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前言

　　铸造是制造业的基础，也是国民经济的基础产业，各行各业都离不开铸件。
近年来，随着国民经济的高速发展，我国铸造业也迅猛发展，各类铸件的产量持续增长，截止到2008
年底铸件总产量已连续9年稳居世界首位。
众所周知，我国是一个铸造大国，但远不是一个铸造强国，与当前各工业发达国家相比，我国铸造业
在工艺技术水平、生产管理水平、装备水平、产品技术含量（附加值）、平均生产规模、铸件生产效
率、各项经济指标、设备利用率、能耗、环境治理和从业人员培训等方面仍存在较大差距。
有鉴于此，中国铸造协会特组织编写行业系列图书，旨在提高从业人员素质，致力于中国铸造业的发
展与振兴。
　　高效传播实用知识和技能是中国铸造协会的重要职责。
《铸造工人学技术必读丛书》（以下简称《丛书》）就是为了满足广大铸造从业人员的需求，特别是
生产一线工人和初学者的强烈要求而编辑出版的，希望能够得到读者的厚爱。
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内容概要

　　《造型制芯及工艺基础》是《铸造工人学技术必读丛书》之一。
书中主要介绍了手工和机器造型、制芯、砂型（芯）烘干、合型、浇注、清理等各工序操作要点和注
意事项，以及铸造工艺、装备基础知识。
列举实例说明了如何根据铸件实际情况选择造型及制芯工艺，语言通俗易懂，使读者学习基本知识的
同时，获得解决实际问题的途径。
　　《造型制芯及工艺基础》是作者多年从事铸造方向教学、研究和生产实践经验的总结，可作为铸
造技术人员、工人培训和自学用书，也可作为职业院校铸造相关专业的教材。
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章节摘录

　　有一类铸件，如套筒类、管子类等都有一共同特点，其外形轮廓的最大截面虽在两端的法兰上，
但法兰之间（侧面）还有缩小的（凹入的）截面，若采用整模造型则起不出模样，但是如果把模样沿
着模样轴线这个最大截面切成上、下两个部分，这就变成分模（相对于前面的整模而言）。
模样上的这个分模面就是分型面，模样的两半并不二定是大小对称的两半，利用分模在两箱中造型叫
分模两箱造型。
　　分模造型的型腔分别由上、下两个型构成，所以两半型的定位配合必须准确牢固。
若定位不准，则铸件容易产生错箱。
为此，在分模面上须用定位销来固定二者的相互位置，使二者可互相分开和闭合，但不能互移其位置
；定位销的装法是将销钉栽于一个半模样上，另一个半模样的相对应位置处只钻一孔洞，其孔径略大
于销钉直径，使销钉易于插入及取出；造型时，无销的半模样放在下砂箱内，有销的另一半模样待下
砂型翻转之后，置于上砂箱内。
图1-40所示为手工锻造用的铁砧铸件的分模模样结构。
　　以套筒铸件为例介绍分模两箱造型的过程，见图1-41，其造型过程和前述整模两箱造型过程不同
之处只是：在春好的下型翻转后开始造上型时，要把上半模样的销钉对准放到下模样的销孔中[图1-41
（b）]，以及合型时安放砂芯[图1-41（d）]这两个工序。
可见分模造型操作简便，是一种常用的造型方法。
　　1.4.7 分模三箱造型　　有的铸件外形轮廓的最大截面不在铸件（模样）的一端，而是在两端，而
且在模样中部还夹着较小的截面，这时若把分型面定在任一端的最大截面处，势必造成中间部分型砂
阻碍起模，但是若沿着中间较小截面把模样切成两段就可顺利地分别起出模样。
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