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前言

　　本书根据“工程材料和机械制造基础”课程指导小组制定的金工实习教学基本要求，结合我校及
兄弟院校多年来金工实习教学实践，在我校原金工实习讲义基础上经修订而成。
　　金工实习是高等工科院校对学生进行工程训练的重要实践环节之一，它是一门传授机械制造基础
知识和技能的技术基础课。
本书着重介绍金属的主要成型方法和加工方法、毛坯制造和零件加工的一般工艺过程，所用设备的构
造、工作原理和使用方法，所用的材料、工具、附件与刀具及安全技术等。
　　本书编写中以“学习工艺知识，增强工程实践能力，提高综合素质，培养创新意识和创新能力”
为宗旨，力求突出重点和讲求实用，强调可操作性和便于自学，供学生在金工实习期间预习和复习时
使用。
各章后的复习思考题体现了教学基本要求，可帮助学生明确实习要求和掌握重点内容。
　　本书重视实践性内容，并力求内容精练、实用，便于学生自学，有利于学生动手能力和综合分析
能力的提高；适合于高等院校工科类学生的金工实习使用。
　　本书主要由常州大学组织编写。
参加编写工作的人员有：常州大学宋瑞宏（绪论、第1章、第4章）、柳铭（第2章、第12章）、施昱（
第3章）、史文杰（第9章）、朱晓清（第10章）、王烨（第11章），江苏技术师范学院高凯（第5章、
第7章），常州工学院章志荣（第6章、第8章），由宋瑞宏、施昱主编，高凯、章志荣、柳铭担任副主
编，本书承常州大学葛乐通教授主审。
　　由于编者的水平所限，编写时间较紧，书中难免存在不妥之处，恳请广大读者批评指正。
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内容概要

　　《金工实习》是根据国家教育部新近颁布的“金工实习教学基本要求”的文件精神，“以学习工
艺知识，增强工程实践能力，提高综合素质，培养创新意识和创新能力”为宗旨，结合作者多年的生
产实践和金工实习的教学经验编写的。
　　《金工实习》共分十二章，内容包括机械制造工程基本知识、机械工程材料、铸造、锻造、焊接
、钳工、车削、铣削、刨削、磨削、数控机床及其加工、特种加工等。
内容力求精选，讲求实用，图文并茂，便于自学。
　　《金工实习》可作为高等工科院校学生金工实习使用，也可供相关专业的工程技术人员和技术工
人参考选用。
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章节摘录

　　2）金相分析　　金相分析是鉴别金属和合金的组织结构的方法，常用宏观检验和微观检验两种
。
　　（1）宏观检验，即低倍检验，是用目视或在低倍放大镜（不大于10倍的放大镜）下检查金属材料
表面或断面以确定其宏观组织的方法。
常用的宏观检验法有：硫印试验、断口检验、酸蚀试验和裂纹试验。
　　（2）显微检验，即高倍检验，是在光学显微镜下观察、辨认和分析金属的微观组织的金相检验
方法。
显微分析法可测定晶粒的形状和尺寸，鉴别金属的组织结构，显现金属内部的各种缺陷，如夹杂物、
微小裂纹和组织不均匀及气孔、脱碳等。
　　3）力学性能试验　　力学性能试验有硬度试验、拉力试验、冲击试验、疲劳试验、高温蠕变及
其他试验等。
力学性能试验及以下介绍的各种试验均在专用试验设备上进行。
　　4）工艺性能试验　　工艺性能试验有弯曲、反复弯曲、扭转、缠绕、顶锻、扩口、卷边以及淬
透性试验和焊接性试验等。
　　5）物理性能试验　　物理性能试验有电阻系数测定、磁学性能测定等。
　　6）化学性能试验　　化学性能试验有晶间腐蚀倾向试验等。
　　7）无损探伤　　无损探伤是不损坏原有材料，检查其表面和内部缺陷的方法。
主要有以下几种：　　（1）磁粉探伤，利用铁磁性材料在磁场中会被磁化，而夹杂等缺陷是非磁性
物质及裂缝磁力线均不易通过的原理，在工件表面上施散导磁性良好的磁粉（氧化铁粉），磁粉就会
被缺陷形成的局部磁极吸引，堆集其上，显出缺陷的位置和形状。
磁粉探伤用于检查铁磁性金属和合金表面层的微小缺陷，如裂纹、折叠、夹杂等。
　　（2）超声探伤，利用超声波传播时有明显的指向性来探测工件内部的缺陷。
当超声波遇到缺陷时，缺陷的声阻抗（即物质的密度和声速的乘积）同工件的声阻抗相差很大，因此
大部分超声能量将被反射回来。
如发射脉冲式超声波，并对超声波进行接收，就可探出缺陷，且可从反射波返回时间和强度来推知缺
陷所处深度和相对大小。
超声探伤用于检验大型锻件、焊件或棒材的内部缺陷，如裂纹、气孔、夹渣等。
　　（3）渗透探伤，在清洗过的工件表面上施加渗透剂，使它渗入到开口的缺陷中，然后将表面上
的多余渗透剂除去，再施加一薄层显像剂，后者由于毛细管作用而将缺陷中的残存渗透剂吸出，从而
显出缺陷。
渗透探伤用于检验金属表面的微小缺陷，如裂纹等。
　　（4）涡流探伤，将一通人交流电的线圈放人一根金属管中，管内将感应出周向的电流，即涡流
。
涡流的变化会使线圈的阻抗、通过电流的大小和相位发生变化。
管（工件）的直径、厚度、电导率和磁导率的变化以及缺陷会影响涡流进而影响线圈（检测探头）的
阻抗。
检测阻抗的变化就可以达到探伤的目的。
涡流探伤用于测定材料的电导率、磁导率、薄壁管壁厚和材料缺陷。
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