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内容概要

　　《工程训练教程》内容分为两大部分：机械加工理论基础和机械工程训练技术指导。
两部分融合为一体，贯串各章。
内容包括：工程材料的基本知识，铸造，压力加工，焊接，切削加工基本知识，车削加工，铣削加工
，刨削、磨削及精密加工，钳工，数控车削，数控铣削，特种加工，零件加工工艺分析，机械创新制
造实训。
每章末有复习思考题。
本书体系新颖、内容精练、重点突出，既可指导各工种技能操作，也能满足制造基础知识的学习。
　　《工程训练教程》可作为高等工科院校机类专业及部分理工科非机类专业的机械工程训练教材，
也可供有关专业工程技术人员参考和使用。
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章节摘录

　　2.3合金的熔炼和浇注 2.3.1合金的熔炼 用于铸造的金属材料种类繁多，有铸铁、铸钢、铸造铝合
金、铸造铜合金等，其中以铸铁应用最多，占铸件总量的80％左右。
合金的熔炼和浇注是铸造生产的主要工序，对铸件质量有很大影响，若控制不当，会使铸件因成分或
机械性能不合格而报废。
对合金熔炼的基本要求是优质、低耗和高效，即金属液温度高、化学成分合格、非金属夹杂物和气体
含量少；燃料、电力、熔炼原材料耗费少，金属烧损少；熔化速度快等。
熔炼铸铁的炉子有冲天炉、电弧炉和感应电炉等。
虽然冲天炉熔炼的铁液质量不如电炉好，但冲天炉操作方便，可连续熔炼，生产率高，投资少，其成
本仅为电炉的十分之一。
2.3.2 浇注 把液体金属浇入铸型的操作称为浇注。
浇注不当会引起浇不到、冷隔、跑火、夹渣和缩孔等缺陷。
1.浇注前的准备工作 （1）准备浇包浇包是用于盛装铁水进行浇注的工具。
应根据铸形大小、生产批量准备合适和足够数量的浇包。
常见的浇包有一人使用的端包、两人操作的抬包和用吊车装运的吊包等，其容量分别为20kg、50
～100kg、大于200kg。
（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。
（3）烘干用具挡渣钩、浇包等要烘干，以免降低铁水的温度及引起铁水飞溅。
2.浇注过程中应注意的问题 （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。
浇注温度过低时，铁液的流动性差，易产生浇不足、冷隔、气孔等缺陷；而浇注温度过高时，铸件收
缩大，易产生缩孔、裂纹、晶粒粗大及粘砂等缺陷。
铸铁件的浇注温度一般在1250～1360℃之间。
对于形状复杂的薄壁铸件，浇注温度应高些，厚壁简单铸件可低些。
（2）浇注速度 浇注速度要适中，太慢会使金属液降温过多，易产生浇不足、冷隔、夹渣等缺陷；浇
注速度过快，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。
浇注速度应根据铸件的大小、形状决定。
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；随后浇注速度应加
快，以提高生产速度，并避免产生缺陷；结束阶段应再降低浇注速度，防止发生抬箱现象。
（3）浇注技术浇注前应进行扒渣操作，即清除金属液表面的熔渣，以免熔渣进入型腔；浇注时应在
砂型出气口、冒口处引火燃烧，以促使气体快速排出，防止铸件产生气孔和减少有害气体污染空气；
浇注过程中不能断流，应始终使外浇口保持充满，以便熔渣上浮；另外，浇注是高温作业，操作人员
应注意安全。
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