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前言

　　本书是根据教育部新颁“机械制造实习教学基本要求”和“重点高等工业院校金工系列课程改革
指南”，以谷春瑞等主编的《机械制造工程实践》为基础，结合近年来高等学校教改的经验和我校机
械制造实习的实际情况，予以修订和编写的。
　　本书有四个特点。
①在内容取材上注意了与课堂教材的分工和衔接，合理调整了理论教学和实践教学内容；叙述上力求
深入浅出、简明扼要、图文并茂，并全面贯彻国家新标准。
②加强了基本知识的介绍，能更好地帮助学生理解各工艺方法的实质，实习中学生可以有意识、主动
地完成各种操作。
③在介绍传统工艺的基础上，对于技术上比较成熟并在我国工业生产中应用较多的新材料、新技术、
新工艺也作了重点介绍。
④各章后面都配备了一定数量的复习思考题，以引导学生独立思考，培养分析问题和解决问题的能力
；同时在书的最后附有两套综合测试题，并给出了答案，供学生自测，以及时了解自己对知识掌握的
情况。
　　本书由河北工业大学金工教学研室编写。
谷春瑞编写绪论，第2、4章，韩文祥编写第1、5章，王桂新编写第3章，曹文杰编写第6、7、13章，韩
广利编写第8、9、11、12、14章，王季康编写第10章。
谷春瑞、韩广利、曹文杰任主编，全书由韩文祥、林成新审阅。
　　在编写过程中，张惠良、赵雪勃、陈翠新几位老师参加了部分资料的收集和整理，河北工业大学
工程训练中心的指导教师提出了宝贵意见，河北省、天津市高校同行给予了大力支持和热忱帮助，在
此表示衷心感谢。
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内容概要

　　《机械制造工程实践（修订版）》是依据教育部新颁布的“机械制造实习教学基本要求”并结合
多年的教学实践进一步修改和编写的。
全书共十四章，内容涵盖了工程材料、材料成形、切削加工和特种加工等方面的内容。
书中的材料牌号、机械设备型号、名词术语均采用国家新标准。
　　本着“以学生为主体，知识、能力、素质协调发展，理论、实践、创新全面提高”的原则，《机
械制造工程实践（修订版）》力求优化传统的、基础的内容，增加应用性、实践性和综合性的内容，
使学生达到调整知识结构、增强工程素质的目的。
　　《机械制造工程实践（修订版）》作为高等工科院校本科机械类及近机类专业基本教材，也可供
不同层次教学人员和有关工程技术人员参考。
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章节摘录

　　第2章　铸造　　教学基本要求：　　①了解铸造生产工艺过程、特点和应用；　　②了解型砂
、芯砂应具备的主要性能及其组成；　　③掌握手工两箱造型（整模、分模、挖砂、活块等）的特点
及应用，了解三箱、刮板、地坑等造型方法的特点及应用，了解机器造型的特点及造型机的工作原理
；　　④了解型芯的作用、结构和制作方法；　　⑤熟悉分型面的选择，分清零件、模样和铸件之间
的差别，了解浇铸系统的作用及组成；　　⑥了解熔炼设备及浇铸工艺、铸件的落砂及清理、常见的
铸造缺陷及产生原因；　　⑦了解常见特种铸造工艺及铸造新技术。
　　铸造是将液态金属浇入与零件形状相适应的铸型型腔中，待其冷却后获得毛坯或零件的成形方法
。
　　铸造属于液态成形，和其他成形方法相比具有如下优点：①可以生产形状复杂，特别是内腔复杂
的毛坯及零件，如各种箱体、机架、床身等；②铸件轮廓尺寸可以从几毫米到几十米，质量可以从几
克到几十吨，甚至上百吨；③投资少，工艺简单，成本低，材料利用率高；④工艺适用性广，既可以
用于单件生产，也可以用于大量生产。
　　同任何事物都有两重性一样，铸造生产也存在着某些缺点和不足，例如：①组织疏松，晶粒粗大
，内部易产生缩孔、缩松、气孔等缺陷，力学性能较低；②铸造工序多，精度难以控制，质量不够稳
定；③生产条件差，工人劳动强度高。
　　铸造的缺点和不足，给该行业的发展带来一定的困难。
然而，优点是主要方面，缺点和不足正随着新的铸造合金、新的铸造工艺技术的发展而不断地克服和
解决。
这就使铸造成为当前金属成形的主导性工艺，广泛应用于机床制造、动力、交通运输、轻纺机械、冶
金机械等方面。
　　常用的铸造方法有砂型铸造和特种铸造两大类，目前最常用和最基本的铸造方法是砂型铸造。
　　2.1　铸造生产过程　　2.1.1　砂型铸造的生产过程　　砂型铸造的生产过程如图2-1所示。
先根据零件的形状和尺寸，设计制造模样和型芯盒，配制好型砂和芯砂，然后用模样制造铸型（在砂
型铸造中叫做砂型），用型芯盒制造型芯，再把烘干的型芯装入铸型并合型，将熔化的液态金属浇入
铸型，待凝固后经落砂、清理、检验即得铸件。
　　⋯⋯
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