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内容概要

本书是为适应培养高等技术应用型、技能型人才的需求，强化高职高专学生的实践动手能力与提升创
新能力而组织编写的。
本书根据国家劳动和社会保障部制定的工种分类为主线编写，作为高职高专教育机电类（机械类和近
机械类）、管理类等专业的机械制造实训和相关工种等级技能培训教材，并与韩春鸣主编的《机械制
造基础》及《机械制造基础实验与课程设计》配套使用。
　　本书主要内容有：铸工、锻工（含冲压工）、焊工、热处理工、钳工、车工、铣工及数控机床操
作工相关工种。
各章后配有一定数量的复习思考题。
　　本书主要适于高等职业技术学院、高等专科学校的学生在机械制造实训和参加国家劳动部门相关
技能等级证书考试的培训中使用，也可供各类成人高校和中等职业技术学校选用，有关工程技术人员
、企业管理人员参考及作为相关培训教材。
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章节摘录

　　第1章 铸工　　1.1　砂型铸造　　1.1.1　型（芯）砂的制备　　型（芯）砂的制备，是根据工艺
要求对造型用砂进行配制和混制的过程，这个过程也叫砂处理。
砂处理一般分两部分，第一部分是原材料的准备，它包括新砂、旧砂、黏结剂、附加物等的处理；第
二部分是型砂的制备。
黏土砂的砂处理工艺流程如图1-1所示。
　　新砂、旧砂、黏结剂、附加物等经过处理合格后，就可进行混制。
混制好的型（芯）砂，经过调匀、松砂处理，即可进行造型。
　　（1）混砂　　型（芯）砂在混制过程中，各种材料必须均匀混合，使黏结剂均匀地包覆在砂粒
表面，形成一层薄膜，致使型砂具有良好的性能。
为此，在混制型（芯）砂时，必须有搅拌、挤压、揉搓等动作，以提高型（芯）砂的性能。
一般型（芯）砂的混制工作是在混砂机中进行的。
生产中常用碾轮式混砂机混砂，它具有搅拌、碾压和揉搓等动作，型砂质量较高。
　　（2）型（芯）砂的调匀和松散　　①调匀混制好的型（芯）砂，需放置一定时间后再使用。
因为混碾后的型（芯）砂，很难在混制过程中把水分混合得很均匀，所以，在混制后将型（芯）砂放
置2～4h，使水分向其周围渗透而分布均匀。
经过调匀的型（芯）砂，其湿强度和韧性都有明显的提高，而且不易粘模样。
　　②松散 型（芯）砂在使用前必须进行松散处理，使其中的砂团松开，进一步提高透气性、湿强度
等。
型（芯）砂的松散处理，一般是在松砂机上进行。
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编辑推荐

　　为了适应机械制造行业的分工，《机械制造基础工程实训》针对教育部门与劳动部门对学生的不
同要求，将教学实习与技能培训相结合，把铸工、锻工、焊工、热处理工、车工、铣工以及数控机床
操作工等工种的知识点与技能面有机结合起来，使学生对各专业工种有明晰的感性认知并得到扎实的
实习训练，为培养具有毕业证、技能等级证的“双证”型的合格人才奠定坚实的基础。
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