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内容概要

刘元义主编的《机械工程训练》是根据教育部颁布的普通高等学校工程材料及机械制造基础系列课程
“机械制造实习”教学基本要求，结合多年的实践经验编写的。

《机械工程训练》以基本概念为基础，结合操作实例，深入浅出。
在训练内容上，结合教学和生产特点，在传统实习内容的基础上进行了适当的整合规划，充实了新技
术、新工艺的相关内容。
本书以工种作为主体线索依次介绍了工程训练的概述、金属材料及热处理、铸造、锻压、焊接、车削
加工、铣削加工、钳工、数控加工技术和特种加工等内容，并配有专用练习册。

本书主要作为高等和中、高职技术院校各专业的机械工程训练实践教材，同时也可以供机械制造行业
技术培训或相关从业人员参考。
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章节摘录

版权页：插图：用来获得铸件外形的模具称为模样，用来获得铸件内腔或通孔的模具称为型芯盒。
按制造模样和型芯盒所用的材料不同，可分为木模、金属模和塑料模三类。
在实际生产中，木模的应用最为广泛。
由于木模形成铸型的型腔，故木模的结构一定要考虑铸造的特点。
为便于取模，在垂直于分型面的木模壁上要做出斜度，称拔模斜度；木模上壁与壁的连接处应采用圆
角过渡；在零件的加工部位，要留出切削加工时切除的多余金属层，称加工余量；金属冷却后尺寸变
小，木模的尺寸要比零件尺寸大一些，称收缩余量。
可见木模与零件是有区别的，因此，木模一般不直接按照零件图来制造，但以零件图为基础，对零件
进行铸造工艺设计，并绘制出铸造工艺图，按工艺图制造木模和型芯盒。
大型复杂件常由多个砂型及砂芯组成其几何形状，下芯时需用样板检验相互间位置尺寸是否正确。
复杂的砂芯往往分块制造，有时要用下芯夹具装配好后一起下入型腔。
制造铸型的材料称为造型材料。
它通常由原砂或再生砂、黏结剂、水及其他附加材料（如煤粉、木屑、重油等）按一定比例混制而成
。
根据黏结剂的种类不同，可分为黏土砂、水玻璃砂、树脂砂等。
造型材料的质量直接影响铸件的质量，据统计，铸件废品率约50％以上与造型材料有关。
为保证铸件质量，要求型砂应具备足够的强度、良好的可塑性、高的耐火性和一定的透气性、退让性
等。
芯砂处于金属液体的包围之中，工作条件恶劣，所以对芯砂的基本性能要求更高。
1.黏土砂以黏土作黏结剂的型（芯）砂称为黏土砂。
常用的黏土为膨润土和高岭土。
黏土在与水混合时才能发挥黏结作用，因此必须使黏土砂保持一定的水分。
此外，为了防止铸件粘砂，还需在型砂中添加一定数量的煤粉或其他附加材料。
由黏土砂作为造型材料所制造的铸型，根据其干燥情况可分为湿型、表干型及干型三种。
湿型铸造具有生产效率高、铸件不易变形，适合于大批量流水作业等优点，广泛用于生产中、小型铸
铁件，而大型复杂铸铁件则采用干型或表干型铸造。
到目前为止，黏土砂依然是铸造生产中应用最广泛的造型材料。
2.树脂砂以合成树脂作黏结剂的型（芯）砂称为树脂砂。
目前国内铸造用的树脂黏结剂主要有酚醛树脂、尿醛树脂和糠醇树脂三类。
用树脂砂制芯（型）主要有4种方法：壳芯法、热芯盒法、冷芯盒法和温芯盒法。
各种方法所用的树脂及硬化形式都不一样。
与湿型黏土砂相比，型芯可直接在芯盒内硬化，且硬化反应快，不需进炉烘干，大大提高了生产效率
；型芯硬化后取出，变形小，精度高，可制作形状复杂、尺寸精确、表面粗糙度低的型芯和铸型；制
芯（型）工艺过程简化，便于实现机械化和自动化。
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编辑推荐

《机械工程训练》的过程中，作者刘元义本着加强基础、重视实践、优化传统内容、增加现代制造技
术内容的原则，精选了大量实用的案例，具有体系新颖、内容精炼、图文并茂、紧密结合工程实际等
特点。
《机械工程训练》以培养学生具有分析问题和解决问题的能力为教学目标，帮助学生在进行机械工程
训练时，正确地掌握金属的主要加工方法，了解毛坯和零件的加工工艺过程，获得初步操作技能，巩
固实习中所接触到的感性知识。
《机械工程训练》注重引导学生在掌握知识和技能的同时，从感性到理性、理论联系实际、学以致用
。
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