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前言

　　近年来，我国的工程实践教学取得了一系列重大进展，为进一步适应课程改革的新形势和实践教
学要求，编者在认真总结多年教学改革经验的基础上，编写了本书。
　　在编写本书时，编者从高等学校金属工艺实训的实践出发，确定了编写的指导思想和教材特色。
在编写过程中，对基础理论知识以必需、够用为度，突出培养学生的工程意识，强化学生的实训操作
。
本书内容丰富，文字简明通顺，插图清晰生动，易为读者接受和掌握。
　　本书尽可能地采用了法定计量单位及最新的国家标准。
　　在本书编写过程中，还得到许多实训指导教师、工人的诚恳指导和帮助，在此一并表示感谢。
　　本书参考了大量的相关教材和资料，所有参考文献均已在书后列出，在此对文献作者表示由衷的
谢意。
　　由于编者水平有限，加上时间仓促，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

　　第1章简要介绍与金属工艺有关的基本知识，第2～9章分别针对基本金属工艺中的铸造，锻造，焊
接，车削加工，刨削、铣削、磨削加工，钳工加工，数控加工，特种加工进行了介绍。
在第2～9章，每章分为基础、实训内容与操作两大部分，章后附有一定数量的思考题。
全书的内容编排有利于学生根据实习工种进行有针对性的学习及实际操作。
　　《金属工艺实训指导》可作为普通本科、高职高专、成人教育、广播电视大学等机械类、近机械
类工科专业学生“金属工艺实习”、“专业技术训练”的实训指导书，也可作为企业管理人员、工程
技术人员、技术工人的学习参考书。
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章节摘录

　　在大批量生产中，为了提高检验效率及减少精密量具的损耗，常采用光滑极限量规（简称量规）
对零件的合格性进行检验。
　　检验孔及其他内尺寸时所使用的量规为塞规，检验轴及其他外尺寸时所使用的量规为卡规或环规
，如图1-8所示。
量规一般需要有两个测量面，其尺寸分别按被检验零件的最大实体尺寸（外尺寸的上极限尺寸、内尺
寸的下极限尺寸）和最小实体尺寸（外尺寸的下极限尺寸、内尺寸的上极限尺寸）来制造。
按最大实体尺寸制造的测量面称为通规，按最小实体尺寸制造的测量面称为止规。
检验时，若通规能通过被检验零件、同时止规能被被检验零件止住（即通不过），则零件合格；任一
条件不能满足，零件即不合格。
用量规检验零件非常方便，但只能检验工件是否合格，而不能测出实际尺寸。
　　在机械加工过程中，量具的选用对测量结果有很大影响。
所选量具的测量不确定度应与零件的尺寸公差相适应（一般为零件尺寸公差的l／3～1／10，公差较大
时取1／10，公差较小时取1／3），以保证测量结果的可信赖程度，减小误收及误废发生的概率。
此外，所选量具的测量范围也要与零件尺寸的大小相适应。
测量大尺寸零件选用测量范围大的量具，测量小尺寸零件选用测量范围小的量具。
　　在使用量具的过程中，要养成精心维护和正确保养的良好习惯。
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