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内容概要

《金工实习指导教程》编著者张海军。

《金工实习指导教程》面向一般院校机械及近机类本科学生。
为了更好地适应一般院校教育改革的需要，本教材根据机械类及工科类相关专业的培养计划，结合当
前一般院校的办学实际编写而成。

本教材共11章，内容包括：绪论、铸造、压力加工、焊接、钳工、切削加工基础、车削加工、铣削、
刨削、磨削、特种加工及金工实习中的劳动保护和安全等。
附录1介绍天津商业大学金工实习管理规定，附录2为金工实习报告。
每章前面都有实习目的及要求，重要章节的最后一节是实习中的实践考核件生产工艺，便于实习厂或
工程训练中心考核使用，同时便于学生预习。

本教材叙述精练，内容精选，图示丰富，实践性强，便于自学，可供机械类、近机类及工科类相关专
业金工实习(实训)使用，也可作为教师、学生金工实习(实训)课程的参考用书。
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章节摘录

版权页：   插图：    1.5.1铸铁 铸造合金分为黑色铸造合金和非铁铸造合金两大类。
黑色铸造合金即铸钢、铸铁，其中铸铁件生产量所占比例最大。
非铁铸造合金有铝合金、铜合金、镁合金等。
铸铁是一种以铁、碳、硅为基础的多元合金，其中碳的质量分数在2.0%～4.0%，硅的质量分数在0.6%
～3.0%，此外还含有锰、硫、磷等元素。
铸铁按用途分为常用铸铁和特种铸铁。
常用铸铁包括灰铸铁、球墨铸铁、可锻铸铁、蠕墨铸铁；特种铸铁有抗磨铸铁、耐蚀铸铁及耐热铸铁
等。
下面介绍几种常用铸铁。
 1.灰铸铁 灰铸铁通常是指断面呈灰色，其中的碳主要以片状石墨形式存在的铸铁。
灰铸铁生产简单、成品率高、成本低，虽然力学性能低于其他类型铸铁，但具有良好的耐磨性和吸震
性，较低的缺口敏感性，良好的铸造工艺性能，使其在工业中得到了广泛应用。
目前灰铸铁产量约占铸铁产量的80%。
 灰铸铁的性能取决于基体和石墨。
在铸铁中碳以游离状态的形式聚集出现，就形成了石墨。
石墨软而脆，在铸铁中石墨的数量越多、石墨片越粗、端部越尖，铸铁的强度就越低。
灰铸铁有HT100、HT200、HT300等牌号，前2位字母“HT”为“灰铁”汉语拼音字首，后3位是材料
的抗拉强度最小值，单位为MPa。
 2.球墨铸铁 球墨铸铁由金属基体和球状石墨组成。
球状石墨是通过铁液进行一定的变质处理（球化处理）的结果。
由于球状石墨避免了灰铸铁中尖锐石墨边缘的存在，缓和了石墨对金属基体的破坏，从而使铸铁的强
度得到提高，韧性有很大的改善。
球墨铸铁的牌号有QT400—18、QT450—10、QT600—3等多种，其命名规则与灰铸铁一致，只是后1
～2位代表最低断后伸长率（%）。
 球墨铸铁的强度和硬度较高，具有一定的韧性，提高了铸铁材料的性能，在汽车、农机、船舶、冶金
、化工等行业都有应用，其产量仅次于灰铸铁。
 3.可锻铸铁 可锻铸铁又称玛铁或玛钢。
它是将白口铸铁坯件经石墨化退火而成的一种铸铁。
有较高的强度、塑性和冲击韧度，可以部分代替碳钢。
可锻铸铁的显微组织由金属基体和团絮状石墨组成。
由于石墨呈团絮状，大大减轻了对金属基体的割裂作用，故抗拉强度得到明显提高，如抗拉强度一般
达300～400 MPa，最高可达700 NPa。
尤为可贵的是这种铸铁有着相当高的塑性与韧性（6≤12%，at≤30 J／cm2），可锻铸铁因此而得名，
其实它并不能真正用于锻造。
 可锻铸铁的制造工艺如下。
先铸造出白口铸铁，随后退火使Fe3C分解得到团絮状石墨。
为保证在通常的冷却条件下铸件能得到合格的白口组织，其成分通常是w（C）=2.2%～2.8％，w（Si
）=1.2%～2.0%，w（Mn）=0.4%～1.2%，w（P）≤0.1%，w（S）≤0.2%。
然后讲行长时间的石墨化退火处理，温度在900～980℃，长时间保温。
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编辑推荐

《金工实习指导教程》叙述精练，内容精选，图示丰富，实践性强，便于自学，可供机械类、近机类
及工科类相关专业金工实习（实训）使用，也可作为教师、学生金工实习（实训）课程的参考用书。
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