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前言

本书是根据教育部新颁布的“金属工艺实习教学基本要求”，并结合教学改革的需要及高职高专院校
工科金工实习实际而编写的。
 科学技术的发展，涌现出许多新的制造方法和加工理念。
如何在“金工实习”中反映这些内容，使学生在“金工实习”的过程中，对先进的制造方法和加工理
念有所了解，有所接触，是“金工实训”课程改革的主要内容之一。
近年来各高职学院都积极地把“金工实习”列为校级重点课程加以建设，投入了大量的资金，改善金
工实习基地的设备，主要内容是增加先进制造技术的有关设备。
为了适应于这种改革，编写了本教材。
 编写本教材的目的，是为帮助学生在进行金工实习时，正确地掌握材料的各种加工方法；了解毛坯和
零件加工的工艺过程；了解当今制造业的先进加工方法和先进制造理念；指导实习操作，获得初步的
操作技能；巩固感性知识，为后继课程的学习和今后的工作打下一定的实践基础。
 为适应教学改革的需要，本教材增加了先进制造技术，以及各种新工艺、新技术的内容。
编写过程中，力求做到先进加工方法与传统加工方法的结合与连贯，既具有科学性、系统性，又具有
适用性、先进性，着力反映现代科技新成就。
 本书共10章，主要内容包括：制图基础知识、工程材料基础知识、测量基础知识、切削加工基本知识
、车工、刨削、铣削、磨削和齿形加工、钳工、材料成形加工、材料处理技术、特种加工与数控技术
等。
各章后均有思考与练习题，有助于学生消化、巩固和深化教学内容。
 本书由江西工业工程职业技术学院吴东平、华能安源发电有限责任公司易洪波任主编，江西工业工程
职业技术学院吴连连、辽宁科技学院于慧任副主编。
具体编写分工是：江西工业工程职业技术学院吴东平编写绪论、第2、第10章，华能安源发电有限责任
公司易洪波编写第3、第7章，江西工业工程职业技术学院吴连连编写第1章，辽宁科技学院于慧编写
第4章，江西工业工程职业技术学院林贵端编写第8章，中山职业技术学院陈传端编写第9章，顺德职业
技术学院吴裕农编写第5章，江西工业工程职业技术学院刘建永编写第6章。
 由于编者水平有限，书中难免有欠妥之处，敬请批评指正。
 编者 2009年1月
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内容概要

　　《金工实训教程》是根据教育部新颁布的“金属工艺实习教学基本要求”，并结合教学改革的需
要及高职高专院校工科金工实习实际而编写的。
《金工实训教程》共10章，主要内容包括：制图基础知识、工程材料基础知识、测最基础知识、切削
加工基本知识、车工、刨削、铣削、磨削和齿形加工、钳工、材料成形加工、材料处理技术、特种加
工与数控技术等。
各章后均有思考与练习题。
《金工实训教程》图文并茂，内容通俗易懂，重视培养动手能力，有很强的实用性。
　　《金工实训教程》可作为高职高专院校和中等职业技术学校实训教材，也可作为企业工人以及岗
位培训的培训或自学用书。
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章节摘录

插图：④局部镦粗时要采用具有相应尺寸的漏盘。
漏盘上口应加工出圆角，孔壁最好有3－5的斜度，以便于倒出锻件。
（2）拔长拔长是使坯料长度增加、横截面减小的锻造工序，如图8-22所示。
拔长操作的工艺要点如下。
①锻打过程中，坯料沿砥铁宽度方向（横向）送进。
每次的送进量不宜过大，以砥铁宽度月的0.3－0.7倍为宜；送进量过大，金属主要沿坯料宽度方向流动
，反而降低拔长效率。
②拔长过程中要不断翻转坯料，为便于翻转后继续拔长，压下量入要适当，应使坯料横截面的宽度与
厚度之比不要超过2.5。
③锻制台阶时，要先在截面分界处压出凹槽，称为压肩。
④拔长后要进行修整，以使截面形状规则，矫直中心线的弯曲，并减小表面的锤痕修整时，坯料沿砥
铁长度方向（纵向）送进。
（3）冲孔在坯料上冲出通孔或不通孔（盲孔）的工序称为冲孔。
其操作工艺要点如下。
①冲孔前，坯料应先镦粗，以尽量减小冲孔深度。
②为保证孔位正确，应先试冲，即用冲子轻轻压出凹痕，如有偏差，可加以修正。
③冲孔过程中应保持冲子的轴线与锤杆中心线（即锤击方向）平行，以防将孔冲歪。
④一般锻件的通孔采用双面冲孔法冲出，即先从一面将孔冲至坯料厚度2／3～3／4的深度，如图8－23
（a）所示。
再取出冲子，翻转坯料，从反面将孔冲透，如图8－23（b）所示。
⑤为防止冲孔过程中坯料开裂，一般限制冲孔孔径要小于坯料直径的1／3。
大于坯料直径的1／3的孔，要先冲出一较小的孔，然后采用扩孔的方法达到所要求的孔径尺寸。
常用的扩孔方法有冲头扩孔和心轴扩孔。
冲头扩孔利用扩孔冲子锥面产生的径向分力将孔扩大，如图8－24所示。
扩孔时，坯料内产生较大的切向拉应力，容易胀裂，故每次扩孔量不宜过大.心轴扩孔实际上是将带孔
坯料沿切向拔长，扩孔量几乎不受什么限制，如图8－25所示，最适于锻制大直径的薄壁圆环件。
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编辑推荐

《金工实训教程》可作为高职高专院校和中等职业技术学校实训教材，也可作为企业工人以及岗位培
训的培训或自学用书。
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