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前言

　　随着高职高专教育的发展以及数控加工等先进技术在工业生产中的广泛应用，有必要对金工实习
教材进行修订及补充，以使之更具有高职高专教育的特色。
　　本书在保持前两版教材优点的基础上，主要从以下几方面进行了修订。
　　1.根据新颁布的国家标准更新有关内容。
例如，表面粗糙度的内容变化较大。
　　2.对个别实习内容进行了修改和补充.例如，将实习基础知识中课题二金属材料常识改为工程材料
的基本知识，并增加了常用钢材的种类和规格的内容。
　　3.加强了数控机床加工实习的分量。
将数控机床加工实习与特种加工实习分为两个独立的实习单元，内容作了增删，增加了电火花线切割
加工的实习内容，更有利于实习教学的进行。
　　4.对前两版教：材中的个别图例及文句作了删改。
　　本次修订工作除原有编写人员参加以外，数控机床加工实习部分由周晶编写。
　　限于水平，不当之处，敬请批评指正。
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内容概要

　　《金工实习》是普通高等教育“十一五”国家级规划教材，是在保持前两版教材优点的基础上，
根据高职高专的教学需要修订而成的。
《金工实习》内容按照8周实习时间安排。
全书包括实习基础知识、铸工实习、锻压实习、焊工实习、热处理实习、钳工实习、车工实习、刨工
实习、铣工实习、磨工实习、数控机床加工实习及电火花线切割加工实习共12部分，计69个课题。
各校可根据本校专业设置的特点及需要安排各工种的实习时间。
《金工实习》可作为高等职业学校、高等专科学校、成人高校及本科高校举办的二级职业技术学院和
民办高校机械类专业的实习教材，亦可供有关工程技术人员参考。
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书籍目录

1 实习基础知识课题一 机械制造过程概述课题二 工程材料的基本知识课题三 常用量具课题四 极限与
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造型及造芯课题四 分模造型课题五 其他手工造型方法课题六 铸铁的熔炼与浇注课题七 铸件的落砂、
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题三 气焊和气割课题四 常见焊接缺陷及焊接变形5 热处理实习课题一 概述、热处理加热炉课题二 钢
的热处理6 钳工实习课题一 概述课题二 划线课题三 錾削课题四 锯削课题五 锉削课题六 钻孔、扩孔、
铰孔和锪孔课题七 攻螺纹和套螺纹课题八 刮削课题九综合作业课题十机器装拆7 车工实习课题一 概述
课题二 卧式车床课题三 车刀课题四 车削中的物理现象课题五 车外圆、端面和台阶课题六 切槽和切断
课题七 钻孔和车内圆课题八 车圆锥课题九车螺纹课题十车成形面与滚花课题十一综合作业8 刨工实习
课题一 概述课题二 牛头刨床课题三 刨刀课题四 刨平面及沟槽课题五 龙门刨床和插床9 铣工实习课题
一 概述课题二 铣床及附件课题三 铣刀课题四 铣平面、斜面、台阶面课题五 铣沟槽课题六 铣等分零件
课题七 铣螺旋槽课题八 齿轮加工10 磨工实习课题一 概述课题二 磨床课题三 砂轮课题四 磨平面课题五
磨外圆、内圆及圆锥面11 数控机床加工实习课题一 概述课题二 数控车床加工课题三 数控铣床加工12 
电火花线切割加工实习课题一 概述课题二 数控电火花线切割编程附录 CA6140型卧式车床的传动系统
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章节摘录

　　1.铸造　　制造铸型，熔炼金属，并将熔融金属浇人铸型，凝固后获得一定形状和性能的铸件的
成形方法。
　　2.锻造　　在加压设备及工（模）具的作用下，使金属坯料产生塑性变形，以获得一定几何尺寸
、形状和质量的锻件的加工方法。
　　3.冲压　　在压力机上利用冲模对板料施加压力，使其产生分离或变形，从而获得一定形状、尺
寸的产品（冲压件）的方法。
冲压产品具有足够的精度和表面质量，只需进行很少（甚至无需）切削加工即可直接使用。
　　4.焊接　　通过加热或加压或两者共用并辅之以使用或不使用填充材料，使焊件达到原子结合的
加工方法。
　　毛坯的外形与零件近似，其需要加工部分的外部尺寸大于零件的相应尺寸，而孔腔尺寸则小于零
件的相应尺寸。
毛坯尺寸与零件尺寸之差即为毛坯的加工余量。
　　采用先进的铸造、锻造方法，可直接生产零件。
　　（二）切削加工　　要使零件达到精确的尺寸和相应的表面质量，须将毛坯上的加工余量经切削
去除。
常用的方法有车、铣、刨、磨、钻和镗等。
一般来说，毛坯要经过若干道切削加工工序才能成为成品零件。
由于工艺的需要，这些工序又分为粗加工、半精加工与精加工。
　　在毛坯制造及切削加工过程中，为便于切削和保证零件的力学性能，还需在某些工序之前（或之
后）对工件进行热处理。
所谓热处理，是指将金属材料（工件）采用适当的方式进行加热、保温和冷却，以获得所需要的组织
结构与性能的一种工艺方法。
热处理之后工件可能有少量变形或表面氧化，所以精加工（如磨削）常安排在最终热处理之后进行。
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