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内容概要

《工程训练》以&ldquo;突出技能、重在实用、淡化理论、够用为度&rdquo;为指导思想，结合本课程
的具体情况和教学实践，注重理论与实践相结合，突出能力培养，强化实践教学，目的是为培养高素
质技能型人才打下一定的理论与实践基础。
本书以传统工艺为基础，介绍先进的制造工艺和方法，并处理好传统工艺与先进工艺的比例关系。
注重培养学生理论联系实际的意识，通过让学生实际制作工件来强化学生的工程训练效果，发挥学生
的潜力，提高学生的创新意识。
本书共分9章，包括机械制造热加工和冷加工以及现代制造的各种常用加工方法，如铸造、锻压、焊
接、钳工、车削、铣削、刨削、磨削、数控加工等内容。
全书图文并茂、通俗易懂，内容实用、新颖和精辟。
全书较好地处理了理论知识与实践知识、传统制造技术内容与先进制造技术内容之间比例协调和相互
融合的关系，强调工程训练教学的综合性、设计性、自主性和开放性。
《工程训练》可作为高等职业院校机械类和近机械类专业工程训练(或工程实践)的教材，也可供成人
教育、电大等相关专业选用。
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章节摘录

　　1.3.7 合型 合型是指将铸型的各个组元（如上型、下型、型芯、浇口杯等），组合成一个完整铸型
的操作过程，是造型过程的最后一道工序。
合型时，首先检查砂型和型芯是否完好，干净，然后将型芯安装在芯座内，要保证铸型型腔几何形状
及尺寸的准确和型芯的稳固。
在确认型芯位置正确后，盖上上型，并将上、下型扣紧或压上压铁，以免浇注时出现抬箱、跑火、错
型等问题。
1.4熔炼、浇注、落砂和清理 1.4.1熔炼 熔炼是指将固态金属转变成熔融金属液，在这个过程中其化学
成分和温度都合格。
在铸造生产中，熔炼铸铁通常用冲天炉或电炉；铸钢的熔炼设备有平炉、转炉、电弧炉及感应电炉等
；非铁金属、铝合金的熔炼设备有坩埚炉。
1.4.2浇注 将液态金属从浇包注入铸型的过程称为浇注。
1.浇注前的准备工作 浇注前应作好准备浇包、清理通道等准备工作。
（1）准备浇包浇包是容纳、输送、浇注金属液的容器。
浇包的外壳用钢板制成，内衬为耐火材料。
浇注前，应根据铸件大小、生产批量等准备合适和足够数量的浇包。
常见的浇包有手提浇包、抬包和吊包。
手提浇包容量为15～20kg，由1人拿着浇注；抬包为25～100kg，由2～6人抬着浇注；吊包大于200kg，
用吊车浇注。
浇包在浇注前应进行烘干和预热，以免降低金属液的温度和引起金属液飞溅。
（2）清理通道浇注时行走的通道不能有杂物挡道，更不许有积水。
2.浇注工艺 浇注时应按规定的温度和速度注入铸型。
（1）浇注温度金属液浇注温度的高低，应根据铸件材质、大小及形状来确定。
适宜的浇注温度应根据合金种类、铸件质量、壁厚和结构复杂程度综合考虑。
一般厚大铸件及易产生热裂的铸件应选择较低的浇注温度；结构复杂的薄壁铸件应选择较高的浇注温
度。
铸铁的浇注温度一般在1260～1400℃之间，铝合金的浇注温度一般在620～730℃之间。
浇注温度过低时，金属液的流动性差，易使铸件产生浇不到、冷隔、气孔等缺陷；而浇注温度过高时
，铸件收缩增大，易产生缩孔、缩松、裂纹、晶粒粗大及粘砂等缺陷。
（2）浇注速度浇注速度应根据铸件的大小、形状决定。
浇注速度要适中，太慢会使金属液降温过多，易产生浇不到、冷隔、夹渣等缺陷；浇注速度太快，金
属液充型过程中气体来不及逸出易产生气孔，同时金属液的动压力增大，易冲坏砂型或产生抬箱、跑
火等缺陷。
浇注开始时，浇注速度应慢些，利于减小金属液对型腔的冲击和气体从型腔排出；随后浇注速度加快
，以提高生产速度，并避免产生缺陷；结束阶段再降低浇注速度，防止发生抬箱现象。
（3）浇注技术浇注前进行扒渣操作，即清除金属液表面的熔渣，以免熔渣进入型腔。
为使熔渣变稠以便于扒出或挡住，可在浇包内金属液面上撒少量稻草灰或干砂。
浇注时，金属液流应对准浇口杯，且不能断流，始终保持浇口杯充满，以便于熔渣上浮。
为了防止CO等有害气体污染空气及形成气孔，应采用红热的挡砂钩及时点燃砂型出气孔、冒口，以
逸出气体。
另外，浇注是高温作业，操作人员应注意安全。
1.4.3落砂和清理 1.落砂 用手工或机械设备将浇注成形后的铸件从砂型中分离出来的工序称为落砂。
合理地掌握落砂时间至关重要，落砂过早，铸件温度过高，暴露于空气中急剧冷却，易形成铸造内应
力，引起铸件的变形或开裂；易产生硬皮，加工困难；铸铁件还易形成白口组织。
落砂过晚，铸件收缩受阻，增大收缩应力；将长期占用生产场地和砂箱，降低生产率。
落砂时间的确定与合金的种类、铸件的结构、技术要求等因素有关。
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一般形状简单、小于10kg的铸件，浇注后冷却1～1.5h就可以落砂。
铸件越大，需冷却时间越长。
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