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前言

　　为适应大力发展高等职业教育的需要，解决高职教育缺乏相应教材的问题，广东省高教厅决定与
国家机械工业局教编室、机械工业出版社合作组织出版高职高专机电工程类规划教材，本书为该套教
材其中之一。
　　高等职业教育的目标是培养高等技术应用性专门人才，其专业培养规格为“双证制”，即：学生
一方面应掌握本职业岗位所要求的基础理论知识、专业（技术）理论知识和职业岗位规范所要求的实
用知识，获得毕业证书；另一方面应掌握本专业所要求的专业技术和职业岗位所要求的操作技能，获
得职业岗位技术等级证书。
由此可见高等职业教育是一种新的培养模式，这种培养模式有着鲜明的办学特色——强调实践性与应
用性。
所以高职教材的编写原则是：对知识的传授以应用为目的，以必需和够用为度，同时具有一定的先进
性。
　　金属工艺学是机电类各专业各层次学生都必须修读的课程。
然而针对高职学生的培养规格和学时限制，机电类高职学生的教学计划中一般都不开设金属工艺课堂
教学课程，而是安排学生通过4～8周的实践教学来完成此课程的学习，并为岗位技术等级考证作准备
。
因此，要求《金工实训》教材的实践性与应用性尤为突出，它既是直接用于指导高职高专学生进行技
能训练的教材，同时也必不可少地要包含部分金属工艺的基础知识。
概括地说，本书主要内容为指导学生按照国家职业技能鉴定规范（考核大纲）中规定的知识和技能要
求来完成铸、锻（含冲压）、焊、车、钳、铣、磨等工种的学习和训练。
　　应当指出的是，机电类高职学生在金工实训之前可能不具备任何操作技能，甚至完全缺乏对工厂
生产和各工种的感性认识，要在数周实训期间内完成上述诸工种的实训并达到一定的技术等级，显然
是不切实际的。
此外，限于篇幅，本书也不可能将上述各工种的中级工及其以上等级所要求的知识和技能都编入书中
。
经过本规划教材编委会和本书编写组的讨论，按照“理论够用、突出实践”的指导思想，决定本书大
多数内容围绕初级工所应掌握的知识和技能进行编写。
同时，为了使部分基础和条件较好的学生能继续提高，本书在车工和钳工实训两部分编入了一些中级
工应掌握的知识和技能训练内容。
需要说明的是，有关数控加工方面的知识和技能归入本套规划教材中的《数控编程与加工技术》一书
。
　　金工实训应安排在学完《工程制图》之后进行，各校可根据需要和实际条件从本书中选择具体的
实训范围和内容。
本书除作为机电类高职高专学生的实训教材之外，也可作为机电类大中专和技校学生以及工人的培训
或自学用书。

Page 2



第一图书网, tushu007.com
<<金工实训>>

内容概要

本书为广东省教育厅组编的高职高专教育机电类专业规划教材之一，是一本供学生使用的技能训练教
材。
书中主要内容为指导学生按照国家技能考核大纲中规定的要求对铸造、锻练及冲压、焊工、车工、钳
工、铣工、磨工等工种进行技能训练，同时也贯穿这些工种所涉及的金工知识。
本书除作为机电类高职高专学生的实训教材之外，也可作为机电类大中专和技校学生以及工人的培训
或自学用书。
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章节摘录

　　（1）型砂型砂一般由新原砂、旧砂、粘结剂、附加物及水按一定配比混制而成。
原砂是型砂的主体，其主要成分为SiO。
（硅砂）。
原砂中SiO：的含量高、颗粒圆整则型砂的耐火度好；粘结剂（粘土、水玻璃、树脂或合脂、桐油等
）的作用是使砂粒粘结成具有一定可塑性及强度的型砂；适量的水可与粘结剂形成粘土膜而使砂粒粘
结在一起，型砂中水分太少则难以造型操作，但水分过多又容易粘模和使铸件产生气孔、粘砂等缺陷
；型砂中常加入的附加物有煤粉、木屑等。
加煤粉是为了在高温金属液作用下燃烧形成气膜，隔绝金属液与铸型的直接作用，防止铸件粘砂，使
铸件表面光洁；加入木屑是为了改善型砂的退让性和透气性。
　　在浇注和铸件凝固成形过程中，型砂承受高温金属液的冲刷和烘烤，因此，型砂的质量和选用是
否得当直接影响铸件质量，约一半的铸件废品与型砂有关。
湿型铸造应选用既有较高强度又有较好透气性的型砂；对铸钢、球墨铸铁等高温合金铸件应选用耐火
度好的型砂；对形状复杂的铸件应选用可塑性好的型砂；对收缩性大的铸造合金应选用退让性好的型
砂。
　　为保证铸件质量和节约成本，型砂常分为面砂和背砂，两者分开混制。
面砂用于形成铸型的表面，其中新砂含量高，因而性能比较好；背砂用于充填铸型，并不接触铸件表
面，其中回用旧砂含量高，成本低廉。
单件小批生产中，为使工艺简单，也常常不分面砂与背砂而只混制单一型砂。
　　（2）芯砂在铸件浇注成形过程中，型芯被高温金属液所包围，所受的热作用比铸型更强烈；在
铸件凝固过程中，型芯要经受金属收缩而产生的挤压作用。
因此，要求芯砂既具有比型砂更好的耐火度、透气性、强度，同时又具有小的发气性和良好的退让性
。
此外，铸件落砂时为易于清理出铸件内的芯砂，还要求芯砂具有良好的溃散性。
　　一般的型芯可选用粘土砂制造，形状复杂和要求较高的型芯往往选用油砂、树脂砂或合脂砂制造
。
混造芯砂时一般不加入旧砂。
　　⋯⋯
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