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前言

　　金工实习（也称基本工艺训练）是机械类或近机类各专业重要的实践教学环节，它对培养学生实
践能力和学习后续课程起到重要作用。
多年来，金工实习教学改革取得了丰硕的成果。
本教材是在总结了各参编学校金工实习教学改革经验的基础上，考虑了国内各高等工程专科学校金工
实习条件后编写的，适当拓宽了基本工艺训练内容，体现了新工艺、新材料、新技术的发展和应用。
本书是由《金属工艺实习》、《金属工艺学》、《金属工艺设计》、《金属工艺学实验》组成的高等
学校工程专科机械类和近机类金属工艺学系列教材之一。
　　本教材的编写原则：　　1）《金属工艺实习》是根据1996年颁发的高等学校工程专科金工实习教
学基本要求”（机械类专业用）精神，结合各校多年金工实习教学经验编写的。
　　2）教材每章后除附有思考题外，为考核学生实践能力还增加了基本工艺操作考核试题。
　　3）教材中使用的术语、名词、标准等均认真贯彻了最新国家标准及法定计量单位。
　　4）在编写中尽可能做到内容叙述简炼，深入浅出，图文并茂。
　　本教材编写人员有：　　承德石油高等专科学校杨森（前言、绪论、第一章、第八章）、金卫东
（第十三章）、柴增田（第三章）、王纪安（第四章）、董庆华（第十章、第十一章）、李卫权（第
十二章）、苏海青（第十四章）；湘潭机电高等专科学校黄菊生（第五章）；华北航天工业学院庞国
星（第二章）、宋文智（第六章）；潍坊高等专科学校赵文亮（第七章），宋健与张鹏（第九章）。
本教材由杨森同志任主编，黄菊生、李卫权同志任副主编，由河北科技大学陈文明副教授任主审。
　　教材编写过程中，各参编学校领导给予了大力支持，审稿会上许多同志提出了宝贵意见，在此对
上述有关同志表示衷心感谢。
　　限于编者水平，且时间紧迫，欠妥之处在所难免，敬请读者批评指正。
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内容概要

　　《金属工艺实习》是根据1996年国家教委颁发的“高等学校工程专科金工实习教学基本要求”精
神及结合我们多年来金工实习教学改革经验而编写的。
该教材是高等学校工程专科金属工艺学系列教材之一。
内容包括：技术测量、工程材料与热处理、铸造、锻压、焊接、机械加工等基本工艺训练，对数控机
床加工、特种加工及新工艺、新材料、新技术做了简要介绍。
《金属工艺实习》共十四章，并附有思考题或考核题。
本教材供高等工程专科学校机械类及近机类专业学生在金工实习中使用，也可供职工大学等成人教育
学校选用及作为工程技术人员参考用书。
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章节摘录

　　在一个用耐火材料筑成的坩埚外面，套着螺旋形的感应器1（感应线圈）。
坩埚2内装有金属炉料3，它如同插在线圈当中的铁心。
当往线圈上通以交流电时，由于交流电的感应作用，在金属炉料内部产生感应电动势，并因此产生电
的涡流。
由于金属炉料有电阻，因而当电流通过时就会产生电阻热，这种产生热量的方法称为感应加热。
感应电炉炼钢所用的热量就是利用这种原理产生的。
感应电炉炼钢有以下两个优点：　　（1）加热速度快，炉子的热效率高感应电炉炼钢时热量是在炉
料内部产生的，其加热过程不需要从外界传导，故加热速度较快；因是自身加热，所以热量散失也比
外部加热来的少，因此热效率比较高。
　　（2）氧化烧损较轻，钢液吸气较少　　感应电炉的缺点是炉渣不能充分地发挥它在冶炼过程中
的作用。
　　2.感应电炉的分类及应用　　感应电炉按照结构和用途区分为两大类：有芯感应电炉和无芯感应
电炉。
在有芯感应电炉的炉体中装有用硅钢片制成的铁心。
在交流电感应产生磁场时，铁心起着加强导磁的作用。
有心感应电炉适用于熔炼有色合金和熔化铸铁。
在无心感应电炉的炉体中没有铁心，这种电炉适用于炼钢和熔化铸铁。
铸钢生产中所用的感应电炉都是无心感应电炉（见图3-28）。
 　　⋯⋯
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