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前言

　　金工实习是一门综合性和实践性很强的技术基础课。
随着我国经济的发展和教学改革的深入，对它的要求也越来越高。
本书是在认真总结多年来的教学改革经验的基础上，根据国家教育部新颁布的机械类和近机类“金工
实习教学基本要求”并结合我国工业发展现状和当前高校教改的实际情况，由长期在第一线从事教学
工作、富有经验的教师编写的。
本书内容以科学性、先进性、系统性和实用性为目标，能够满足不同类型和层次的教学需要。
　　机械类和近机类专业数量多，差异大，实习学时2～8周不等，因而在教材内容上既要有一定的覆
盖面，能满足金工实习课的基本要求，又要尽可能突出重点，做到主次分明。
同时，还需兼有基础性、实用性、知识性、实践性与创新性等特点，是培养现代复合型人才的重要基
础课程之一。
　　本书的编写既突出了现代制造技术、材料科学、现代信息技术的密切交叉与融合，又体现了机械
工程材料和制造技术的历史传承和发展趋势。
在内容的选择和编写上有如下特点：　　（1）注重实际应用，协调处理常规工艺与现代新技术的关
系。
　　（2）内容系统丰富、重点突出，每章节既相互联系，又相对独立。
　　（3）考虑到机械类、近机类各专业需要，内容的安排具有一定的通用性。
　　（4）在相应章节中按照基础理论和观察实践分类，对相关知识进行叙述和讲解，并随文附有实
训操作与思考，帮助学生巩固理解和动手操作。
　　本书由甘肃农业大学赵春花任主编，李鲤和张炜任副主编。
具体编写分工如下：赵春花（第1、4、5章、第6章6.3和6.4、第8章8.4和8.5），张炜（第2章），李鲤
（第3章、第10章10.3），杨天兴（第6章6.1和6.2、第8章8.1～8.3、第9章、第10章10.1、10.2），张锋伟
（第7章）。
在本书的编写过程中，得到甘肃农业大学教务处马国军副教授的支持和指导，以及校机械实训中心厂
长陈进根的热情帮助，在此一并表示衷心的感谢。
　　本书由兰州交通大学苟向锋教授和甘肃农业大学赵武云教授主审。
审稿老师提出了很多宝贵的意见和建议，在此表示衷心的感谢。
　　由于编者水平所限，书中难免有不妥或疏漏之处，恳请广大读者批评指正。
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内容概要

　　《金工实习教程》为21世纪高等学校规划教材。
《金工实习教程》是根据教育部新颁布的机械类、近机类“金工实习教学基本要求”，并结合编者多
年来金工实习教改的经验编写而成的。
《金工实习教程》共十章，包括金工实习基础知识、铸造、锻压、焊接、车工、铣、刨、磨和齿形加
工、热处理、钳工以及数控加工和特种加工。
每章中均设有实习提示、实习思考题和实例。
《金工实习教程》注重吸收、反映机械加工技术的最新成果，采用国家最新标准（含术语、代号、计
量单位），书中内容和插图力求科学、系统、先进、实用，具有很强的针对性和灵活性。
　　《金工实习教程》可作为高等工科院校和高等农林院校机械类、近机类各专业的教材，也可供高
职高专院校师生和有关工程技术人员参考。
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章节摘录

　　第1章 金工实习基础知识　　1.1 金工实习概述　　1.1.1 机械制造过程　　1.概述　　一部机器不
论是机床还是汽车，都由若干单个的零件组成。
对于简单的零件可以直接用型材（轧制的棒材或板材）加工制造；对于形状复杂的零件，则需要根据
零件所要求的形状、尺寸及性能等因素，将材料经铸造、压力加工或焊接等工艺制造成毛坯，然后由
毛坯经切削加工制成所需零件，最后经过检验和组装后制成一部机器。
因此，机器制造过程可归纳如下：设计-制造毛坯-机械加工-检验-零件装配-机器调试-合格-包装。
　　（1）毛坯的制造方法。
目前最常用的毛坯制造方法有以下几种。
　　1）铸造。
熔炼金属制造铸型，并将熔融金属浇人铸型，凝固后获得一定形状、尺寸和性能金属零件毛坯的成型
方法，称为铸造。
　　2）锻压。
对坯料施加外力，使其产生塑性变形、改变尺寸、形状及改善性能，用以制造机械零件、工件或毛坯
的成形加工方法，称为锻压。
　　3）焊接。
通过加热或加压，或两者并用，并且用或不用填充材料，使工件达到结合的一种加工方法，称为焊接
。
　　4）粉末冶金。
以金属粉末（或掺入少量非金属粉末）为原料，经压制成型和烧结制成金属材料或零件的方法，称为
粉末冶金。
　　5）机械加工。
利用机械力对材料进行加工生产毛坯的加工方法，称为机械加工。
　　6）毛坯的其他生产方法。
是指将两种或更多的方法组合生产毛坯的加工方法，如铸造一焊接组合生产毛坯、锻造一焊接组合生
产毛坯、机械加工一焊接组合生产毛坯等。
例如，汽车车身就是利用冲模借助压力机的作用，对薄板料进行冲裁或进行成型获得所需制件，然后
采用焊接方法加以连接。
　　不管采用哪种方法生产毛坯，毛坯的表面一般都较为粗糙，形状和工艺尺寸都不精确，而且，在
切削加工之前毛坯还必须留有多余的材料，即加工余量，以便进行后续的机械加工。
　　（2）毛坯的机械加工。
为了使零件获得精确的尺寸和光洁的表面，需要将毛坯上的加工余量在金属切削机床上切掉。
常用的切削方法有车、铣、刨、磨、钻、镗等。
在毛坯加工过程中为了便于切削和保证其力学性能，某些毛坯还需穿插热处理工序，并且在各加工工
序之间还需安排检验工序，以保证毛坯在每道加工工序中的加工质量。
　　（3）零件的装配。
将毛坯加工成零件后，需要按设计的技术要求，用钳工或机械方法将零件进行组合，组装成部件或整
机。
　　（4）机器的检验。
机器装配好后，需要经过试运转检验，观察其运转情况是否良好。
经鉴定合格后，即可安装使用或包装进入市场。
　　总之，机械产品的生产过程不仅是一种改变原材料形状，获得高精度、高质量和高性能的产品生
产过程，而且是创造经济效益的过程。
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