
第一图书网, tushu007.com
<<金工实习>>

图书基本信息

书名：<<金工实习>>

13位ISBN编号：9787561830963

10位ISBN编号：7561830963

出版时间：2009-8

出版时间：天津大学出版社

作者：沈兆奎，吴建华 编

页数：190

版权说明：本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问：http://www.tushu007.com

Page 1



第一图书网, tushu007.com
<<金工实习>>

前言

　　《金工实习》是根据教育部颁布的高等工科院校“金工实习教学基本要求”的精神，并结合培养
应用型高级工程技术人才的需要，结合实践教学的特点编写而成的。
《金工实习》突出实用，注重对工程素质的培养，适当加大了新技术、新工艺和新材料内容在金工实
习中的比重。
　　《金工实习》主要介绍金工实习基础知识以及铸造、锻压、焊接、热处理及表面处理等热加工实
习内容和切削加工基础知识以及车工、铣工、刨工、磨工、钳工、数控加工、特种加工等冷加工实习
内容；同时，还包括有关加工质量分析和技术经济分析的内容，以求更加贴近实际。
　　《金工实习》在编写过程中力求做到以下几点。
　　①目标明确。
教材主要适用于高等工科学校学生。
　　②图文相间。
针对使用教材的读者是刚刚入校的学生，因此采用他们能够读懂的文字形式和能够看明白的图片方式
，最大限度地通过感官刺激，使他们在实习中不会感到陌生。
同时《金工实习》注意跟踪前沿技术发展，力求反映新理论、新思想、新材料、新技术、新设备、新
工艺。
　　③学生为本。
本教材既按照教育部专业指导委员会要求，覆盖了本课程全部内容，又结合一般工科院校学科特点和
专业特色以及各校金工实习时间的长短不同，尽量给学生一个较为系统和完整的金工技术介绍。
学生既可用于实习使用，也可作为日后专业基础知识的充实参考。
　　④留下空间。
《金工实习》力求从主观上以新思想、新体系、新面孔出现在读者面前，在给读者留下思考想象空间
的同时，也给作者本人留下探索以及其他可能尚未认识到的问题乃至缺点甚至错误的改正空间，因此
敬请读者不吝赐教，以便再版时修正和完善。
　　《金工实习》由吴建华主编，沈兆奎主审。
参加编写的有赵薪（编写第3章和第5章）、沈兆奎（编写第6章和第9章）、解宁（编写第7章和第8章
）、禹国刚（编写第10章），其余部分由吴建华编写。
　　《金工实习》的出版得到了天津理工大学工程训练中心同仁的大力支持，在此一并表示衷心感谢
。
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内容概要

　　金工实习基础知识以及铸造、锻压、焊接、热处理及表面处理等热加工实习内容和切削加工基础
知识以及车工、铣工、刨工、磨工、钳工、数控加工、特种加工等冷加工实习内容；同时，还包括有
关加工质量分析和技术经济分析的内容。
　　《金工实习》突出实用，注重学生工程素质的培养，适当加大了新技术、新工艺和新材料等内容
在金工实习中的比重。
　　《金工实习》既可作为高等工科院校机械类和非机械类本科生的金工实习教材，也可作为高职高
专、成人教育等同类专业学生的实习教材（学时以3～4周为宜）。
同时也可用于金属工艺学等专业基础课程的教学参考用书，为后继专业课的学习提供丰富的机械制造
方面的感性知识。
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章节摘录

　　一、铸造及其特点　　铸造生产是一种金属热加工成形方法。
　　将熔化了的液态金属浇注到具有与零件形状相适应的铸型型腔中，待其冷却凝固后获得一定形状
和性能的毛坯或零件的方法称为铸造。
　　铸造生产可以制成外形和内腔复杂的毛坯，如各种箱体、床身、机架等；铸造的原材料来源广泛
且适用范围广，既可利用报废的零件或切屑，也可选用如铸铁、铸钢、非铁合金等材料作为铸造材料
，可以铸造不同尺寸、质量及形状的工件；铸造工艺设备费用少，成本低；所得铸件与零件尺寸较接
近，可节省金属的消耗，减少切削加工工作量，提高经济效益；但存在铸件力学性能较差，生产周期
长，质量不稳定，铸件精度不高，工人劳动条件差，环境污染严重等问题。
　　随着近年来铸造合金、铸造工艺技术的发展，特别是精密铸造的发展和新型铸造合金的成功应用
，使铸件的表面质量、力学性能都有了显著提高，铸造的应用范围日益扩大。
　　在铸造生产中，最基本的方法是砂型铸造。
因型砂来源广泛，价格低廉，且砂型铸造方法适应性强，因而是目前生产中用得最多、最基本的铸造
方法。
用砂型浇注的铸件占铸件总产量的绝大部分。
除砂型铸造外，还有许多特种铸造方法，如熔模铸造、金属型铸造、压力铸造、离心铸造等。
　　二、砂型铸造的生产过程　　砂型铸造的工序很多，其主要工序为：根据零件的形状和尺寸，设
计制造模样和芯盒，然后进行配砂、造型、造芯、合箱、熔化金属、浇注等工序，待铸件凝固后经落
砂、清理、检验后得到所需的铸件。
型芯一般是经烘干后才能使用。
砂型铸造的生产过程如图1—1所示。
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