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前言

　　当前，高等职业教育改革方兴未艾，各院校积极贯彻落实教育部《关于全面提高高等职业教育教
学质量的若干意见》（教高[2006]16号文）和教育部、财政部《关于实施国家示范性高等职业院校建
设计划，加快高等职业教育改革与发展的意见》（教高[2006]14号文）文件精神，探索“工学结合”
的改革发展之路，取得了很多很好的教学成果。
　　教育部高等学校高职高专材料类专业教学指导委员会工程材料与成形工艺分委员会，主要负责工
程材料及成形工艺类专业与课程改革建设的指导工作。
分教指委组织编写了《高职高专工程材料与成形工艺类专业教学规范（试行）》，并已由中南大学出
版社正式出版，向全国推广发行，它是对高职院校教学改革的阶段性探索和成果的总结，对开办相关
专业的院校有较好的指导意义和参考价值。
为了适应工程材料与成形工艺类专业教学改革的新形势，分教指委还积极开展了工程材料与成形工艺
类专业高职高专规划教材的建设工作，并成立了高职高专工程材料与成形工艺类专业规划教材编审委
员会，编审委员会由教指委委员、分指委专家、企业专家及教学名师组成。
教指委及规划教材编审委员会在长沙中南大学召开了教材建设研讨会，会上讨论了焊接技术及自动化
专业、金属材料热处理专业、材料成形与控制技术专业（铸造方向、锻压方向、铸热复合）以及工程
材料与成形工艺基础等一系列教材的编写大纲，统一了整套书的编写思路、定位、特色、编写模式、
体例等。
　　历经几年的努力，这套教材终于与读者见面了，它凝结了全体编写者与组织者的心血，体现了广
大编写者对教育部“质量工程”精神的深刻体会和对当代高等职业教育改革精神及规律的准确把握。
　　本套教材体系完整、内容丰富。
归纳起来，有如下特色：①根据教育部高等学校高职高专材料类专业教学指导委员会工程材料与成形
工艺类专业制定的教学规划和课程标准组织编写；②统一规划，结构严谨，体现科学性、创新性、应
用性；③贯彻以工作过程和行动为导向，工学结合的教育理念；④以专业技能培养为主线，构建专业
知识与职业资格认证、社会能力、方法能力培养相结合的课程体系；⑤注重创新，反映工程材料与成
形工艺领域的新知识、新技术、新工艺、新方法和新标准；⑥教材体系立体化，提供电子课件、电子
教案、教学与学习指导、教学大纲、考试大纲、题库、案例素材等教学资源平台。
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内容概要

本书是教育部高职高专材料类专业教学指导委员会工程材料与成形工艺类专业规划教材。
    全书力求体现职业教育特色，注重操作技能、方法培训。
通过对学生在实训基地进行铸造技能的训练和安全文明生产教育，使学生掌握造型材料制备、铸造合
金熔炼、造型、制芯、合箱、浇注、落砂、清理、铸件缺陷分析和铸件质量检验等基础理论及基本操
作技能，以及职业道德和安全文明生产知识。
在叙述上力求深入浅出，联系生产实际，注意培养学生分析和解决实际问题的能力。
    本书内容包括：铸造概述及安全文明生产、造型工具和铸造工艺装备、造型材料、造型(制芯)技能
操作、铸造合金及其熔炼、合金液的浇注、铸件的落砂和清理、铸件缺陷的分析与防止、铸件缺陷的
修补及铸件质量检验。
本书贯彻执行最新国家标准和法定计量单位。
    本书可作为高职高专院校材料加工、材料成形与控制、热加工等专业用教材，亦可作为成人高校、
函授、中等职业教育院校及铸造技术工人等级培训及生产实习教学教材。
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章节摘录

　　6.铸件清理工　　（1）清理较大的铸件时要放平稳，不得用重心高或易滚动的物件作垫块。
铲刺或打冒口时，不准对着周围人员操作，以防飞刺伤人。
　　（2）用撬棍时，注意前后是否有人，翻动铸件时不得将撬棍穿在铸件孔内，以免回转失手伤人
。
清理完的浇冒口、铁块、芯骨应堆放在指定位置。
　　（3）使用桥式起重机起吊铸件或翻转铸件时，应严格遵守起重工、挂钩工安全操作规程，并注
意检查挂钩、钢丝绳是否符合规定要求，听到桥式起重机铃响，应立即躲开。
　　（4）较长时间休息或离开工作场地时，不准将割枪放在地上，必须熄灭割枪，关闭阀门，减去
压力，放去管中所存余气，再收拾好软管和工具。
　　（5）在操作割枪时，不准将橡胶软管背在背上操作。
禁止使用割枪火焰照明。
　　（6）砂轮机应有防护罩，使用砂轮机打磨铸件时，应先启动，待空转正常后，再由轻到重均匀
用力。
用力不能太大或猛力磕碰，以免砂轮片破裂伤人。
一般不得使用砂轮机侧面进行砂磨。
　　（7）禁止他人随便使用砂轮机或敲击砂轮。
换砂轮片时，须检查砂轮片是否受潮，有无裂纹。
装砂轮片时，要垫平夹牢，不准用不合格的砂轮片。
　　（8）打磨铸件时，砂轮机转动方向两侧不准站人，以免砂粒溅射伤人。
　　（9）工作完毕后，关闭风阀，把砂轮机摆放到干燥安全的地方，以免砂轮片受潮。
　　（10）风动砂轮要有专人保管，并要随时检查修理。
　　（11）当设备发生故障时，须立即停车，关闭电源。
在维修设备时，也应切断电源。
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