多，但很重要的一项就是要有一批懂技术、热爱铸造
专业的具有创新精神的铸造技术人员和生产工人。 但我国目前的铸造业由于多种原因，
主要是待遇低、工作环境差，造成人才匮乏现象严重。 国有企业在岗职工年龄 40 岁以上
的约占 80% ，20 ～ 40 岁的职工很少，出现断层；民营企业从事铸造的专业技术人才大部
分在 60 岁以上，绝大多数工人极少经过专业培训，甚至许多是未经任何培训的农民工。
整个行业的技术水平，尤其是质量意识和质量控制水平，不适应市场竞争的要求。 同时，
新人才补充困难，因为很多高等学校在 20 世纪 90 年代后就不再设置铸造专业了，一些大
中企业办的业余学校也有萎缩的趋势。 在工业发达国家，如日本、美国及欧洲诸国，生产
的主要是高附加值铸件。 其铸造业的特点是：总体上技术先进，生产效率高，产品质量
好，环境污染小，原辅材料形成系列化。 欧洲已建立跨国服务系统，生产实现机械化、自
动化、智能化，生产过程从严执行技术标准，重视用信息化提升铸造工艺设计水平，普遍
应用软件进行充型凝固过程模拟和工艺优化设计。 而我国的铸造业虽然产量大，但所生
产的铸件大多附加值低，而且生产过程多为手工或简单机械作业。 要与发达国家抗衡，
要做的事情甚多，其中很重要的一环，是要集中人力、财力、物力，加快技术改造的步伐，
必须加速铸造业人才的培养。 而出版既能紧密联系生产实际、解决现场中存在的问题，
又能有一定理论、通俗易懂的好书，是重要的一环。 本书是在这方面的尝试。

铸造生产涉及的工序多，知识面广，为兼顾不同工序特点，本书按铸造生产环节和不
同铸造方法进行分章节，内容涉及当前广泛采用的砂型铸造用造型、制芯材料；砂型铸造
工艺；铸造合金及其熔炼；浇注、落砂、清理及后处理（包括铸件热处理、铸件变形的矫正、
缺陷的修补、涂漆）；采用颇多的特种铸造，例如熔模铸造、金属型铸造、压铸、离心铸造、
消失模铸造等；以及有关铸造的环境保护与安全技术。

本书在编写中，对铸造生产中的某些关键点，为使读者重视，采取以“不可忽视”、“不
可不注意”的语句来提醒读者；主要部分则采用禁忌这一特点，指明要有好的铸件质量、
好的结果，就“不可”或“不宜”去做某事，即采用逆向思维，总结归纳出生产中应避免的问
题，并尽可能以通俗易懂、图文对照的方式进行阐述；以条文形式编写，旨在介绍生产中
应该注意的各种具体问题，帮助读者在实际生产中避免可能发生的事故或问题，包括铸
件质量，检测的准确性，人身安全，设备、工模具等的生产安全事故等。 在内容上，突出重
点，兼顾全面，力图通过事物的表面现象去探讨事物的本质，尽可能抓住主要矛盾，使问
题的解决更有针对性和可操作性。

本书可供铸造工程技术人员、管理人员、中高级技术工人使用，也可供材料成形与控
制专业的大中专院校师生参考，特别适合有志于从事铸造事业的大中专毕业生和中高级
技术工人使用。

由于笔者水平有限，书中难免有偏颇或错漏之处，恳请广大读者不吝指正，以便加以修订。

·Ⅳ· 铸造生产技术禁忌手册
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　 　 　 4. 对消失模铸造的冒口来说，铸钢

件的多呈球形；球墨铸铁件很少
设置冒口，其原因不可不究 747………

　 　 5. 6. 4　 消失模铸造用涂料及其禁忌 748……
　 　 　 1. 不可不知消失模铸造用涂料与

普通砂型铸造用涂料的异同点 748…
　 　 　 2. 消失模铸造用表面光洁涂料决不

可配制成像耐火涂料那样耐火 748…
　 　 　 3. 消失模铸造铝合金涂料决不可

忽视绝热性 749………………………
　 　 　 4. 消失模铸造镁合金涂料决不可

不加入阻燃剂 749……………………
　 　 　 5. 消失模涂料的涂敷、干燥及其

禁忌 749………………………………
　 　 5. 6. 5　 消失模铸造的干砂造型工艺
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及其禁忌 750………………………
　 　 　 1. 消失模铸造用砂箱不可采用普

通砂型铸造用砂箱 750………………
　 　 　 2. 将泡沫模样放入砂箱进行加砂

前，不可忽视配重组箱 751……………
　 　 　 3. 选取干砂消失模造型加砂方式

时，不可随意 752………………………
　 　 　 4. 消失模造型加干硅砂时，砂温

不可高；还不可忽视在加砂、
造型工位加强抽风除尘 752…………

　 　 　 5. 消失模砂型震实、覆膜抽真空
后，在放置浇口杯四周的塑料
薄膜上，不可不覆盖一层保护
薄膜的阻燃材料 753…………………

　 　 5. 6. 6　 消失模铸造的浇注温度、浇
注速度、真空度的禁忌 753………

　 　 　 1. 消失模铸造的合金液浇注温
度不宜过低 753………………………

　 　 　 2. 消失模铸造进行浇注操作过
程中，忌浇注速度过慢；忌断续
浇注 753………………………………

　 　 　 3. 消失模铸造浇注过程中，忌缺失
足够的真空度 753……………………

　 5. 7　 其他特种铸造法及其禁忌 753…………
　 　 5. 7. 1　 陶瓷型铸造及其禁忌 753…………
　 　 　 1. 陶瓷型铸造是在熔模铸造的基础

上发展起来的一种新工艺，其一般
制作过程不可不知 753………………

　 　 　 2. 生产大型精密铸件，拟选用陶
瓷型，决不可用整体陶瓷铸型 754……

　 　 　 3. 陶瓷浆料用材料的选用及其
禁忌 754………………………………

　 　 　 4. 陶瓷型制型工艺中的某些禁忌 757…
　 　 　 5. 陶瓷型铸件的合金浇注温度不宜

太低；出型的时间不宜过早；为防
止铸钢件表面脱碳，不可不采取
必要防止措施 758……………………

　 　 5. 7. 2　 石膏型铸造及其禁忌 759…………
　 　 　 1. 以石膏作为主要造型材料的石

膏型铸造，不可不知其铸造工
艺过程 759……………………………

　 　 　 2. 选用石膏型时，不可不知石膏用
于精密铸造的特点及其适用性 759…

　 　 　 3. 石膏型铸造用原材料及其禁忌 759…
　 　 　 4. 石膏型的石膏浆料的制备及其

禁忌 762………………………………
　 　 　 5. 石膏型灌浆、焙烧及其禁忌 764………
　 　 5. 7. 3　 挤压铸造及其禁忌 765……………
　 　 　 1. 挤压铸造不适宜生产结构太复

杂的铸件 765…………………………
　 　 　 2. 选用挤压铸造时，铸件类型不

同，选用的挤压方式不宜一样 766……
　 　 　 3. 挤压铸造采用的压力、加压速

度、保压时间及其禁忌 767……………
　 　 　 4. 挤压铸造时，在金属型铸型工

作表面不可不涂敷合适的涂料 769…
　 　 　 5. 为较好认识挤压铸造的优越性，

不可不了解 1 ～ 2 个实例 769…………
　 参考文献 772…………………………………

第 6 章　 铸造环境保护与安全技术及其禁忌

　 6. 1　 忌铸造业不重视清洁生产 773…………
　 　 6. 1. 1　 绿色铸造是方向，当前我国铸

造业最忌不积极推行“清洁
生产” 773……………………………

　 　 　 1. 不可不知我国已将可持续发展
列为国家发展战略 773………………

　 　 　 2. 要使铸造业可持续发展，当前最
忌不积极推行“清洁生产” 773………

　 　 　 3. 不可不知清洁生产的含义 774………
　 　 　 4. 想将铸造业做大、做强，可持续

发展，不可不走集约化清洁生产
之路 774………………………………

　 　 6. 1. 2　 不可不扫清我国铸造业推行

和实施清洁生产的可能阻碍 775……
　 　 　 1. 铸造业通常都认为是污染相当

严重的产业，不可不知其污染
涉及哪些方面 775……………………

　 　 　 2. 为较具体了解我国铸造生产污染
情况，以清理工部为例，不可不知
其存在的主要污染 776………………

　 　 　 3. 不可忽视我国铸造业在实施清洁
生产中，一些工厂积极性还不够高
的原因 776……………………………

　 　 　 4. 清洁生产不同于单纯的污染控制，
不能只靠单一部门的监督管理 777…

　 　 　 5. 我国清洁生产促进法对生产经营
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者的清洁生产要求中，指导性的
要求比重较大，强制性规范比重
较小，其原因不可不究 777…………

　 6. 2　 旧砂的再生及其禁忌 777………………
　 　 6. 2. 1　 旧砂不可不回用，甚至再生 777…
　 　 　 1. 采用砂型铸造工艺的企业或车

间，其旧砂切忌不进行回用或
再生 777………………………………

　 　 　 2. 铸造生产中旧砂回用并不等同于
旧砂再生 778…………………………

　 　 6. 2. 2　 树脂旧砂的再生及其禁忌 778……
　 　 　 1. 拟对树脂旧砂进行再生时，不可不

明确对树脂旧砂再生需要完成的
任务 778………………………………

　 　 　 2. 要对旧砂再生，不可不知当前可采
用的再生方法及设备型式 779………

　 　 　 3. 树脂砂旧砂的热法再生及其禁忌 779…
　 　 　 4. 自硬树脂砂旧砂的干法再生及

其禁忌 782……………………………
　 　 6. 2. 3　 水玻璃旧砂的再生及其禁忌 787……
　 　 　 1. 一般认为水玻璃旧砂难于再生，

难用干法再生，其原因不可不究 787…
　 　 　 2. 水玻璃旧砂较适合湿法再生，其

原因不可不知 787……………………
　 　 　 3. 对水玻璃旧砂来说，湿法再生效

果好，干法再生效果较差。 但我
国采用水玻璃砂的工厂或车间
仍广泛采用干法再生，其原因不
可不究 788……………………………

　 　 　 4. 水玻璃旧砂再生除了干法和湿
法外，不可不对综合法再生有所
了解 789………………………………

　 　 　 5. 我国有学者提出水玻璃旧砂化学
再生，不可不有所了解 789……………

　 6. 3　 铸造生产安全技术及其禁忌 789………
　 　 6. 3. 1　 操作者上岗操作前不可缺安全

生产教育或培训 789………………
　 　 　 1. 从事铸造工作的每个成员不可忽

视安全技术 789………………………
　 　 　 2. 为防止普通中小型手工造型为

主的铸造车间出现安全事故，不
可不为安全工作提供最一般的
条件 789………………………………

　 　 　 3. 操作者上岗前未接受安全生产
教育或培训，不得上岗操作 790………

　 　 　 4. 为做到安全生产，操作者不可
不熟知安全生产的注意事项 790……

　 　 6. 3. 2　 不同工种的操作者，不可不知
所从事工种的安全技术操作
规程 790……………………………

　 　 　 1. 以冲天炉为熔炼设备的安全操作 790…
　 　 　 2. 作为电炉熔炼工不可不熟知

和严格遵守安全操作规程 792………
　 　 　 3. 浇注工及其禁忌 792…………………
　 　 　 4. 使用起重设备的工人不可忽

视安全工作 793………………………
　 　 　 5. 采用机器造型和制芯时，也不可

忽视安全事项 793……………………
　 　 　 6. 在铸造车间清铲工部工作时，不

可不注意自身和他人的安全 794……
　 　 6. 3. 3　 不可忽视工伤事故及其急救

的方法 794…………………………
　 　 　 1. 不可忽视铸造工作者尤其生产

工人，较易发生工伤事故 794…………
　 　 　 2. 若铸造车间工作的人员手指割伤，

不可不知一点急救办法 794…………
　 　 　 3. 若铸造车间工作的人员头部砸伤，

不可不知一点急救办法 794…………
　 　 6. 3. 4　 预防触电及其禁忌 794……………
　 　 　 1. 不可忽视触电对人体安全造成

的危害 794……………………………
　 　 　 2. 为防止工作人员发生间接触电事

故，对生产车间的电气设备及电
缆导线等的金属外皮不可不保护
接地或保护接中线 795………………

　 　 　 3. 为防止人身触电，不可不知可用
的保护工具 795………………………

　 　 　 4. 发现有人触电时，不可不知如何
去解救 795……………………………

　 　 　 5. 当遇到触电人呼吸非常困难，甚
至完全停止呼吸时，不可不知一
点紧急救护方法 795…………………

　 6. 4　 铸造粉尘、废水、废渣、噪声的污

染及其禁忌 795…………………………
　 　 6. 4. 1　 粉尘的危害及其禁忌 795…………
　 　 　 1. 铸造业中粉尘的危害一般最普遍，

危害也大。 不可不知其粉尘浓度较
高工段的粉尘的实际情况 795………

　 　 　 2. 不可不知铸造生产车间内粉尘的
哪些性质对人体的危害大 797………
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　 　 　 3. 对粉尘中游离二氧化硅含量的
测定方法不可不知其梗概 797………

　 　 　 4. 粉尘的颗粒大小不可不知如何能
大致知晓 798…………………………

　 　 　 5. 对车间空气中粉尘浓度的测定
也不可不略知一二 798………………

　 　 　 6. 为增强企业经营者防粉尘的自觉
性，不可不对硅肺病的发展期及影
响尘肺病的主要因素有所了解 798…

　 　 　 7. 为尽量减免粉尘的危害，不可不
注意选取有效的除尘设施 798………

　 　 　 8. 在除尘器或分离器的排料口处
常用到锁气器，不可不知起何
作用 800………………………………

　 　 　 9. 为选用较合适的除尘器，不可忽
视宜根据工况，抓住其净化效
率和净化程度 800……………………

　 　 　 10. 为便于选用，不可不对铸造
生产有适用性的除尘器有所
了解 800……………………………

　 　 　 11. 对冲天炉、电弧炉、感应电炉
的除尘措施不可不有所了解 802…

　 　 6. 4. 2　 废水及其排放的禁忌 806…………
　 　 　 1. 作为铸造企业有关负责人及

技术人员不可不知其企业（或
车间）废水的主要来源 806……………

　 　 　 2. 作为铸造企业有关负责人及
技术人员不可不知铸造废水
的水质及国家允许的排放标准 806……

　 　 　 3. 铸造企业或车间废水，不经处
理通常不宜直接向外排放 807………

　 　 6. 4. 3　 废渣及其排放的禁忌 808…………
　 　 　 1. 作为铸造企业有关负责人不可

不知其企业（或车间）排放的废
渣名称及大致排放量 808……………

　 　 　 2. 对铸造废渣的处理不可不略知
一二 809………………………………

　 　 6. 4. 4　 减少噪声及其禁忌 809……………
　 　 　 1. 在操作者长期工作环境中，不可

忽视噪声的危害 809…………………
　 　 　 2. 不可不知噪声按频率的分类 810……
　 　 　 3. 不可不知衡量噪声强弱的单

位及我国制定的工业噪声允许
标准 810………………………………

　 　 　 4. 不可不知如何检测噪声强弱 811……

　 　 　 5. 为使企业噪声污染达标，不可
忽视噪声的防治 811…………………

　 6. 5　 铸造产生的有毒、有害气体及其

含量的禁忌 812…………………………
　 　 6. 5. 1　 不可不大致知晓铸造不同工

种可能产生的有毒、有害气体 812…
　 　 　 1. 进行铸造生产作业时，导致在空气

中存在的有毒、有害物质存在的状
态不可不有所知晓 812………………

　 　 　 2. 采用粘土湿型砂不可不知也会产
生对人体有害的气体 813……………

　 　 　 3. 采用冷芯盒法制出的砂芯、砂型
铸造时，不可不知其可能产生的
有害的气体情况 813…………………

　 　 　 4. 当前，单件、小批量铸造生产中，
广泛采用自硬法制芯、造型，不
可不知其可能产生的有害气体
情况 814………………………………

　 　 　 5. 采用热芯盒法、壳法制芯、造型，
不可不大致知晓会散发出一些
什么有害气体 814……………………

　 　 6. 5. 2　 不可不大致知晓有毒、有害
气体的危害性及其阈限值 815……

　 　 　 1. 不可不大致知晓我国对职
业性接触毒物危害程度如
何分级 815……………………………

　 　 　 2. 为确保职工们身体健康，作为
企业负责人及劳保有关人员，
不可不按国家规定，对企业内
有毒作业劳动条件分级 816…………

　 　 　 3. 为能较具体地确定企业职工
从事有毒作业的级别，不可
不知如何确定有毒作业分
级的三项指标权数值 816……………

　 　 　 4. 为确保从事有毒作业企业
职工的身体健康，不可不制
定接触限值 817………………………

　 　 　 5. 当突然在工作现场接触到较高浓
度二氧化硫或三乙胺（TEA）、二甲
基乙胺（DMEA）时，不可不知在场
职工会受到一些什么伤害 819………

　 　 　 6. 二氧化碳、甲酸甲酯都属轻度危害
的毒物，不可不知其浓度高时，对
人体危害程度 819……………………

　 　 　 7. 在铸造车间常易发生一氧化碳中
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