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前言

　　本次修订是在《金工实习教程》第l版（2004年）的基础上进行的，经过5年的发行，本书已经广
泛被大专院校理工科学生作为生产实习指导教材使用，反馈教学效果优良。
书中的实践操作项目丰富且针对性强，工艺分析思路清晰，无论在发行量还是在社会评价方面都取得
了显著成绩，为金工实习的规范、创新形式教学做出了较大贡献。
　　本书第2版在汲取了各校教学改革经验及广大读者对《金工实习教程》第l版的建议和意见的基础
上，增补完善了金属材料实习、热加工实习和金属切削加工实习等内容。
在本书的编写过程中，参考了大量机械制造行业的有关规范和新标准，规范了名词术语、符号、单位
等内容。
在实习项目选题的内容上，依据机械制造基础专业的教学和生产特点，结合工作过程系统化课程结构
所涉及的教育理论，在传统实习教学内容的基础上进行了适当的整合规划。
以岗位作为主体线索依次介绍了热处理与钢材的火花鉴别、铸造、锻压、焊接、钳工、车削、铣削、
刨拉镗削、磨削、数控加工、电火花加工等内容。
　　为了更好地适用于专业实践教学，本次修订的特点及思路如下。
　　（1）引入工作过程系统化课程结构建设的理论基础，以工作过程作为知识技能的载体和导向，
培养学生的专业实践能力。
　　（2）从我国机械制造及相关专业的培养目标出发，主要阐述了金属材料、热加工与冷加工、刀
具、机床等相关的基础知识及训练课题，并对工程项目中经常出现或可能出现的问题作了深入剖析和
论述。
　　（3）本书中的训练项目课题的安排以趣味型、成果型为主，并深入浅出，以提高学生培养动手
实践能力的兴趣。
　　（4）书中部分插图采用SolidWorks所创建的三维实体模型，以增强视觉效果。
　　（5）本书创建QQ群：39024033，用于专业教师及同行探讨问题、研究教学方法、交流教学资源
，同时为本书提供课件下载。
　　本书由山东理工大学的于文强、潍坊教育学院的张丽萍担任主编，淄博技师学院的张兆明、广东
技术师范学院天河学院的杨媛媛、烟台工程职业技术学院的丁思思、淄博技术学院的张俊玲担任副主
编；书稿在编写过程中还得到了各兄弟院校众多专业老师的帮助和支持，在此深表感谢！
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内容概要

本书第2版在汲取了各校教学改革经验及广大读者对《金工实习教程》第l版的建议和意见的基础上，
增补完善了金属材料实习、热加工实习和金属切削加工实习等内容。
　　金工实习是机械制造及其相关专业教学方案中必不可少的一项重要的专业实践教学环节，在本书
的修订编写过程中，参考了大量机械制造行业的有关规范。
在训练项目选题的内容上，依据机械制造专业的教学和生产特点，结合工作过程系统化课程结构所涉
及的教育理论，在传统实习教学内容的基础上进行了适当的整合规划。
本书以岗位作为主体线索依次介绍了热处理与钢材的火花鉴别、铸造、锻压、焊接、钳工、车削、铣
削、刨拉镗削、磨削、数控加工、电火花加工等内容，充分满足了机械制造及其相关专业的实习教学
需要。
　　本书可以作为高等院校机械工程、机电工程、机械制造以及与机械有关的理工科专业本科生或专
科生的实践教学教材，也可以作为机械制造行业进行培训或职业资格鉴定的参考读物。
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章节摘录

　　1.表面淬火　　表面淬火是指通过快速加热，使钢的表层很快达到淬火温度，在热量来不及传到
钢件心部时就立即淬火，从而使表层获得马氏体组织，而心部仍保持原始组织。
表面淬火的目的是使钢件表层获得高硬度和高耐磨性，而心部仍保持原有的良好韧性，常用于机床主
轴、发动机曲轴、齿轮等。
　　表面淬火所采用的快速加热方法有多种，如电感应、火焰、电接触、激光等。
目前应用最广泛的是电感应加热法。
　　感应加热表面淬火法就是在一个感应线圈中通以一定频率的交流电（有高频、中频、工频三种）
，使感应线圈周围产生频率相同、方向相反的感应电流，这个电流称为涡流。
由于集肤效应，涡流主要集中在钢件表层。
由涡流所产生的电阻热使钢件表层被迅速加热到淬火温度，随即向钢件喷水，将钢件表层淬硬。
　　感应电流的频率愈高，集肤效应愈强烈，故高频感应加热用途最广。
高频感应加热常用的频率为2003～300kHz，此频率加热速度极快，通常只有几秒钟，淬硬层深度一般
为0.5～2mm，主要用于要求淬硬层较薄的中、小型零件。
　　感应加热表面淬火质量好，加热温度和淬硬层深度较易控制，易于实现机械化和自动化生产。
缺点是设备昂贵、需要专门的感应线圈。
因此，主要用于成批或大量生产的轴、齿轮等零件。
 2.化学热处理 化学热处理是将钢件置于适合的化学介质中加热和保温，使介质中的活性原子滲入钢件
表层，以改变钢件表层的化学成分和组织，从而获得所需的力学性能或理化性能。
化学热处理的种类很多，依照渗入元素的不同，有渗碳、滲氮、碳氮共渗等，以适应不同的场合，其
中以渗碳应用最广。
　　渗碳是将钢件置于渗碳介质中加热、保温，使分解出来的活性碳原子渗入钢的表层。
渗碳是指采用密闭的滲碳炉，并向炉内通以气体渗碳剂（如煤油），加热到900～950℃，经较长时间
的保温，使钢件表层增碳。
井式气体渗碳过程由排气、强烈渗碳、扩散及降温四个阶段组成，如图1-4所示。
　　渗碳件通常采用低碳钢或低碳合金钢，渗碳后渗层深一般为0.5～2mm，表层含碳量Wc将增至1％
左右，经淬火和低温回火后，表层硬度达HRC 56～64，因而耐磨；而心部因仍是低碳钢，故保持其良
好的塑性和韧性。
渗碳主要用于既承受强烈摩擦，又承受冲击或循环应力的钢件，如汽车变速箱齿轮、活塞销、凸轮、
自行车和缝纫机的零件等。
　　渗氮又称氮化。
它是将钢件置于氮化炉内加热，并通入氨气，使氨气分解出活性氮原子渗入钢件表层，形成氮化物（
如A1N、CrN、MoN等），从而使钢件表层具有高硬度（相当于HRC 72）、高耐磨性、高抗疲劳性和
高耐腐蚀性。
渗氮时加热温度仅为550～570℃，钢件变形甚小。
常用的渗氮工艺有3种，即等温渗氮法（又称一段渗氮法）、二段渗氮法和三段渗氮法。
图1-5所示为38CrMoAIA钢的等温渗氮工艺。
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