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前言

本书是根据教育部基础课程教学指导委员会颁发的“高等工业学校金工实习教学基本要求”，结合作
者多年金工实习教学经验，经结构优化、整合而成的一本机械类实习教材。
全书共分11章，主要内容包括工程材料及热处理、铸工、锻工、焊工、车工、铣工、刨工、磨工及数
控加工、特种加工等，书后还附有金工实习报告，便于同学们对实习进行归纳总结。
本书的编写主要有以下特点。
①坚持“少而精”的原则，做到内容充分、重点突出。
②全书内容深入浅出，图文并茂，直观形象。
③全面贯彻国家最新标准，如材料的标准、名词术语、符号及单位等。
④本书以传统加工方法为主，同时也介绍了新设备的制造工艺及技术。
⑤本书适合于高等学校机械类、近机械类专业4～6周金工实习教学使用。
鉴于各院校实习条件和专业特点不一样，各校可根据不同专业需要，有针对性选择不同实习内容进行
教学。
还可供有关工程技术人员参考使用。
本书由南昌大学京玉海、江西渝州科技学院冯新红、南昌理工学院朱海燕担任主编，江西交通职业技
术学院李永松、九江职业大学王荣、南昌大学宋心鑫任副主编。
参加编写的有京玉海（绪论、第1章、第2章、第3章、第4章）、南昌大学宋心鑫（第10章、第11章）
、南昌理工大学朱海燕（第5章、第6章）、江西渝州科技学院冯新红（第7章）、江西交通职业技术学
院李永松（第8章）、九江职业大学王荣、钟恰帆（第9章）。
全书由京玉海负责统稿、定稿。
由于编者水平有限，书中难免出现错误与不妥之处，敬请有关专家与读者批评指正。
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内容概要

　　《金工实习》是根据教育部基础课程教学指导委员会颁发的“高等工业学校金工实习教学基本要
求”，结合作者多年金工实习教学经验，经结构优化、整合而成的一本机械类实习教材。
全书共分11章，主要内容包括工程材料及热处理、铸工、锻工、焊工、车工、铣工、刨工、磨工、钳
工、数控加工、特种加工等，书后还附有金工实习报告。
　　《金工实习》可作为高等工业学校机械类、近机械类各专业的本科、专科的金工实习教材，还可
供有关工程技术人员参考使用。
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章节摘录

插图：3.其他热处理随着工业及科学技术的发展，热处理工艺在不断改进，近二十多年发展了一些新
的热处理工艺，如真空热处理、可控气氛热处理、形变热处理和新的表面热处理（如激光热处理、电
子束表面淬火等）。
（1）可控气氛热处理在炉气成分可控制在预定范围内的热处理炉中进行的热处理称为可控气氛热处
理。
其目的是为了有效地控制表面碳浓度的渗碳、碳氮共渗等化学热处理，或防止工件在加热时的氧化和
脱碳，还可用于实现低碳钢的光亮退火及中、高碳钢的光亮淬火。
按炉气可分渗碳性、还原性和中性气氛等。
目前我国常用的可控气氛有吸热式气氛、放热式气氛、放热一吸热式气氛和有机液滴注式气氛等，其
中放热式气氛的设备最便宜。
（2）真空热处理在真空中进行的热处理称为真空热处理。
它包括真空淬火、真空退火、真空回火和真空化学热处理（真空渗碳、渗铬等）。
真空热处理是在1.33～0.0133Pa真空度的真空介质中加热工件的。
真空热处理可以减少工件变形，使钢脱氧、脱氢和净化表面，并且使工件表面无氧化、不脱碳、表面
光洁，可显著提高耐磨性和疲劳极限。
真空热处理的工艺操作条件好，有利于实现机械化和自动化，而且节约能源、减少污染，因而目前发
展较快。
（3）形变热处理形变热处理是将塑性变形同热处理有机结合在一起，获得形变强化和相变强化综合
效果的工艺方法。
这种工艺方法不仅可提高钢的强韧性，还可以大大简化金属材料或工件的生产流程。
形变热处理的方法很多，有低温形变热处理、高温形变热处理、等温形变热处理、形变时效和形变化
学热处理等。
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