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前言

　　当前，高等职业教育改革方兴未艾，各院校积极贯彻落实教育部《关于全面提高高等职业教育教
学质量的若干意见》（教高[2006]16号文）和教育部、财政部《关于实施国家示范性高等职业院校建
设计划，加快高等职业教育改革与发展的意见》（教高[2006]14号文）文件精神，探索“工学结合”
的改革发展之路，取得了很多很好的教学成果。
　　教育部高等学校高职高专材料类专业教学指导委员会工程材料与成形工艺分委员会，主要负责工
程材料及成形工艺类专业与课程改革建设的指导工作。
分教指委组织编写了《高职高专工程材料与成形工艺类专业教学规范（试行）》，并已由中南大学出
版社正式出版，向全国推广发行，它是对高职院校教学改革的阶段性探索和成果的总结，对开办相关
专业的院校有较好的指导意义和参考价值。
为了适应工程材料与成形工艺类专业教学改革的新形势，分教指委还积极开展了工程材料与成形工艺
类专业高职高专规划教材的建设工作，并成立了高职高专工程材料与成形工艺类专业规划教材编审委
员会，编审委员会由教指委委员、分指委专家、企业专家及教学名师组成。
教指委及规划教材编审委员会在长沙中南大学召开了教材建设研讨会，会上讨论了焊接技术及自动化
专业、金属材料热处理专业、材料成形与控制技术专业（铸造方向、锻压方向、铸热复合）以及工程
材料与成形工艺基础等一系列教材的编写大纲，统一了整套书的编写思路、定位、特色、编写模式、
体例等。
　　历经几年的努力，这套教材终于与读者见面了，它凝结了全体编写者与组织者的心血，体现了广
大编写者对教育部“质量工程”精神的深刻体会和对当代高等职业教育改革精神及规律的准确把握。
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内容概要

本书由概述、铸造砂处理、造型及制芯、浇注系统设计、冒口及补缩系统设计、铸造工艺设计、铸造
工艺装备设计及选用、铸造生产工艺过程控制等内容组成，内容涵盖砂型铸造生产工艺全过程。
深入浅出、精练、实用、紧密联系铸造企业生产实际。
 与传统教材相比，加大了树脂砂应用技术的内容。
在绪论部分引入铸造生产过程和工艺过程的概念，常用造型材料和造型制芯部分增加了树脂砂再生回
用技术及其造型方法。
专门针对企业广泛使用的呋喃树脂自硬砂铸造技术，提供了内容翔实的质量控制案例分析。
将铸造生产工艺与铸造设备紧密联系，便于理解和学习。
 本书针对铸造生产技术领域高等职业教育进行内容设计，也特别适合铸造企业员工培训使用。
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章节摘录

　　3）湿强度　　在外力作用下，砂型达到破坏时，单位面积上所承受的力称为强度。
型（芯）砂在湿态时的强度称为湿强度。
湿强度包括湿拉强度、湿压强度、湿剪强度、湿劈（抗裂）强度。
它反映的是黏土湿型砂以及未经硬化的树脂砂、水玻璃砂、油砂、合脂砂等抵抗破坏的能力。
如果型（芯）砂的湿强度不足，在起模、翻箱、合型及搬运过程中会造成塌箱。
在浇注时，则可能承受不住金属液的冲刷而冲坏铸型表面，使铸件产生砂眼，甚至造成跑火。
树脂砂由于未经硬化而湿强度很低，造型时不能立即起模。
需要经过一段时间硬化后才能起模，这是树脂砂与黏土砂造型工艺的差别之一。
　　对于黏土砂而言，影响湿强度的因素主要有：　　（1）原砂的颗粒特性。
在黏土加入量、含水量、混砂质量、紧实度等条件相同时，砂粒越细、粒度越不均匀，则型砂质点间
的接触面积越大，湿强度越高。
从颗粒形状而言，圆形砂容易紧实，故湿强度较高。
当增加紧实力时，尖角形砂粒间接触面积大，可得到更高的湿强度。
　　⋯⋯
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